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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

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

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywac¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

» 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 urzagdzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

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

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

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych i
stanowi¢ zagrozenie dla os6b. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub
koszty bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacji lub
gdy sa z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.

© EWM GmbH

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

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

Zabezpieczenie danych

Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie kopii zapasowej danych dla wszystkich zmian w
poréwnaniu do ustawien fabrycznych. Uzytkownik jest odpowiedzialny za usuniete ustawienia osobiste.
Producent nie ponosi za to Zadnej odpowiedzialnosci.
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentac;ji

2 Dla wiasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.

+ Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtdéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWOQ" z symbolem ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktore muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko ciezkich obrazen lub smierci osoéb.
+ 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, ktére muszg by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczyé
ryzyko lekkich obrazen oséb.

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby unikngé¢ szkéd
materialnych lub uszkodzenia sprzetu.

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

+  Wetkngc¢ ztacze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowad.

6 099-00L200-EW507
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

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

Wiacz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

poprawnie / prawidtowo

Obro¢

\ & B B B8

OIEANOHGEIR:

Wejscie Wartos¢ liczbowa / ustawiana

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

Wyjscie e 2* |Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

Prezentacja wartosci czasu
¢ 4s ¥ |(przyktad: odczekaj 4s / nacisnij)

Lampka sygnalizacyjna swieci na
czerwono

4 1 A

—»~— |Przerwanie prezentacji menu
(mozliwos¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na
czerwono

uzywac

Lampka sygnalizacyjna swieci na
niebiesko

\Ol,
’ .
1

§P< Narzedzie nie jest konieczne / nie
u
ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzyé

Lampka sygnalizacyjna miga na
niebiesko

@

099-00L200-EW507
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwal

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenhstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

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

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé¢ niebezpiecznym

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

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

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

» Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odklada¢ na izolowane podioze!

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

» Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywac urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby rownolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet 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 dopuscié¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po

przeprowadzeniu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone

napiecie biegu jalowego.

» Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytagcznie specjalistycznemu personelowi!

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

* Nie nalezy taczy¢ ze sobg spawarek z przetgcznikiem biegunowosci (seria PWS) lub
urzgdzen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowe;j
obstugi moze doj$¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

» Zakfadac¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.)
zgodnie z wtasciwymi przepisami obowigzujgcymi w danym krajul

» Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem oslepienial

099-00L200-EW507
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

* Ochrona drog 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 wybuchul!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

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

» Poprzez spawanie lub cigcie nie nagrzewac¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

» Uwazac na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

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

» Przed rozpoczeciem spawania usung¢ dokfadnie pozostatosci palnych materiatow ze
spawanego przedmiotu.

+ Zespawane przedmioty poddawac dalszej obrébce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

9
A~

A OSTROZNIE

Dym i gay!

Dym i wydzielajace si¢ gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!

Oprocz tego opary rozpuszczalnika (weglowodor chlorowany) pod wptywem

promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy

fosgen!

« Zapewnij wystarczajgcy doptyw $wiezego powietrza!

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

+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!

» Aby unikng¢ tworzenia sie fosgenu, pozostatosci chlorowanych rozpuszczalnikéw na
obrabianych przedmiotach nalezy najpierw zneutralizowa¢ odpowiednimi srodkami.

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+ Stosowa¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

* Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktadaé odpowiednie ochronniki stuchu!

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sa 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 urzgdzen

klasy A w tych strefach moga wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci

elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktcenia sieciowe jaki i w postaci

promieniowania.

Klasa B Urzgdzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach moga

wystepowac zaktécenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzgdzen spawalniczych

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

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemoéw elektromagnetycznych moggacych sie pojawi¢ w zwigzku

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

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

+ Urzadzenia komputerowe i sterujgce

» Uktady bezpieczehstwa

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

» Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornosc¢ na zaktdcenia innych urzadzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakiocen

+ Podtgczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomocg metalowej
rury

» Konserwacja urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylega¢ scisle do siebie oraz
przebiegaé po podtozu

*  Wyrdéwnanie potencjatow

» Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego
uziemienia obrabianego przedmiotu, potaczenie powinno odbywacé sie poprzez
odpowiednie kondensatory.

+ Ekranowanie pozostatych urzgdzeh w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

10
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektryczne lub elektromagnetyczne, ktére moga zakltécaé

dzialanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodow sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikow serca i defibrylatoréw.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+ Czute na zaktécenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowad!

* Rozruszniki serca mogg dziata¢ nieprawidtowo (w razie potrzeby zasiegnaé porady
lekarza).

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzagdzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych

dyrektyw i przepisow!

+ Krajowa implementacja ramowej dyrektywy 89/391/EWG odnosnie przeprowadzania
czynnosci w celu poprawy bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikéw 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 urzgdzenia zgodnie z IEC 60974-9.

* Regularne szkolenie uzytkownikéw odnos$nie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzgdzenia wg IEC 60974-4.

I  Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzagdzenia na skutek uzycia obcych

komponentéw!

* Uzywaé wytacznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzgcych z naszego programu produkcji!

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

24

Wymagania w zakresie podiaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktére pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddziatywac niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzen moga obowigzywac ograniczenia
w zakresie podlgczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie potaczenia z siecig publiczng (wspo6liny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca si¢ uwage na dane techniczne
urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzgdzenie mozna podigczy¢ do danej sieci.

Transport i umieszczenie urzadzenia

i

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

Nieprawidtlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajgce mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!

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

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

099-00L200-EW507 11
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

&

)

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajgcych!

Podczas transportu nie odlgczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)

mog3g stanowi¢ zrodto zagrozen, np. przewrdci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowaé

obrazenia oséb!

* Rozigczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Niebezpieczenstwo wywrécenia!

Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze si¢ przewréci¢ 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 réwnym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodow!

Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony

przewoéd posredni) moga by¢é przyczyna potknieé.

* Przewody zasilajgce uktadac ptasko na podtodze (unikac¢ petli).

» Unika¢ ukfadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciala przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przylacza!

Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przytgczeniowe lub potaczeniowe moga sie

znacznie nagrzewaé podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania

obiegu plynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé oparzenia.

» Otwierac¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu
chtodzgcym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!

» Zamkna¢ otwarte przytgcza przewodow wezowych odpowiednimi zatyczkami.

01> Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
Transport i praca wyfgcznie w pozycji pionowej!

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

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

Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obsfugi poszczegdélnych
akcesoriow!

Akcesoria sg wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

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

Jezeli do gniazda nie zostaly podfaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka

ochronna.

W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozyé nowa!

12
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ev\;hq Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Wersja oprogramowania

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

§ Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz
obowigzujgcymi 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
mog3a pojawic sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za
wszelkie szkody wynikle 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!

3.1  Wersja oprogramowania

Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia jest wyswietlana na ekranie startowym podczas
uruchamiania > Patrz rozdziat 4.3.1.

3.2 Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujacymi urzgdzeniami

Tresci opisu spawania pradem przemiennym (AC) nalezy stosowac¢ tylko i wytacznie dla wariantu
urzadzenia AC / DC.

» Tetrix XQ 230 - Expert 3.0
« Tetrix XQ 300 - Expert 3.0
» Tetrix XQ 350-600 - Expert 3.0

099-00L200-EW507 13
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;hq

Obowigzujgca dokumentacja

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Obowigzujgca dokumentacja

Gwarancja

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w
informacjach poswieconych gwaranciji, konserwacji 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 (od pierwszego uruchomienia).

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem mogg byé uzywane do spawania w $rodowisku o
S podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. kotty). W tym celu nalezy przestrzegac
odpowiednich przepiséw krajowych lub miedzynarodowych. Samo zrédio pradu nie moze
znajdowac sie w strefie zagrozenia!

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A OSTRZEZENIE

e Nie przeprowadza¢ samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!

Aby uniknaé obrazen ciata i uszkodzenia urzgdzenia, moze byé ono naprawiane lub

modyfikowane wytacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji !

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel
serwisowy)!

Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzgdzenia.
Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wasciwego dystrybutora.

Kalibracja / Walidacja

Do kazdego produktu dotgczono odpowiedni certyfikat w oryginale. Producent zaleca kalibracje /
walidacje w przedziale co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).

14
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ev\;hq Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.3.6 Czes¢ kompletnej dokumentacji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytgcznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczyta¢€ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentow systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwal

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.

Rys. 3- 1
Poz. Dokumentacja
A1 Zrédto pradu spawania
A.2 Przystawka zdalnego sterowania
A3 Sterownik
A4 Uchwyt spawalniczy
A Kompletna dokumentacja
099-00L200-EW507 15
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Szybki przeglad eV\;f-n
Obowigzujgca dokumentacja

4

Szybki przeglad

L\[ﬂIEI'_,CE Expert 3.0

Rys. 4- 1
Opis

Przycisk System (menu giéwne)
Wskazanie i konfiguracja ustawien systemowych > Patrz rozdziat 4.4.

Przycisk faworyci JOB > Patrz rozdziat 5.4

P Krotkie nacisnigcie przycisku: tadowanie faworyta
S Diugie nacisniecie przycisku (>2 s): Zapisanie faworyta
E— Dtugie nacisniecie przycisku (>12 s): Usuwanie faworyta

Wyswietlacz urzadzenia
Wyswietlacz urzadzenia do prezentacji wszystkich funkcji urzadzenia, menu,
parametréw i ich wartosci > Patrz rozdziat 4.3.

Click-Wheel

Pokretto sterujgce do obstugi parametrow przez obracanie i naciskanie.

S Ustawienie mocy spawania

S Nawigacja po menu i parametrach

e Ustawienie wartosci parametrow w zaleznosci od wstepnego wyboru.

Przycisk OL (u gory po lewej)

Ustawi¢ proces spawania w menu gtéwnym

T spawanie metodg TIG

e~ spawanie reczne elektrodg otulong

= J— spawanie reczne elektrodg celulozowg (charakterystyka dla elektrody
celulozowej)

Ustawienie parametréw menu zaleznych od kontekstu

Przycisk Back
Jeden krok wstecz w nawigacji menu.

16
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Szybki przeglad

Symbole ekranowe

Poz. |Symbol |Opis
7 | &> |Interfejs USB - USB do transmisji danych offline
Mozliwos¢ podtgczenia pamieci USB - preferowana przemystowa pamieé
USB (FAT32).
8 Przycisk UL (u dotu po lewej)
@ Ustawié tryb pracy w menu gtéwnym > Patrz rozdziat 5.2.6
| 2-takt
A - 4-takt
spofArc--spawanie punktowe spotArc
spotmatic spawanie punktowe spotmatic
Ustawienie parametrow menu zaleznych od kontekstu
9 Przycisk UR (u dotu po prawej)
D] Ustawi¢ spawanie impulsowe w menu gtéwnym > Patrz rozdziaf 5.2.9
- pulsacja o wartosci $redniej
% L -—---pulsacja termiczna
ave. 7L ---automatyka pulsacji
seseecf L -AC specjalnie
Ustawienie parametréw menu zaleznych od kontekstu
10 ‘ Interfejs - Xbutton
? Aktywacja spawania ze zdefiniowanymi uprawnieniami uzytkownika celem ochrony
przed nieupowaznionym uzyciem > Patrz rozdziat 5.7.
11 @ Przycisk Home
Widok zmienia sie pomiedzy Home (ekran gtéwny) > Patrz rozdziat 4.3.2 a Quick Meni
(szybki dostep do parametréw) > Patrz rozdziat 4.3.3
12 Przycisk OR (u gory po prawej)
@ Ustawienia rozszerzone
Wybér i ustawianie rozszerzonych parametréw systemowych i
procesowych > Patrz rozdziat 4.3.4
Ustawienie parametréw menu zaleznych od kontekstu
13 Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodoéw > Patrz rozdziat 5.1.1

41 Symbole ekranowe
Symbol Opis
@ Ulubione zadania (przyktad ulubionego zadania 1)
* Ulubione zadania
JOB Zadanie spawalnicze
VRD Przyrzad redukcji napiecia (opcja)
Wskazanie ,Stan bezpieczny”. Zgodnie z DIN EN 60974-1 urzadzenie moze by¢ stosowane
w $rodowiskach o podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. w kottach).
Netsync |Spawanie synchroniczne (AC)
activArc |Spawanie metodg TIG-activArc
HF Rodzaj zajarzania (zajarzanie wysokg czestotliwo$cig z uzyciem jonizatora)

BT-Connect - potgczenie radiowe

Potgczenie USB

TIG

Spawanie elektrodg otulong

3
>
fom,
.~
&

Ustawienia rozszerzone / Setup

S

Menedzer zadan JOB

099-00L200-EW507
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Symbole ekranowe

Symbol

Opis

Funkcja formowania kulki

Informacja

Test gazu, przedmuch gazem

(i)
¥
A

Ostrzezenie, moze ono poprzedzac¢ usterke

}

Btad, usterka

i

Uzytkownik zalogowany

Xbutton-logowanie

Xbutton-wylogowanie

Xbutton-nie rozpoznano numeru wersji

Zablokowana, wybrana funkcja nie jest dostepna przy aktualnych uprawnieniach dostepu
lub kombinacji metod — sprawdzi¢ uprawnienia dostepu. (Xbutton)

Ustawienia AC

Ustawienia impulsu

Program (P0-P15) > Patrz rozdziat 5.2

Po spawaniu wy$wietlane sg wartosci ostatnio wykorzystywane do spawania (warto$ci
Hold) z programu gtéwnego

Gaz ostonowy (GPr — poczatkowy wyptyw gazu, GPt — koncowy wyptyw gazu)

Srednica elektrody

Energia zajarzania

Arcforce (charakterystyka spawalnicza)

Przystawka zdalnego sterowania

¥ Reczna przystawka zdalnego sterowania

7| Nozna przystawka zdalnego sterowania

it Nozna przystawka zdalnego sterowania w pracy Start / Stop
27l Specyfikacja wartosci zadanej prgdu od uchwytu spawalniczego
€A7] |Analogowy interfejs do spawania zautomatyzowanego

€07 |Cyfrowy interfejs do spawania zautomatyzowanego

18
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4.2 Obstuga sterownika urzadzenia

Po wigczeniu urzgdzenia rozpoczyna sie procedura startowa sterownika urzgdzenia (wtgczenie do czasu
gotowosci do spawania) a na wyswietlaczu urzgdzenia pojawia sie ekran startowy z paskiem

tadowania > Patrz rozdziat 4.3.1.

Po procedurze startowej wyswietlacz urzgdzenia dzieli sie na ekran gtéwny > Patrz rozdziat 4.3.2 i pasek
stanu > Patrz rozdziat 4.4.

Na ekranie gtéwnym wyswietlane sg albo menu systemu i ustawien podstawowych > Patrz rozdziat 4.3.3
albo przebiegi procesowe zalezne od metody wraz z ich parametrami (Homescreen).

Za pomocg przycisku Home mozna natychmiast wréci¢ z dowolnego punktu menu do ekranu gtéwnego.
Jesli uzytkownik jest juz na ekranie gtéwnym, to moze uzy¢ tego przycisku do zdefiniowania parametréw
procesowych, ktére majg by¢ wyswietlane w przebiegu funkcji (Szybkie menu).

Centralne sterowanie odbywa sie za pomocg przycisku obrotowego (Click-Wheel) i przyciskow
kontekstowych OL, OR, UL i UR.

Rys. 4- 2
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4.3 Wyswietlacz urzadzenia

Na wyswietlaczu urzgdzenia prezentowane sg w formie tekstowej i/lub graficznej wszystkie informacje
potrzebne uzytkownikowi.

4.3.1 Ekran startowy

Pasek tadowania na ekranie startowym pokazuje postep procedury startowej. Ponadto wyswietlane sg
podstawowe informacje, takie jak ustawiony jezyk systemu > Patrz rozdziat 4.3.1.1, oznaczenie
sterowania, wersja oprogramowania urzgdzenia oraz data i godzina.

Expert 3.0 o 9 A TIG v1.0.8-e21

New in J

ewWwrrnm

WE ARE WELDING

Poz. |Symbol |Opis

Nazwa sterownika urzadzenia

Data i godzina

Wersja oprogramowania sterujacego

Pasek tadowania

Wskazanie wybranego jezyka systemu

DD IN|(=

Zmiana jezyka systemu podczas procedury startowej > Patrz rozdziaf 4.3.1.1

4.3.1.1 Zmiana jezyka
Podczas procedury startowej mozna dokona¢ zmiany jezyka systemu.
+ Podczas fazy uruchomienia (widoczny pasek tadowania) nacisngé przycisk kontekstowy UR [4.
*  Wybra¢ wymagany jezyk obracajgc pokrettem sterujgcym Click-Wheel.
» Potwierdzi¢ wybdr jezyka przez nacisniecie pokretta sterujgcego (mozna réwniez wyj$¢ z menu bez
dokonywania zmiany naciskajgc przycisk Home).
Jezyk systemu mozna rowniez zmieni¢ podczas dziatania systemu w menu gtéwnym (System >
Ustawienia systemowe > Jezyki).
Wybor

| Ustawienia systemowe

[( Jezyk

099-00L200-EW507
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4.3.2 Ekran gtéwny

Ekran gtéwny zawiera wszystkie informacje potrzebne do procesu spawania przed, w trakcie oraz po jego
zakonczeniu. Ponadto wyswietlane sg na nim stale informacje o statusie oraz stanie urzgdzenia. Na
ekranie gtdwnym mozna odczytaé réwniez funkcje przyciskdéw kontekstowych.

fom. TIG AC e

AC

Prog 0

(4

A

@1.0 50 %

1.0s
100% || 0.01s ' 162 A

Rys. 4-4
Opis

Obszar wskazania paska stanu

Przycisk OL (u gory po lewej)

Ustawi¢ proces spawania w menu gtéwnym

L —— spawanie metodg TIG

e~ spawanie reczne elektrodg otulong

Ly [R— spawanie reczne elektrodg celulozowa (charakterystyka dla elektrody
celulozowej)

Ustawienie parametrow menu zaleznych od kontekstu

Przycisk UL (u dotu po lewej)
Ustawi¢ tryb pracy w menu giéwnym

e 2-takt

AR e 4-takt

$pofArc..spawanie punktowe spotArc

spotmatic spawanie punktowe spotmatic

Ustawienie parametréw menu zaleznych od kontekstu

Przycisk UR (u dotu po prawej)

Ustawié¢ spawanie impulsowe w menu gtéwnym

i —— pulsacja o wartosci Sredniej

# L -—-pulsacja termiczna

ave L ---automatyka pulsaciji

acseeclT L - AC specjalnie

Ustawienie parametrow menu zaleznych od kontekstu

Przycisk OR (u gory po prawej)

Ustawienia rozszerzone

Wybdr i ustawianie rozszerzonych parametréw systemowych i procesowych
Ustawienie parametréw menu zaleznych od kontekstu

Przebieg programu

Parametry AC

099-00L200-EW507
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43.21

4.3.2.2

Poz. [Symbol |Opis
8 Prog
Aktualnie wybrany program (numer programu) dla programu A.
9 Parametry impulsu

Pasek statusu

W pasku stanu sg wyswietlane stany systemu i procesu. Wskazniki stanu z zielonym ttem wskazujg
aktywny parametr. Przeglad wskaznikéw stanu i symboli na ekranie jest podsumowany w tabeli.

7] [5]) JOB:1 [ HF | {
Rys. 4- 5

Ekran gtéwny

Ekran gtowny jest przedstawieniem przebiegu funkcji zaleznego od metody. Tutaj mozna wybrac i
ustawi¢ wszystkie parametry istotne dla procesu spawania.

Spawanie metoda TIG

Prog 0

210
100 %

Rys. 4- 6
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Spawanie elektrodg otulong

[ [s] INel: R [0}

I, 100A

5 (I ) 190

100 A

Arcforce 0

Rys. 4-7

4.3.3 Szybkie menu (TIG)

Szybkie menu okresla, ktére parametry sg wyswietlane w przebiegu funkcji procesu spawania. W tym
celu mozna wiaczyé lub wytgczy¢ wyswietlacz dla kazdego parametru (z wyjagtkiem prgdu gitéwnego).
Punktem wyjscia jest ekran giéwny.

+ Nacisngé przycisk Home @,

=1 JOB:1

Display selection

Gas pre-flow time
-OO

Electrode diameter

099-00L200-EW507
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4.3.4 Ustawienia rozszerzone

W menu Ustawienia rozszerzone sg przechowywane dodatkowe parametry, ustawienia lub organizacyjne
punkty programu.

Rys. 4- 9
| #  Setup |
| ( Parametry JOB
| (__activArc
| (_Intensywnosc¢ activArc
| ( Spawanie synchroniczne (AC)
| ( Parametry globalne
| ( Synchronizacja sieci
| ( Zajarzanie wysokg czestotliwoscig z uzyciem jonizatora

| ( Automatyka koricowego wyptywu gazu

| ( spotmatic

| & JOB > Patrz rozdziat 5.5

| =7 Remote > Patrz rozdziat 5.2.11

D Balling > Patrz rozdziat 5.2.4

| ¢ Srednica elektrody

| ( Natezenie pradu

| Q) Q-Info > Patrz rozdziat 4.3.3

4.3.5 Pomoc w obstudze (Q-Info)

Graficzny interfejs uzytkownika zapewnia uzytkownikowi podstawowe funkcje sterowania jako pomoce w
obstudze. Podmenu Q-Info znajduje sie w menu Ustawienia rozszerzone i jest wybierane przez przycisk
ORO.

Obracajac pokrettem sterujgcym mozna nawigowac po réznych ekranach informacyjnych.
Menu Q-Info mozna zakonczy¢ przez naci$niecie przyciskow Back & lub Home @.

JOB:1 ‘I"
Setup it

- o A
Remole =%

Baling J
@ = E>

Welding Tips More tips

Expert 3.0

Rys. 4- 10
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44  System (menu gtéwne)
441 Ustawienia systemowe

| [=  Ustawienia systemowe

[ Jezyk

| (_Panel sterowania

| ( Jasnos¢

| ( Ukfad ekranu gtéwnego

|< Wybor wskazania

| ( Jednostki

| ( Ustawienie pradu spawania

| ¢ Wartos¢ Hold (TIG)

| ( Warto$¢ Hold (reczne spawanie elektrodg otulong)

| ( Godzina / data

| ( Strefa czasowa
| (  Godzina
| ( Data

| ( 24-godzinny format czasu

| (  Zrédto pradu

| ( Zajarzanie

| ( Zajarzanie wysoka czestotliwoscig z uzyciem jonizatora

| (  Intensywno$é wysokiej czestotliwosci

| ¢ Ponowne zajarzanie

| ( Impuls regeneracyjny [AEF]

| ( Intensywno$é zajarzania

| ( Dynamika impulsu zajarzania

| ( Funkcja oszczedzania energii

| (_Czas standby b7

| { Woylogowa¢ uzytkownika w standby

| ¢ Tryb pracy 77
| (  Tryb programowy

| ( Synergiczne ustawienie parametréw

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
| ( Format daty |
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

| ( Ograniczenie pradu minimalnego

099-00L200-EW507
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| ¢ Proces [Prc]

| ( spotmatic

| ( Zajarzanie przez dotkniecie obrabianego przedmiotu

| ( Krotki czas spawania punktowego

| ( Aktywacja procesu

| ( Spawanie impulsowe w fazie narastania i opadania pradu

| { Optymalizacja komutacji (AC)

| ¢ Automatyka ksztattu krzywej (AC)

| ( Rozszerzony ksztatt krzywej (AC)

| ( Automatyka koncowego wyplywu gazu

| ( Ograniczenie dtugosci tuku (reczne spawanie elektrodg otulong)

| (  Uchwyt spawalniczy [E~d

| ¢ Tryb pracy uchwytu

| ¢ Start dotkniecia przycisku

K Koniec krokowy

[ Predkosc up/down

( Aktywne tylko w trybach pracy uchwytu 1, 3i 6.

| ( Skok prgdu

(> Aktywne tylko w trybach pracy uchwytu i 4.

| ¢ Wywotanie numeru JOB

( Aktywne tylko w trybach pracy uchwytu 4-6.

| ( JOB startowe

& Aktywne tylko w trybach pracy uchwytu 4-6.

| ( Przystawka zdalnego sterowania

| ( Nozna przystawka zdalnego sterowania

| ¢ Dziatanie RTF

| ( Program startu

| ( Program koncowy (wypetnianie krateréw)

| ( Praca Start / Stop

| ( Reczna przystawka zdalnego sterowania
| ( Przetgcznik biegunowosci (reczne spawanie elektrodg otulong)
| ( Chiodnica
| ( Chtodzenie uchwytu spawalniczego

| ( Czas opéznienia chiodzenia uchwytu

| ( Granica btedu temperatury ptynu chtodzgcego

| { Monitorowanie przeptywu ptynu chtodzgcego

| ( Granica btedu przeptywu ptynu chtodzgcego
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| ( interfejs do spawania zautomatyzowanego

| ( tryb napie¢ sterujgcych

| { tryb pracy

| { wydanie btedu (przekaznik)

| ( zadana wartos¢ 12

| ¢ wyjscie funkcji

| ( Parametry specjalne

| ( interfejs do spawania zautomatyzowanego

| ( Praca w trybie 2-taktu wersja C

| ( Wskazanie pradu (spawanie reczne elektrodg otulong)

| ( Pulsacja termiczna (TIG)

| ¢ Antistick (TIG)

| ( Regulator wartosci sredniej (AC)

| ( Pomiar napiecia (activArc)

| { Szybkie przejmowanie napigcia sterujgcego

| ( Metoda spawania DC+ (TIG)

| ¢ Monitorowanie gazu

| { Regulacja przytbicy spawalniczej

4.4.2 Poréwnanie

|[=  Porownanie

| { Rezystancja przewodu

| ( Pomiar

4.4.3 Menedzer zadan (JOB)

| = Menedzer zadan (JOB)

| ¢ Wyboér JOB (TIG)

| { Kopiowanie

| (  Docelowe zadanie JOB

| ( start

| (_ Przywrocenie

| (  Docelowe zadanie JOB

| (  Przywrocenie

| ¢ Zzapisywanie (USB)

| (  Zakres JOB

| ( Nazwa pliku

| ( Start

| ( Bezpiecznie wyjg¢ pamie¢ USB

099-00L200-EW507
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444

445

44.6

| ¢ tadowanie (USB)

| ¢ Nazwa pliku

| ( Zakres JOB

| ( Start

| ( Bezpiecznie wyjg¢ pamie¢ USB

tacznos¢

| #  tgcznosc

| ( BT-Connect

| {  Wyszukiwanie

Aby sprzegnaé¢ odpowiednie urzgdzenia za pomocg potgczenia radiowego BT konieczne sg nastepujgce

kroki:

+ Wiaczy¢ wyszukiwanie urzgdzen (sprawdzi¢, czy urzgdzenie mozliwe do sparowania znajduje sie w
trybie parowania). Po pomysinym wyszukiwaniu na licie pojawig sie urzadzenia, ktére mozna

sparowac.

*  Wybrac i potwierdzi¢ urzgdzenie przeznaczone do parowania.

| ( RTF-XTIGBT

| ( Adres MAC

| ( Oprogramowanie sprzetowe

| { Wyszukiwanie urzgdzenia

Tryb identyfikacji sprzegnietych ze sobg urzadzen (pomocny, jesli w okolicy znajduje sie kilka urzadzen).

»  Wiaczy¢ wyszukiwanie urzgdzenia na sterowniku lub

+ wlgczy¢ wyszukiwanie urzgdzen na komponencie akcesoriow (RTF-X TIG: 3 x krétkie nacisniecie

przycisku na przystawce zdalnego sterowania).

Wskazanie sterownika urzgdzenia i lampki sygnalizacyjne na sparowanym urzgdzeniu zaczng migac.

| ( Woylgczenie parowania

Xbutton

|[=  Xbutton

| ( Informacje o uzytkowniku

| ( ID firmy

| ( Grupa

| ¢ Uzytkownik

| ( Aktywacja uprawnien Xbutton

| (_Uprawnienia Xbutton aktywne

| { Przywroci¢ konfiguracje Xbutton

Serwis

|[=  Serwis

| ( Skontaktowa¢ sie

K EWM GmbH

| (  Wyszukiwanie punktéw handlowych

| (_ Zrzut ekranu

28
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| ( Ustawienia rozszerzone

| ( Komunikaty ostrzegawcze

| ( Komunikat ostrzegawczy ochrony bezpiecznika

| ( Dynamiczne dopasowanie wydajnosci

| (_ Przywrocenie

| (Ustawienia fabryczne

|
|
|
|
| ( Aktualizacja oprogramowania |
|
|
|

| ( Rozszerzone (obszar serwisowy)

44.7 Informacje systemowe
[[=  Informacje systemowe

| { Btedy > Patrz rozdziat 7.2

| (Ostrzezenia > Patrz rozdziat 7.1

| ( Roboczogodziny

| ( Czas cyklu pracy (resetowalny)

| ( Czas tuku swietlnego (resetowalny)

| ( Czas cyklu pracy (tgczny)

| ( Czas tuku swietlnego (tgczny)

| { Komponenty systemowe

| ¢ ID4: Expert3.0

| ( Licencje oprogramowania firmowego

| { Historia zmian

| ( Temperatury

| ( Obudowa wewnatrz

|< Transformator wtérny

| {_ Witérny radiator

| ( Powrét ptynu chtodzgcego

| (_ Chtodnica pierwotna

| ¢ Czujniki

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
| ( Licencje open source |
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

| ( Przeptyw ptynu chtodzacego

099-00L200-EW507
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4.4.8 Ustawienie pradu spawania (bezwzgledne / procentowe)

Parametry, ktére mozna ustawia¢ w przebiegu funkcji sterownika urzadzenia, zalezg od wybranego
zadania spawalniczego. Oznacza to, ze jezeli np. nie wybrano zadnego wariantu zgrzewania
impulsowego, to w przebiegu funkcji nie mozna ustawi¢ zadnych parametréw impulsow.
Ustawienie pradu zajarzania, drugiego poziomu, koncowego i gorgcego startu moze odbywac sie w
Sposob procentowy zaleznie od pradu gtéwnego |1 lub tez przy zastosowaniu wartosci absolutnych.

Wybér

|[=  Ustawienia systemowe

| ( Panel sterowania

| ( Ustawienie pragdu spawania

4.4.9 Funkcja blokady
Funkcja blokady stuzy do ochrony przed przypadkowym przestawieniem ustawien urzgdzenia. Wszystkie
elementy obstugi sg wytgczone przy aktywnej funkcji i zapala sig lampka sygnalizacyjna funkcji blokady.
Funkcja jest witgczana lub wytgczana przez dtugie nacidniecie (> 2 s) na przycisk [=. .

099-00L200-EW507
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5

Opis funkcji

5.1 Spawanie metoda TIG
5.1.1 Ustawienie wydatku gazu ostonowego (test gazu) / ptukania wigzki przewodéw
+ Powoli otworzy¢ zawor butli gazu.
» Otworzy¢ reduktor cisnienia.
+  Wigczy¢ zrédto pradu za pomocg wytgcznika gtéwnego.
» Ustawi¢ wydatek gazu na reduktorze cisnienia w zaleznosci od zastosowania.
» Test gazu mozna uruchomi¢ na sterowniku urzgdzenia przez nacisniecie przycisku Test gazu /
Ptukanie wigzki przewodow [] .
Ustawienie wydatku gazu ostonowego (test gazu)
» Gaz ostonowy wyptywa przez okoto 20 s lub do ponownego nacisniecia przycisku.
Ptukanie dtugich wigzek przewoddéw (ptukanie)
» Nacisng¢ przycisk na ok. 5 s. Gaz ostonowy wyptywa przez okoto 5 minut lub do ponownego
nacisniecia przycisku.
Zaréwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie si¢ porow. llo$¢ gazu
ostonowego nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!
Wskazoéwki na temat ustawiania
Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego
Spawanie metodg MAG Srednica drutu x 11,5 = l/min
Lutowanie metodg MIG Srednica drutu x 11,5 = I/min
Spawanie metodg MIG Srednica drutu x 13,5 = I/min (100 % argon)
(aluminium)
TIG Srednica dyszy gazowej w mm odpowiada wydatkowi gazu w I/min
Bogate w hel mieszanki gazu wymagaja wiekszego wydatku gazu!
W oparciu o ponizszg tabele nalezy skorygowac¢ w razie potrzeby wydatek gazu:
Gaz ostonowy Wspétczynnik
75% Ar / 25% He 1,14
50% Ar/50% He 1,35
25% Ar / 75% He 1,75
100% He 3,16
Przylacze zasilania gazem ostonowym i sposéb obstugi butli z gazem ostonowym jest podany w
instrukcji eksploatacji zrodta pradu.
099-00L200-EW507 31
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51.1.1

5.1.2

Automatyka koncowego wyplywu gazu

Przy wigczonej funkcji czas koncowego wyptywu gazu jest okreslany przez sterownik urzgdzenia w
zaleznosci od wydajnosci. Przyktad: Przy aktywnej funkcji automatyki koricowego wyptywu gazu
ustawiony zostat czas kohcowego wyptywu gazu na 10 s. Oznacza to: przy pradzie spawania 230 A czas
koncowego wyptywu gazu wynosi 10 s. Przy prgdzie spawania 115 A czas koricowego wyptywu gazu jest
skrécony do 5 s. Aktywowana funkcja jest pokazywana w sekwencji funkcji przez ,,auto”.

W razie potrzeby mozna indywidualnie czas koncowego wyptywu gazu. Ta wartos¢ zostanie zapisana dla
aktualnego zadania spawalniczego.

Rys. 5- 1

Wybér zadania spawalniczego

Poprzez ustawienie srednicy elektrody wolframowej sg optymalnie ustawiane wstepnie proces zajarzania
TIG (energia zajarzania), funkcje urzadzenia i granica pragdu minimalnego. Przy matych Srednicach
elektrody wymagana jest np. mniejsza energia zajarzania niz przy wiekszych srednicach elektrody.

W razie potrzeby energie zajarzania > Patrz rozdziat 5.1.3 mozna réowniez 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. Granice pragdu minimalnego zapobiegajg niestabilnemu
tukowi przy niedopuszczalnie niskich natezeniach pradu. Ograniczenie prgdu minimalnego mozna
dezaktywowac¢ w razie potrzeby w menu System > Parametry specjalne. W przypadku noznej przystawki
zdalnego sterowania granice pradu minimalnego sg zasadniczo wytgczone.

=R
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5.1.3 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 prgdu
zajarzania > Patrz rozdziat 5.1.4.

Rys. 5- 3

5.1.4 Reczne ustawienie zajarzania
Po wybraniu zajarzania specjalnego dezaktywowana jest zaleznosc¢ granic prgdu minimalnego od
Srednicy elektrody. Energie zajarzania mozna teraz niezaleznie ustawi¢ za pomoca parametréw prad
zajarzania lign i czas zajarzania tign . Czas zajarzania jest ustawiany bezwzglednie w milisekundach.
Ustawienie pradu zajarzania rézni sie w wariantach ustawien iGP2l.
+ 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 > > [5Pd)).
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5.1.5 Powtérne zadania spawalnicze (JOB 1-100)
Do zapisywania powtarzajgcych sie lub roznych zadan spawalniczych uzytkownik ma do dyspozycji 100
kolejnych miejsc w pamieci. W tym celu wybierane jest po prostu zagdane miejsce w pamieci (JOB 1-100)
i zadanie spawalnicze jest ustawiane w sposdb opisany wczesnie;.
Za pomocg menedzera zadan JOB > Patrz rozdziat 5.5 mozna kopiowa¢ zadania spawalnicze do
dowolnej lokalizacji w pamieci lub przywraca¢ do ustawien fabrycznych.
Ponadto zgdane zadanie JOB mozna przypisac do przycisku szybkiego dostepu (przycisk
ulubionych) > Patrz rozdziat 5.4.
Przetaczenie zadania JOB jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie ptynie pragd spawania. Czasy narastania
pradu i opadania pradu mogg by¢ regulowane oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu.
Wybor

Rys. 5- 5
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5.2 Programy spawania

Funkcja programéw spawalniczych jest wytgczona fabrycznie i musi by¢ aktywowana do uzycia w menu
menu gtéwnym System.

Wyboér
| [=  Ustawienia systemowe |
| ¢ Zrédio pradu |
|
|

| ( Tryb pracy "7
| (  Tryb programowy P77

W kazdym wybranym zadaniu spawalniczym (JOB), > Patrz rozdziat 5.1.2, mozna ustawié¢, zapisac¢ i
wywotaé 16 programow. W programie "0" (ustawienie standardowe) prgd spawnia mozna ptynnie
regulowac¢ w catym zakresie. W programach 1-15 mozna zdefiniowa¢ 15 r6znych pragdéw spawania
(tacznie z trybem pracy i funkcjg impulsowg).

Spawarka posiada 16 programoéw. Mozna je zmienia¢ podczas procesu spawania.

Zmiany pozostatych parametréw spawania podczas przebiegu programu maja wplyw na wszystkie

programy.

Zmiany parametrow spawalniczych sg natychmiast zapisywane w JOB!

Przykiad:
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 prgdy spawania przejmowane sg z odpowiednich
programow.

5.2.1 Wybor i ustawianie

1
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5.2.2

5.2.2.1

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

Biegunowos¢ ujemna (ujemna potfala) elektrody wolframowej jest przy tym odpowiedzialna za sposo6b
wtapiania i ma mniejsze obcigzenie elektrody w poréwnaniu z dodatnig potfalg. Ujemna poffala jest
réwniez nazywana ,zimng potfalg”.

Natomiast biegunowo$¢ dodatnia, czyli dodatnia pétfala, stuzy do rozbicia warstwy tlenku na powierzchni
materiatu (tzw. efekt czyszczenia). Jednoczesnie, z powodu silnego efektu cieplnego w przypadku
dodatniej poffali, topi sie korncowka elektrody wolframowej tworzgc kulke (tzw. czasza kulista). Wielkos¢
tej czaszy kulistej zalezy od dtugo$ci (ustawienie balansu > Patrz rozdziat 5.2.2.3 i amplitudy pradu
(balans amplitudy > Patrz rozdziat 5.2.2.4) fazy dodatniej. Nalezy pamietac, 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$é miedzy amplitudg pradu a balansem zadania.

JOB:1

AC settings

Rys. 5-7
Wybor

Ustawienia AC

| ( Ksztalt krzywej

| (_ Czestotliwosc

| ( Balans

| ( Balans amplitudy

| ( Optymalizacja komutacji (AC)

|< Zablokowa¢ okno

Ksztalt krzywej

Za pomocg parametru Ksztatt krzywej mozna wybierac trzy rozne ksztatty prgdu przemiennego w
zaleznosci od zastosowania:

+ prostokatny - najwyzsze wprowadzenie energii (fabrycznie)
+ trapezowy - uniwersalny dla wiekszosci zastosowan
» sinusoidalny - niski poziom hatasu

36
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5.2.2.2

5.2.2.3

Automatyka czestotliwosci AC

Sterownik urzadzenia przejmuje regulacje lub ustawianie czestotliwosci pradu przemiennego w
zaleznosci od ustawionego pradu gtéwnego. Im mniejszy jest prad spawania, tym wyzsza czestotliwo$c¢ i
na odwrot. Przy nizszych prgdach spawania uzyskiwany jest bardziej skoncentrowany tuk swietlny o
stabilnym kierunku. Przy wysokich prgdach spawania minimalizowane jest obcigzenie elektrody
wolframowej, co zapewnia diuzszg zywotnos¢.

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

Aktywacja odbywa sie w przebiegu funkcji poprzez menu Ustawienia AC . Obracanie w lewo powoduje
zmniejszanie warto$ci parametru czestotliwosci Tl tak dtugo, az na wyswietlaczu zostanie wskazany
parametr auto (automatyka czestotliwosci AC).

A

/\

[ | ,
i L B

Rys. 5- 8

Balans

Wazne jest prawidtowe wybranie stosunku czasu (balansu) miedzy fazg dodatnig (efekt oczyszczania,
wielkos¢ czaszy kulistej) a fazg ujemng (gtebokos¢ wtopienia). Moze sie to rozni¢ 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 poffali. Dodatnia pétfala jest odpowiednio dostosowywana (ujemna potfala = 65 %, dodatnia
poétfala = 35 %).

E3)
+ |

I

I

I

I

I

I

| .
I
I

|

I

|

I

I

I

Rys. 5- 9
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5.2.2.4

5.2.2.5

Balans amplitudy

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

I I4 I

+ <100 100 >100

Rys. 5- 10

Zwiekszenie amplitudy natezenia pradu w dodatniej pétfali optymalizuje zrywanie warstwy tlenku i
efekt oczyszczania.

Przy zwiekszeniu ujemnej amplitudy natezenia pragdu zwiekszana jest wtopienie.

Optymalizacja komutacji
Przy spawaniu AC wystepuje okresowa zmiana pomiedzy dodatnig a ujemng potfalg. 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 tuku 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 komutaciji 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 zadowalajacy, to mozna
dostosowac optymalizacje komutacji w trybie recznym. Ponizsze przedstawienie schematyczne moze
stuzyé przy tym jako pomoc w ustawianiu.

E
B A 100

Soft Hard
Rys. 5- 11
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5.2.3

Spawanie synchroniczne (AC)

Ta funkcja jest wazna, jezeli spawanie ma by¢ wykonywane obustronnie z uzyciem dwoch zrédet pradu,
réwnoczesnie z pradem przemiennym, tak jak ma to miejsce np. w przypadku grubych materiatéw
aluminiowych w pozycji PF. Pozwala to na zagwarantowanie, aby w przypadku pradu przemiennego fazy
biegunowosci dodatniej i uiemnej wystepowaty rownoczesnie w obydwu zrédtach pradu (byty
zsynchronizowane) i w ten sposaéb tuki nie wywieraty na siebie negatywnego wptywu.

Rys. 5- 12

Aby podczas spawania synchronicznego mozna byto bez interferencji wprowadzac¢ energie do jeziorka
spawalniczego musi by¢ identyczna kolejnosc¢ faz i pola wirujgce napie¢ zasilajgcych (50 Hz / 60 Hz)!
Wymagane parametry mozna ustawi¢ bezposrednio na sterowniku urzadzenia (nie wymaga to
odwracania ani ponownego podtgczania wtyczki przytgcza sieciowego).

Ponadto mozna skompensowac réznice w okablowaniu w sieci zasilajgcej. Optymalne wyréwnanie faz
przektada sie bezposrednio na lepszy efekt spawania. Synchronizacja dwéch zrédet prgdu EWM moze
odbywac sie za pomocg parametru przesuniecia fazowego w krokach 60° (0°, 60°, 120°, 180°, 240° i
300°).

Podczas synchronizacji z produktem innej firmy (zrédto pragdu) dodatkowo do potozenia fazy mozna
dostosowac parametr doktadnego dostrajania fazy w krokach 1° (-30° do 0° do +30°).

Wybor

| #  Setup

| ( Spawanie synchroniczne (AC)

| ( Przesunigcie fazowe

|
|
| ( Synchronizacja sieci |
|
|

| ( Doktadne dostrajanie fazy
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5.24

5.2.5

5.2.5.1

Balling (formowanie kulki)

Funkcja formowania kulki zapewnia tworzenie optymalnej, kulistej czaszy, ktéra pozwala na uzyskiwanie
najlepszych wynikéw zajarzania i spawania podczas spawania prgdem przemiennym.

Warunkiem optymalnego formowania kulki sg spiczasto zeszlifowana elektroda (ok. 15 - 25°) i ustawiona
w sterowniku urzgdzenia $rednica elektrody. Ustawiona $rednica elektrody wptywa na natezenie prgdu do
formowania kulki i tym samym na wielkos$¢ kulki.

Natezenie prgdu mozna dopasowywac indywidualnie za pomocg parametru (+/- 30 A).

JOB:1

Balling

Rys. 5- 13

Po nacisnieciu wytgcznika uchwytu funkcja jest uruchamiana przez zajarzanie jonizatorem (zajarzanie
wysokg czestotliwoscig z uzyciem jonizatora). (Pasek nawigacyjny zmienia kolor z niebieskiego na
migajacy zielony). Czasza kulista jest formowana, a nastepnie funkcja jest automatycznie korczona po
uptywie czasu koricowego wyptywu gazu.

Formowanie kulki nalezy wyprébowac na elemencie przykladowym, poniewaz z powodu stopienia sie ew.
nadmiaru wolframu moze doj$¢ do zanieczyszczenia spoiny.

Zajarzanie tuku

Rodzaj zajarzania ustawia sie w menu System (przycisk [= ). W razie potrzeby mozna dostosowaé
dodatkowe opcje zajarzania.

Wybor

[= Ustawienia systemowe

| (  Zrédto pradu

| ( Zajarzanie

| ( Zajarzanie wysokg czestotliwoscig z uzyciem jonizatora

Zajarzanie wysokg czestotliwoscia

a) b) c)

Rys. 5- 14

Luk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomocg impulséw zaptonowych wysokiego napiecia:

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

b) Nacisng¢ wytgcznik uchwytu (impulsy zaptonowe wysokiego napiecia startuja tuk elektryczny).
c) W zalezno$ci od wybranego trybu pracy prad spawania ptynie z ustawionym prgdem startowym lub
pradem gtéwnym.

40
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5.2.5.2 Liftarc
a) b) c)
I | | | |
Rys. 5- 15

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
koncéwkg 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 pusci¢ lub nacisngé¢ i pusci¢ w zaleznosci od wybranego trybu

pracy.

5.2.5.3 Wylaczenie przymusowe

Wylgczenie przymusowe konczy proces spawania po uptywie czaséw generujgcych btagd i moze by¢

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 razie potrzeby mozna wytgczyé lub ustawi¢ czas ponownego zajarzania po przerwaniu tuku.

Wyboér

|[=  Ustawienia systemowe |

| (_ Zrédio pradu |

| ( Zajarzanie |

| ¢ Ponowne zajarzanie |
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5.2.6 Tryby pracy (przebieg dziatania)
5.2.6.1 Wyjasnienie symboli

Symbol |Znaczenie
:*_1& Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1
A Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1
| Prad
t Czas
(J) Poczatkowy wyptyw gazu
i)
Prad zajarzania
Czas startu
EUP Czas narastania pradu
Czas spawania punktowego
[ Prad gtéwny (prgd 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 pradu gtéwnego (AMP) na prad drugiego poziomu
(AMP%)
TIG pulsacja termiczna: Czas opadania pradu z pradu impulsowego na prad przerwy
impulsu
E52 Tryb pracy 4-taktowy: Czas opadania z pradu drugiego poziomu (AMP%) na prad gtéwny
(AMP)
TIG pulsacja termiczna: Czas opadania pradu z pradu przerwy impulsu na prad impulsowy
Czas opadania prgdu
I Ed Prad wypetniania krateru
Czas krateru koncowego
@ Koncowy wyptyw gazu
i)
Balans
FrE Czestotliwos¢
42 099-00L200-EW507
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5.2.6.2 Praca w trybie dwutaktu
Przebieg

A J

~GPr)-~ESE-EDP- ~Edn~EED--EPE  t
Rys. 5- 16

1. takt:

» Nacisng¢ i przytrzymac¢ wytgcznik uchwytu 1.

* Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu (gaz ostonowy ptynie).

» Luk elektryczny jest zajarzany (zajarzanie z uzyciem jonizatora HF).

* Prad zajarzania ptynie w ciggu czasu startu (zajarzanie z uzyciem jonizatora HF wytgcza sie).

* Prad spawania wzrasta w czasie narastania pradu do pradu gtéwnego 1.

2, takt:

»  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

» Prad gtowny [ spada w czasie opadania pradu do pradu koncowego [ €4,
Jezeli 1. wylgcznik uchwytu zostanie naci$niety w czasie opadania pradu [Ednl, to prad wzrasta znowu
do pradu gtownego (1.

» Prad koncowy ptynie przez czas pradu koncowego [EEd),

* tuk gasnie.

* Odliczany jest czas koncowego wyptywu gazu (gaz ostonowy zostaje odtgczony).

5.2.6.3 Praca w trybie czterotaktu

Przebieg
!‘ y
)
| A
! 5t
~CPr e SE-E LR | | , : -t
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1. takt
+ Nacisngé wytgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu [GPr .

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

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

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

2. takt

Zwolni¢ wytacznik uchwytu 1.

Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pragdu (UP-SLOPE) do pradu

gtéwnego [_1.

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

» Nacisnagé¢ wylgcznik uchwytu 2 lub

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

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

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

drugiego poziomu (2.

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

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

dopasowywane w Szybkie menu > Patrz rozdziat 4.3.3.

3. takt

* Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1.

* Prad gtébwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania prgdu do wartosci pradu
wypetniania krateru [ £d].

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

dotkniecie wytgcznika uchwytu 1 (odpada 3. takt).

4. takt

»  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1, tuk elektryczny gasnie.

« Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koficowego wyptywu gazu [GPL].

Przy podtaczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzadzenie automatycznie przetacza sie

na prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie pradu sg wytaczone.

Alternatywny start spawania (start krokowy):

Funkcja startu krokowego musi by¢ wtgczona przed uzyciem. Przy alternatywnym starcie spawania
czas pierwszegdo i drugiego taktu jest okreslany wytgcznie przez ustawione czasy procesu (nacisniecie
wytgcznika uchwytu w fazie poczatkowego wyptywu gazu [GP-)).

Wybor

| = Ustawienia systemowe

| ( Uchwyt spawalniczy [E-d)

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

Rys. 5- 18

Aby uzyskaé pozadany wynik czasy narastania i opadania pradu powinny by¢é ustawione na "0".
1.

L) - 2
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Rys. 5- 19

Przyktadowe wskazanie z fabrycznymi ustawieniami parametréw:
Przebieg:

* Nacisng¢ i przytrzymac wytgcznik uchwytu.

» Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

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

+  Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytaczona.

« Prad spawania ptynie i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania [ Sg].

* Prad zajarzania ptynie przez czas pradu zajarzania [E5E].

* Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania prgdu do pradu gtéwnego 7.

* Proces zostaje zakonczony po uptywie ustawionego czasu spotArc albo poprzez wczesniejsze
zwolnienie wytgcznika uchwytu.

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 nacisniecie przycisku spawania
impulsowego.
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5.2.6.5 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 obrabianego
przedmiotu. Wylgcznik 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 ciggty. Ustawienie jest sterowane parametrem aktywacji procesu
w menu System:

+ Osobna aktywacja procesu (5571 > [on J):
Proces spawania wymaga przed kazdym zajarzaniem tuku ponownej aktywacji poprzez nacisniecie
wigcznika uchwytu. Aktywacija procesu zostaje automatycznie zakonczona po 30 s bezczynnosci.

+ Ciggta aktywacja procesu (557) > [aFFl):
Proces spawania zostaje aktywowany poprzez jednokrotne naci$nigcie wtgcznika uchwytu. Kolejne
zajarzania fuku nastepujg po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego przedmiotu.
Aktywacja procesu zostaje zakonczona automatycznie poprzez ponowne nacisniecie wytgcznika
uchwytu lub po 30 s bezczynnosci.

Standardowe ustawienia funkcji spotmatic to osobna aktywacja procesu i krétki czas spawania

punktowego. Zajarzanie przez przytozenie elektrody wolframowej mozna dezaktywowaé w parametrze
Zajarzanie przez dotkniecie obrabianego przedmiotu.

Wybor

| [= Ustawienia systemowe

| ( Proces [P-d]

| { spotmatic

| ( Zajarzanie przez dotkniecie obrabianego przedmiotu
A

10 100 ® 6

LPr LPE t
Rys. 5- 20
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Przyktadowe wskazanie z fabrycznymi ustawieniami parametréw:
Wybor rodzaju aktywacji procesu spawania.

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

O)
@
®

®

Nacisng¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (dotkngc¢), aby aktywowac proces spawania.
Dysze gazowg oraz koncéwke elektrody wolframowej przytozy¢ ostroznie do obrabianego przedmiotu.
Pochyli¢ uchwyt spawalniczy przez dysze uchwytu w taki sposdb, aby miedzy kohcdwka elektrody a
obrabianym przedmiotem powstat odstep ok. 2-3 mm. Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym
czasem poczatkowego wyptywu gazu GPr]. Nastepuje zajarzenie tuku i ptynie ustawiony uprzednio
prad zajarzania [ 5.

Faza pradu gtéwnego [/ zostaje zakonczona po uptywie ustawionego czasu spawania punktowego
.

Wytgcznie przy diugich czasach spawania punktowego (parametr = [oFF)):

Prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do warto$ci pragdu
wypetniania krateru [ £dl,

Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyplywu gazu i proces spawania zostaje zakonczony.

Nacisnac i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (nacisng¢ impulsowo), aby ponownie
aktywowac proces spawania (wymagane tylko w przypadku osobnej aktywacji procesu). Ponowne
przytozenie uchwytu spawalniczego koncowka elektrody wolframowej rozpoczyna kolejny proces
spawania.
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5.2.6.6 Praca w trybie 2-taktu wersja C

2

—GP>  ——{EuP—
Rys. 5- 21
. takt

B 2 RN A A N
=AM :
| &7\ e
! SE|*» ! '
t

Nacisng¢ i przytrzymaé wytacznik uchwytu 1. Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu .
Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg a obrabianym

przedmiotem i nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

Prad spawania ptynie i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania (tuk
poszukiwania przy ustawieniu minimalnym). Zajarzanie wysokg czestotliwo$cig z uzyciem jonizatora

zostaje odigczone.
. takt
Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.
Prad spawania wzrasta w czasie narastania prgdu do pradu gtéwnego 1.

Przez nacisniecie wytgcznika uchwytu 1 rozpoczyna sie opadanie Z pradu gtéwnego do pradu
drugiego poziomu 1. Po zwolnieniu wytgcznika uchwytu rozpoczyna sie opadanie z pradu
drugiego poziomu znowu do pradu gtéwnegol__/. Proces ten mozna powtarzaé¢ dowolng ilosé razy.

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

tuku).
Czasy opadania i moga by¢ ustawiane w Szybkie menu > Patrz rozdziat 4.3.3.
Wyboér

Ustawienia systemowe

| ( Parametry specjalne

| ( Praca w trybie 2-taktu wersja C
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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 odlegtosci
pomiedzy uchwytem a jeziorkiem spawalniczym kompensowane sg przez narastanie prgdu (amperéw na
wolt - A/V) i na odwroét. Zapobiega to przyklejaniu sie elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym i
pozwala na zredukowanie wtrgcen wolframu.
Wybor
Rys. 5- 22
Ustawienie
Intensywnos¢ activArc mozna indywidualnie dopasowa¢ do danego zadania spawalniczego (grubosé
materiatu).
5.2.8 TIG-Antistick
Poprzez wytgczenie prgdu spawania funkcja ta zapobiega niekontrolowanemu ponownemu zajarzaniu po
przywarciu elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym. Dodatkowo pozwala zmniejszy¢ zuzycie
elektrody wolframowe;.
Po zadziataniu funkcji urzgdzenie przechodzi natychmiast do fazy procesu koricowego wyptywu gazu.
Spawacz rozpoczyna nowy proces ponownie od 1. taktu.
Wybor
| (= Ustawienia systemowe
| ( Parametry specjalne
| ¢ Antistick (TIG)
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5.2.9 Spawanie impulsowe

5.2.9.1

Mozliwe jest wybieranie nastepujgcych wersji impulsow:

- 47 pulsacja o wartosci $redniej (TIG-AC do 5 Hz i TIG-DC do 20 kHz)
« %TL pulsacja termiczna (TIG-AC lub TIG-DC)

- ~=JL automatyka pulsagji (TIG-DC)

« eseecfTL AC pulsacja (TIG-AC)

JOB:1

Pulse settings

Wybor

Ustawienia impulsu

| ( Wersja impulsowania

| ( Prad wartosci Sredniej

| ( Prad impulsowy

| (  Czestotliwos¢

| ( Balans

|< Zablokowac¢ okno

Pulsacja o wartosci sredniej

Cechg szczegolng pulsacji o wartosci sredniej jest to, ze okreslona wczesniej warto$¢ srednia jest
zawsze utrzymywana przez zrédto pradu spawania. Dlatego w szczegdlnoéci 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 pradu (AMP), prad impulsowy (Ipuls), balans impulséw
(BAL) i czestotliwosé impulséw (FrE)). Ustawiona wartos¢ $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 pomocg parametru mozna w menu eksperta dostosowaé ksztatt przebiegu impulsu do
istniejgcego zadania spawalniczego. Zwlaszcza w dolnym zakresie czestotliwosci regulowane ksztaity
impulséw pokazujg swéj wptyw na charakterystyke tuku (wytgcznie TIG-DC).

i
{ P - g - = e - - —
PL] >100%
T B T
IPP e f—— - -
: i >
bAL] x Tpuls Tpuls t's
Rys. 5- 24
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5.2.9.2 Pulsacja termiczna

Przebiegi dziatania sg z zasady podobne do spawania standardowego, jednakze dodatkowo w
ustawionym czasie nastepuje przetgczanie pomiedzy pragdem gtéwnym AMP (impulsowym) i pragdem
drugiego poziomu AMP% (prad przerwy impulsu). Czasy impulsowania i przerwy oraz zbocza impulsow
(57152 sg wpisywane w sterowniku w sekundach.

Zbocza impulsu [ moga by¢ ustawiane w Szybkie menu > Patrz rozdziat 4.3.3.

F 3

[~ . {
v -~ 1 1 i . t.;
() R = R =1 B
Rys. 5- 25
5.2.9.3 Automatyka zgrzewania impulsowego
Wersja impulsowania automatyki spawania impulsowego przy spawaniu prgdem statym jest aktywowana
wytgcznie w potgczeniu z trybem pracy spotArc. Ze wzgledu na czestotliwo$¢ i balans impulséw
w jeziorku spawalniczym zalezne od wartosci Sredniej pradu generowane sg drgania, ktére pozytywnie
wptywajg na zdolnos¢ do pokonywania szczeliny powietrznej. Niezbedne parametry impulséw sg
automatycznie dobierane przez sterownik urzgdzenia. W razie potrzeby mozna dezaktywowac funkcje
przez nacisniecie przycisku spawania impulsowego.
5.2.9.4 AC specjalnie
Jest stosowane np. do tgczenia ze sobg blach o réznej grubosci.
Ustawienie czasu impulsu
I
AC-Special
t
] e
I
Rys. 5- 26
Zbocza impulsu i moga by¢ ustawiane w Szybkie menu > Patrz rozdziat 4.3.3.
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5.2.9.5 Spawanie impulsowe w fazie narastania i opadania pradu

|
P5L)=FF]

A

Y

Wybor
| [=  Ustawienia systemowe |

| ¢ Proces [P-d] |

| ( Spawanie impulsowe w fazie narastania i opadania pradu |

5.2.10 Uchwyt spawalniczy (warianty obstugi)

5.2.10.1 Tryb uchwytéw spawalniczych

Elementy obstugi (wigczniki uchwytu lub przetaczniki kotyskowe) i ich funkcje mozna indywidualnie
dostosowac za pomocg réznych trybédw uchwytu spawalniczego. Uzytkownik ma do dyspozyciji do
szesciu trybdw. Mozliwosci funkcji sg opisane w tabelach dla odpowiednich typéw uchwytow.

Objasnienie symboli uchwytu spawalniczego:

Symbol Opis

Q Nacisng¢ wytgcznik uchwytu

@ Dotkngé wytgcznik uchwytu

@Q Dotkngé wytgcznik uchwytu, a nastepnie nacisngé ciggle
BRT 1, 2 Wytgcznik uchwytu 1 lub 2

upP Zwiekszy¢ warto$¢ UP wigcznika uchwytu

DOWN Zmniejszy¢ wartos¢ DOWN wigcznika uchwytu

Wytacznie wymienione tryby sa celowe dla danych typow palnikéw.
| = Ustawienia systemowe |

| ¢ Uchwyt spawalniczy [E-d |
| ¢ Tryb pracy uchwytu |

Uchwyt spawalniczy z jednym wiacznikiem uchwytu

BRT1—O

Rysunek 5-28

Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania Wkt.. / WYL.. I}
BRT 1 — 1
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) m
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Uchwyt spawalniczy z dwoma wigcznikami uchwytu lub przetacznikiem kotyskowym

e
BRT 1-OO7BRT 2

BRT 1 |
BRT2+] ]
Rysunek 5-29
Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania WL. / WYL. BRT 1 Q
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT 2 Q 1
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT 1 i)
Prad spawania WL. / WYL. BRT 1 Q
Zwiekszy¢ prad spawania (predkosé Up-/Down) BRT 2 ﬂﬂﬂ.
— 3
Zmniejszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) BRT 2 Q
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT 1 1l
Uchwyt spawalniczy z jednym wigcznikiem uchwytu i przyciskami Up/Down
N
BRT 14—O
uP ]
DOWN {] |
Rysunek 5-30
Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania Wk.. / WYL.. I}
BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) ﬂ,ﬁ
— 1
Zwiekszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) UP Q
Zmniejszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) DOWN Q
Prad spawania WL. / WYL. I}
BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) I
— 4
Zwiekszy¢ prad spawania w krokach (skok pradu) upP Q
Zmniejszy¢ prad spawania w krokach (skok pradu) DOWN Q
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Uchwyt spawalniczy z dwoma witacznikami uchwytu i przyciskami Up/Down

BRT 1-OOBRT 2

uP ]
DOWN ]
Rysunek 5-31

Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania Wkt.. / WYL.. Ik

BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) m
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT 2 Q 1
Zwigkszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) UP Q
Zmniejszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) DOWN Q
Prad spawania Wk.. / WYL.. Ik

BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) m
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT 2 ﬂ-

— 4
Zwiekszy¢ prad spawania w krokach (skok pradu) upP Q
Zmniejszy¢ prad spawania w krokach (skok pradu) DOWN Q
Test gazu BRT 2 Q 3s
Uchwyt funkcyjny TIG, Retox XQ
I:I|
CBRT 1
UP—
DOWN—E |
Rysunek 5-32

Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania WE. / WYL. ﬂ.

BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) I
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT 2 Q 1
Zwiekszy¢ prad spawania (predkosé Up-/Down) UP Q
Zmniejszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) DOWN Q
Prad spawania Wk.. / WYL.. Ik

BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) m
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT 2 g
Zwiekszy¢ prad spawania w krokach (skok pradu) upP Q
Zmniejszy¢ prad spawania w krokach (skok pradu) DOWN Q 4
Przetgczanie pomiedzy skokiem prgdu a JOB BRT 2 m
Zwiekszy¢ numer JOB UP J
Zmniejszy¢ numer JOB DOWN Q
Test gazu BRT 2 Q 3s
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Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania WL. / WYL. Q

Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT @

Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT 2 Q
Zwiekszy¢ numer programu UP Q
Zmniejszy¢ numer programu DOWN Q 5
Przetgczanie pomiedzy programem a JOB BRT 2 m
Zwiekszy¢ numer JOB UP !
Zmniejszyé numer JOB DOWN !

Test gazu BRT2 | L3¢

Prad spawania WL. / WYL. Q

Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT @

Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) 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 @
Zwiekszy¢ numer JOB UP !
Zmniejszy¢ numer JOB DOWN Q

Test gazu BRT 2 Q 3s

5.2.10.2 Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wytgcznika uchwytu)
Funkcja pracy krokowej: Krotkie nacisniecie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkgji.
Ustawiony tryb pracy palnika okresla sposéb 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.
Wybor

| = Ustawienia systemowe

| (  Start dotkniecia przycisku
| ¢ Koniec krokowy

|
| ¢ Uchwyt spawalniczy [E-d |
|
|

5.2.10.3 Predkos¢ Up/Down

Ustawianie parametru predkosci Up/Down okresla szybkos$¢ przeprowadzania zmiany pradu.
Nacisng¢ i przytrzymacé przycisk Up:
Zwigkszenie pragdu az do osiggniecia ustawionej na zrédle pradu wartosci maksymalnej (prad gtéwny).
Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Down:
Zmniejszenie pradu az do osiggniecia wartosci minimalne;.
Wybor

|[=  Ustawienia systemowe |

| (_ Uchwyt spawalniczy |

| (  Predko$¢ up/down |
& Aktywne tylko w trybach pracy uchwytu 1, 3i 6.
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5.2.10.4 Skok pradu

Poprzez tryb krokowy odpowiedniego wytgcznika uchwytu mozna ustawia¢ prad spawania z ustawianym
zakresem skoku. Wraz z kazdym nacisnieciem przycisku prad spawania przeskakuje do gory lub w dét o
ustawiong warto$¢.

Wyboér
|[=  Ustawienia systemowe |
| (  Uchwyt spawalniczy |

| (_ Skok pradu |
(® Aktywne tylko w trybach pracy uchwytu i 4.

5.2.11 Nozna przystawka zdalnego sterowania RTF 1

Po podiaczeniu noznej przystawki zdalnego sterowania obowiazujg nastepujace ustawienia
podstawowe:

* Tryb pracy 2-takt jest aktywowany (tryby pracy 4-takt, spotArc® i spotmatic sg zablokowane).
* Praca Start / Stop oraz program koncowy zostajg odtagczone.

* Program startu zostaje witaczony.

Wybor

{[5] ] Jogi [ HF |

Setup it

o8 & { Foot-operated remote control

Remola =]

Rys. 5- 33

| ¥&7 Remote > Patrz rozdziat 5.2.11 |

| ( Nozna przystawka zdalnego sterowania |

| ( Parametry JOB
| (  Goérna granica (l1max)

| ( Dolna granica (l1min)

| ( Parametry globalne

|
|
K Dziatanie RTF |
|
|
|

| ( Program startu

| ( Program koncowy (wypetnianie krateréw)

| ( Praca Start / Stop
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5.2.11.1

5.2.11.2

Obszar pracy

Obszar pracy noznej przystawki zdalnego sterowania mozna dowolnie definiowaé w ramach ograniczen
zrédta zasilania. Dolna granica stuzy przy tym do ustawienia punktu poczatkowego, a gérna granica do
ustawienia punktu korncowego noznej przystawki zdalnego sterowania. Cata droga pedatu rozktada sie
zgodnie z ustawionymi granicami. Za pomocg parametru Ustawienie prgdu spawania "AbS" mozna
ustawi¢ dolng granice jako procent gornej granicy (ustawienie fabryczne) lub jako warto$¢ bezwzgledna.

Przyktad zastosowania:

Dolna granica (l1min) Gorna granica (limax) |Obszar pracy noznej przystawki zdalnego
sterowania 0 %-100 %

60 % 100 A pomigdzy 60 A a 100 A
60 % 200 A pomiedzy 120 A a 200 A
Dziatanie

Za pomocgy tej funkcji sterowane jest dziatanie pradu spawania podczas fazy pradu gtéwnego.
Uzytkownik moze wybiera¢ pomiedzy dziataniem liniowym a logarytmicznym (ustawienie
fabryczne). Ustawienie logarytmiczne nadaje sie w szczegolnosci do spawania z matymi natezeniami
pradu, np. w zakresie cienkich blach. To dziatanie pozwala na lepsze dozowanie prgdu spawania.

% [A]

A

100 +

50 +

X §
100%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Rys. 5- 34

25 1
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5.2.11.3

5.211.4

Program startu

Funkcja wtgczona:

Na poczatku procesu program startu zapewnia niezbedng stabilnos¢ tuku az do osiggniecia pradu
gtébwnego ,I11”. Prad zajarzania ,Ist”, czas pradu zajarzania ,tst” i rampe ,tup” mozna ustawia¢
indywidualnie w zaleznosci od zadania spawalniczego. W programie gtébwnym prad spawania mozna
dowolnie regulowaé za pomocg noznej przystawki zdalnego sterowania (ustawienie fabryczne).
Funkcja wytaczona:

Prad przeskakuje bezposrednio do prgdu gtéwnego bez programu startowego (zgodnie ze specyfikacja
noznej przystawki zdalnego sterowania). Prad zajarzania ,Ist” mozna wykorzystaé do stabilizacji tuku.
Praca noznej przystawki zdalnego sterowania zostaje przy tym zwolniona dopiero po przekroczeniu
pradu zajarzania. Do tego czasu prad spawania odpowiada prgdowi zajarzania ,Ist”.

v

' GP-) | [E5E] HtuPl

Edn | EEdlEPBl ¢

Rys. 5- 35

Program koncowy (wypetnianie krateréw)

Funkcja wtgczona:

Aktywacja programu koncowego jest odpowiednia do regulacji zakresu roboczego (podwyzszona dolna
granica) dla wypetniania kratera koncowego. Czas opadania pradu ,tdn”, prad koncowy ,led” oraz czas
pradu koncowego ,ted” mozna ustawia¢ indywidualnie. Program koncowy rozpoczyna sie wraz z czasem
opadania prgdu po zakonczeniu regulacji za pomocg noznej przystawki zdalnego sterowania
(zwolnienie).

Funkcja wyfgczona:

Jezeli program koncowy jest dezaktywowany, to po zwolnieniu noznej przystawki zdalnego sterowania
proces spawania konczy sie zgodnie z ustawiong dolng granicg (ustawienie fabryczne).

v

z77) | [E58) [E0P)| L

[Edn) ltEdlIiSPf:li, t
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5.2.11.5 Praca Start / Stop
Funkcja wtgczona:
Nozna przystawka zdalnego sterowania nie stuzy juz do ustawiania prgdu spawania, lecz do
uruchamiania lub konczenia procesu spawania (por. wytgcznik uchwytu). Podobnie jak w przypadku
pracy normalnej, prad spawania jest ustawiany za pomocg regulatora zrédta pradu lub uchwytu
spawalniczego z funkcjg up/down. Mozna wybiera¢ wszystkie tryby pracy (2-takt, 4-takt itd.).

Funkcja wytaczona:

Prad spawania jest ustawiany za pomocg noznej przystawki zdalnego sterowania. Przy tym ustawieniu
mozliwy jest tylko 2-taktowy tryb pracy. (ustawienie fabryczne).

5.2.12 Poréwnanie rezystancji przewodu

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

-

e

Rys. 5- 37
+  Wylgczyé¢ spawarke.
» Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
* Poluzowac elektrode wolframowg i wyciagnac ja.
+  Wigczy¢ spawarke.

3"  Szkody materialne z powodu nieodpowiedniego wyposazenia uchwytu. Do pomiaru nie wolno
uzywac soczewki gazowej. Uzywac do pomiaru wylfgcznie uchwytu elektrodowego.

RL1: RL 1:
OmQ - 60mQ -
Wybor
|[=  Poréwnanie
| ( Pomiar

*  Przytozy¢ uchwyt spawalniczy z tulejkg zaciskowa, wywierajgc nieduzy nacisk, do czystego,
oczyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i nacisngé wytgcznik uchwytu przez ok. 2 s.
Przez chwile poplynie prad zwarciowy, w oparciu o ktory zostanie okreslona i wyswietlona nowa
wartos¢ rezystancji przewodu. Wartos¢é moze zawiera¢ sie w zakresie od 0 mQ do 60 mQ. Nowa
wartos¢ zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na wyswietlaczu nie

pojawi sie wartosé, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtérzenia.
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Uj ]]Hiﬁ-—— - qﬂU— - <

Rys. 5- 39

*  Wytgczyé spawarke.
» Ponownie zamocowac elektrode wolframowag w tulejce zaciskowe;.

* Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
»  Wigczy¢ spawarke.
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5.3 Spawanie elektrodg otulong
5.3.1 Wybor zadania spawalniczego
Zmiana parametréow pradu spawania jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie plynie prad spawania i nie
jest aktywny sterownik dostepu > Patrz rozdziat 5.7
Ponizszy wybor zadania spawalniczego to przyktad zastosowania. Zasadniczo wybér jest zawsze
dokonywany w tej samej kolejnosci.
BRI —
<~
E] MMA
)
<~
~— MMA CEL
Rys. 5- 40
5.3.1.1 Powtarzajace si¢ zadania spawalnicze (JOB 101-116)
Do trwatego zapisywania w pamieci powtarzajgcych sie lub réznych zadan spawalniczych uzytkownik ma
do dyspozycji 16 kolejnych miejsc w pamieci. W tym celu wybierane jest po prostu Zgdane miejsce w
pamieci JOB 101-116 (109-116 dla elektrod celulozowych) i zadanie spawalnicze jest ustawiane w
sposOb opisany wczesniej.
Za pomocg menedzera zadan JOB > Patrz rozdziat 5.5 mozna kopiowa¢ zadania spawalnicze do
dowolnej lokalizacji w pamieci lub przywraca¢ do ustawien fabrycznych.
Ponadto zgdane zadanie JOB mozna przypisac do przycisku szybkiego dostepu (przycisk
ulubionych) > Patrz rozdziat 5.4.
Przetaczenie zadania JOB jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie ptynie prgd spawania.
Wybor
Rys. 5- 41
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).
I+ .g. = Prad Hotstart
= Czas Hotstart
= Prad gtéwny
& = Prad
* >t = Czas
Rys. 5-42
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5.3.3 Wybor i ustawianie

Rys. 5-43

5.3.4 Arcforce
W procesie spawania funkcja Arcforce poprzez odpowiedni wzrost pradu zapobiega przyklejeniu
elektrody w jeziorku spawalniczym. Przede wszystkim funkcja ta utatwia spawanie elektrodami
stapiajgcymi sie duzymi kroplami przy niskim natezeniu pradu z krétkim tukiem.

5.3.5 Antistick

Us Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

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

Antistick

v

Rys. 5- 45
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5.3.6 Przelaczanie biegunowosci pradu spawania (zmiana bieguowosci)
Za pomoca tej funkcji uzytkownik moze elektronicznie przetgczaé biegunowosé prgdu spawania.

Np. w przypadku spawania réznymi typami elektrod, ktérych producent wymaga réznych biegunowosci,
mozliwe jest fatwe przetgczanie biegunowosci prgdu spawania w sterowniku.

'SR

Rys. 5- 46

5.3.7 Spawanie pradem przemiennym

5.3.7.1 Automatyka czestotliwosci AC

Aktywacja odbywa sie w przebiegu funkcji poprzez parametr czestotliwosci. Obracanie w lewo powoduje
zmniejszanie wartosci parametru tak dtugo, az na wyswietlaczu zostanie wskazany parametr Auto
(automatyka czestotliwosci AC).

Sterownik urzadzenia przejmuje regulacje lub ustawianie czestotliwosci prgdu przemiennego w
zaleznosci od ustawionego prgdu gtéwnego. Im mniejszy jest prgd spawania, tym wyzsza czestotliwos¢ i
na odwrot.

A

\

[ ,
i \\ B

Rys. 5- 47
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5.3.8
5.3.8.1

5.3.9

Wyboér

1= JoB01 B4 151 JoB:101

e
d

o WIG
P E-Hond

E-Hand Cel

fa] JoB:01

AC-Einstellungen

Rys. 5- 48

Spawanie impulsowe

Pulsacja o wartosci sredniej

W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma pradami,
przy czym musi zostaé zadana warto$é $rednia prgdu (AMP), prad impulsowy (Iplus), balans (5A5)) i
czestotliwo$é (F-E). Ustawiona warto$¢ srednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (Iplus) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci sredniej pradu (AMP). Prad przerwy
impulsu (IPP) nie wymaga ustawiania. Ta wartos¢ jest obliczana przez sterownik urzadzenia, dzieki
czemu zostaje zachowana warto$¢ srednia prgdu spawania (AMP).

Ay
[ PL) g < = e e p——— e e e e
L PL] > 100%
PR s s —-
: 5 >
bAL] x Tpuls Tpuls s
Rys. 5- 49

AMP = prad gtéwny; np. 100 A

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

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

= balans

Ograniczenie dtugosci tuku (USP)

Funkcja ograniczenia dtugosci tuku zatrzymuje proces spawania przy rozpoznaniu za wysokiego
napiecia tuku swietlnego (niezwykle duzy odstep pomiedzy elektrodg a obrabianym przedmiotem).
Ograniczenie dtugosci tuku nie moze by¢ uzywane dla charakterystyki Cel (jesli dostepna).

64
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5.4 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 faworytow (miejsc pamieci) dla dowolnych ustawien.

+ Sterownik dostepu moze by¢ dostosowany w razie potrzeby za pomocg przetgcznika kluczykowego
lub funkcji Xbutton.

AlMECE

Poz. |Symbol |Opis
1 5% Przycisk faworyci JOB
oo Krotkie nacidniecie przycisku: tadowanie faworyta
e Dtugie nacisniecie przycisku (>2 s): Zapisanie faworyta
oo Dtugie nacisniecie przycisku (>12 s): Usuwanie faworyta
2 Wskaznik statusu Ulubione zadania
L Swieci sie na zielono: Ulubione zadanie jest zaladowane, ustawienia tego
ulubionego zadania i aktualne ustawienia urzgdzenia sg identyczne
- swieci sie na czerwono: Ulubione zadanie jest zatadowane, ale ustawienia
tego ulubionego zadania i aktualne ustawienia urzadzenia nie sg identyczne
(np. zostat zmieniony punkt roboczy)
- nie swieci sie: brak zapisanych ulubionych zadan

5.4.1 Zapisanie aktualnych ustawien do faworyta

* Przycisk miejsca pamieci ulubionego zadania przytrzymac¢ nacisniety przez 2 s (wskaznik statusu
Ulubione zadania $wieci sie na zielono).

5.4.2 Ladowanie zapisanego faworyta

* Nacisng¢ przycisk miejsca pamieci ulubionego zadania (wskaznik statusu Ulubione zadania swieci sie
na zielono).
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5.4.3 Usuwanie zapisanego faworyta

Rys. 5- 53

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

+ Zwolni¢ przycisk miejsca pamieci ulubionego zadania.

5.5 Organizacja zadan spawalniczych (menedzer JOB)
Wybor

| = Menedzer zadan (JOB)

| ¢ Wyboér JOB (TIG)

5.5.1 Kopiowanie zadania spawalniczego (JOB)
Ta funkcja stuzy do kopiowania danych JOB aktualnie wybranego JOB do okreslonego docelowego JOB .
Wyboér

|[=  Menedzer zadan (JOB)

| (_ Kopiowanie

5.5.2 Przywracanie zadania spawalniczego (JOB) do ustawien fabrycznych
Ta funkcja przywraca dane JOB wybieranego zadania spawalniczego (JOB) do ustawien fabrycznych.
Wybor

| = Menedzer zadan (JOB)

| (_ Przywrocenie

5.6 Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany do wyboru albo przez dituzsze przytrzymanie przycisku

System |= albo za pomocg parametru ustawianego czasowo w podmenu funkcji oszczedzania energii.

Po ponownym diuzszym nacis$nieciu przycisku System = urzgdzenie powraca do trybu gotowosci do
spawania.

Wybor

| [= Ustawienia systemowe

| ( Zrédto pradu

| ( Funkcja oszczedzania energii

| (_Czas standby GbA
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5.7

5.71

5.7.2

5.7.3

Uprawnienia dostepu (Xbutton)

Xbutton system do inteligentnego sterowania prawami dostepu do spawarek EWM i komponentéw, ktére
sg wyposazone w sterowniki Expert. Na podstawie porecznych, programowalnych modutéw pamieci
rozpoznawania (Xbutton) mozna przyznawaé uzytkownikom rézne prawa uzytkowania.

System Xbutton moze by¢ uzywany do 2 réznych blokad dostepu.

1. Zarzadzanie dostepem przez stan wylogowania (wymagany jeden Xbutton)
Nadzér spawalniczy posiada jeden Xbutton z uprawnieniami administratora. Po udanemu
aktywowaniu / zalogowaniu uprawnien Xbutton ustawiane sg zgdane parametry spawania (np. za
pomoc3 instrukcji spawania). Odpowiedni nadzor spawalniczy wylogowuije sie teraz za pomocg
Xbutton . Zrédio pradu jest teraz w stanie zablokowanym. Spawacz moze teraz przetwarzaé zadanie
spawalnicze tylko z wstepnie ustawionymi parametrami. Za pomocg tego narzedzia Xbutton mozna
bardziej szczegdtowo definiowaé prawa dostepu (identyfikator firmy, grupy i prawa dostepu) w stanie
wylogowanym i przenosi¢ do zrodta prgdu za pomoca klucza programujgcego (Xbutton).

2. Zarzadzanie dostepem za pomocg réznych Xbutton (wymaganych kilka Xbutton)
Kazdy spawacz otrzymuje jeden Xbutton z odpowiednim uprawnieniem okreslonym przez nadzér
spawalniczy. Logujac sie za pomocg Xbutton spawacz moze wykonywaé zadanie spawalnicze tylko
ze swoimi spersonalizowanymi prawami dostepu. Wymagane tutaj narzedzie Xbutton stuzy do
zarzgdzania modutami pamieci (Xbutton) oraz uzytkownikami i pozwala na zarzadzanie spawaczami
oraz ich kwalifikacjami do spawania.

' B EEE

Rys. 5- 65

Informacje o uzytkowniku
Wyswietlane sg informacije o uzytkowniku takie jak np. ID firmy, nazwa uzytkownika, grupa itp.

Aktywacja uprawn Xbutton

Aby aktywowac te uprawnienia Xbutton konieczne sg nastepujace czynnosci:
1. Zalogowac sie za pomocg Xbutton z uprawnieniami administratora.

2. Wigczyé punkt menu ,Uprawnienia Xbutton aktywne”.

Przywrdécié konfiguracje Xbutton

Aby zresetowac konfiguracje Xbutton trzeba by¢ zalogowanym z odpowiednim Xbutton (uprawnienia
administratora). ID firmy zapisany w zrédle pradu, przypisana grupa i prawa dostepu dla stanu
wylogowania zostang zresetowane do ustawien fabrycznych. Jednoczes$nie zostang dezaktywowane
prawa Xbutton.
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5.8

5.9

Uktad redukcji napiecia

Ta funkcja dodatkowa jest dostepna tylko jako ,,Opcja fabryczna”.

Przyrzad redukcji napigcia (VRD) stuzy do zwigkszania bezpieczenstwa szczegdlnie w niebezpiecznym
otoczeniu (jak np. stocznie, rurociggi, budownictwo podziemne).

Przyrzad redukcji napiecia jest wymagany w niektérych krajach i zalecany przez wewnatrzzaktadowe
przepisy bezpieczenstwa dotyczgce Zrodet prgdu spawania.

Wskaznik statusu VRD swieci sie, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata prawidtowo i napiecie wyjsciowe
jest zredukowane do warto$ci ustalonej przez odpowiednig norme (dane techniczne).

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

Za pomocg tej funkcji mozna dostosowaé urzgdzenie do budowlanego zabezpieczenia przytgcza
sieciowego. Pozwala to na przeciwdziatanie czestemu wyzwalaniu bezpiecznika sieciowego. Maksymalny
pobdr mocy przez urzgdzenie jest ograniczany przyktadowg wartoscig dla dostepnego bezpiecznika
sieciowego (regulacja bezstopniowa). Funkcja automatycznie dopasowuje moc spawania do wartosci
ponizej punktu krytycznego odpowiedniego bezpiecznika sieciowego.

Warto$¢ mozna ustawié w menu System za pomocg parametru [FL5],

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

Wybor

|[=  Serwis

| (_Ustawienia rozszerzone

| ( Dynamiczne dopasowanie wydajnosci
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Informacje ogdine

6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
6.1 Informacje ogdlne

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

Prace na otwartym urzadzeniu groza obrazeniami ze skutkiem $smiertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostajg natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odigczenia zasilania.

1. Wytgczy¢ urzgdzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

6 Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!

Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytacznie osoby

uprawnione (autoryzowany personel serwisowy). Osoba uprawniona to osoba, ktéra na

podstawie swojego wyksztalcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpozna¢

podczas kontroli zrédet pragdu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe

skutki oraz jest w stanie podjg¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

+ Stosowac sie do zaleceh konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.

+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to nie wolno uruchamiaé
urzgdzenia do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

Naprawy oraz prace konserwacyjne mogg by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany i autoryzowany
personel. W przeciwnym razie wygasa gwarancja. We wszelkich sprawach zwigzanych z serwisem
nalezy zwraca¢ sie do sprzedawcy, ktéry dostarczyt Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzgdzenia z
tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu czesci zamiennych nalezy podaé typ
urzgdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamienne;.

W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzgdzenie w znacznej mierze nie
wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnaciji.

Zabrudzenie urzadzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwos$¢ czyszczenia
jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
pot roku).
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Utylizacja urzadzenia

6.2

H

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoty elektroniczne, ktére nalezy zutylizowa¢.

* Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzegaé obowigzujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

Oprécz wymienionych ponizej przepiséw narodowych i miedzynarodowych nalezy zasadniczo
przestrzega¢ odpowiednich ustaw i przepiséw krajowych dotyczacych usuwania odpadow.

» Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczaca odpaddw elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem
Z niesortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol
pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na konieczno$¢ oddzielnego usuwania.
To urzgdzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregaciji
odpadow.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
Srodowiska usuwaniu zuzytych urzadzeh elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) wymaga, aby zuzyte
urzgdzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyly w tym celu punkty,

w ktérych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzgdzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Za usuniecie danych osobowych odpowiada indywidualnie uzytkownik kohcowy.

Lampy, baterie lub akumulatory muszg zosta¢ wymontowane przed utylizacjg urzgdzenia i oddzielnie
usuniete. Typ baterii lub akumulatora i ich skiad jest podany na stronie goérnej (typ CR2032 lub SR44).
Nastepujgce produkty EWM mogg zawiera¢ baterie lub akumulatory:

* przylbice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna tatwo wyjg¢ z kasety LED.

+ sterowniki urzgdzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tytu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je tatwo wyjgé. Sterowniki mozna zdemontowac¢ za pomocg standardowych narzedzi.
Informacje na temat zbiorki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we
whasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekaza¢ do
utylizacji za posrednictwem lokalnych partneréow EWM w catej Europie.
Wiecej informaciji na temat ElektroG mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej pod adresem:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Komunikaty ostrzegawcze

7 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.

71 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

jeden

wyswietlacz 7-segmentowy

REL
A

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

Ostrzezenie

Mozliwa przyczyna / Srodki zaradcze

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

2(Zaniki potfali Sprawdzi¢ parametry procesowe.

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

uchwytu spawalniczego

Gaz ostonowy

Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym.

Przeptyw ptynu chtodzgcego

Sprawdzi¢ min. natezenie przeptywu.

Rezerwa drutu

Na szpuli pozostato juz niewiele drutu.

Awaria magistrali CAN-Bus

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

(o]

Obwdd pradu spawania

Indukcyjnos¢ obwodu pradu spawania dla wybranego zadania
spawalniczego jest za wysoka.

Konfiguracja podajnika drutu

Sprawdzi¢ konfiguracje podajnika drutu.

Inwerter czesciowy

Jeden lub kilka inwerteréw czesciowych nie dostarcza pradu
spawania.

11

Nadmierna temperatura ptynu
chtodzacego M

Sprawdzi¢ temperature i progi przetaczania. [

12

Nadzorowanie spawania

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

1

w

Btad kontaktowy

Rezystancja w obwodzie pragdu spawania jest zbyt duza.
Sprawdzi¢ potgczenie uziemiajgce.

14

Bfad poréwnania

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

15

Bezpiecznik sieciowy

Osiggnieto 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 uzupetni¢ 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 uzupetni¢ poziom ptynu chtodzgcego.
Sprawdzi¢ przeptyw i progi przetgczania. 2

25|Przeptyw 2 zarezerwowane
26|Przeptyw 3 zarezerwowane
27|Przeptyw 4 zarezerwowane
28|Ostrzezenie przed koncem Sprawdzi¢ podawanie drutu.

zapasu 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 JOBjest 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 (zresetowac¢ bezpiecznik
samoczynny silnika podajnika drutu przez nacisniecie).

38

Niekompletne informacje o
komponentach

Sprawdzi¢ zarzgdzanie spawanymi elementami Xnet.

39

Awaria poffali sieciowej

Sprawdzi¢ napiecie zasilania.

40

Staba sie¢ energetyczna

Sprawdzi¢ napiecie zasilania.

41

Modut chiodzgcy
nierozpoznany

Podigczony uchwyt spawalniczy chtodzony cieczg, ale nie
wykryta Zadna chiodnica.

» Sprawdzi¢ przytgcze chtodnicy

» Uzy¢ uchwytu spawalniczego chiodzonego gazem

47

Bateria (przystawka zdalnego
sterowania, typ BT)

11 tylko w przypadku serii urzgdzen XQ
1 warto$ci i / lub progi przetgczania patrz Dane techniczne.

Niski poziom baterii (wymieni¢ baterie)
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7.2 Komunikaty zaki6écen (zrédio pradu)
Wyswietlanie mozliwego numeru biedu zalezy od serii urzadzenia i jego konstrukcji!

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

Typ wyswietlania - sterownik urzagdzenia |Wskazanie

wyswietlacz graficzny I'I

dwa wyswietlacze 7-segmentowe

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

eyl T

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

» Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
« Jesli wystgpi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

Resetowanie bledow (legenda kategorii)
A Komunikat btedu znika po usunieciu btedu.
B Komunikat btedu mozna zresetowac przez nacisnigcie przycisku o .
Wszystkie pozostate komunikaty btedéw mozna resetowac tylko i wylgcznie poprzez wytgczenie i
ponowne wigczenie urzgdzenia.
Btad 3: Btad tachometru
Kategoria A, B
~ Usterka podajnika drutu.
X Sprawdzi¢ potgczenia elektryczne (przytacza, przewody).
» Trwate przecigzenie napedu drutu.
X Nie uktadac prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
X Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod kgtem swobody ruchu.

Btad 4: Nadmierna temperatura
Kategoria A
A Przegrzane zrédto pradu.
X Poczekaé, az wtgczone urzadzenie ostygnie.
~ Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
X Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymieni¢.
~ Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
X Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 5: Przepiecie w sieci
Kategoria A [']
» Napiecie sieciowe za wysokie.
% Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i porownac¢ z napieciami zasilania zrodta pradu.

Blad 6: Za niskie napiecie sieci
Kategoria A [l
~ Napiecie sieciowe zbyt niskie.
X Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i porownac¢ z napieciami zasilania zrodta pradu.
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Btad 7: Brak ptynu chtodzgcego
Kategoria B
» Mate natezenie przeptywu.
® Dopetni¢ ptyn chtodzacy.
~® Sprawdzi¢ przeptyw ptynu chtodzgcego - usungé miejsca zgie¢ w wigzce przewodow.
%«  Dostosowac prog przeptywu 21,
*® Oczysci¢ chtodnice.
~ Pompa nie obraca sie.
X Pokreci¢ watem pompy.
~ Powietrze w obiegu chtodziwa.
X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego.
~ Wigzka przewoddw nie napetniona catkowicie ptynem chtodzgcym.
X Urzgdzenie wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ > pompa pracuje > proces napetniania.
# Praca z uchwytem spawalniczym chtodzonym gazem.
X Dezaktywowac¢ chiodzenie uchwytu.
% Potaczy¢ doptyw i powrét ptynu chtodzacego za pomocg mostka wezowego.

Biad 8: Btad gazu ostonowego
Kategoria A, B
~ Brak gazu.
X Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
~ Za niskie cisnienie wstepne.
% Usunaé miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos$¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).

Btad 9: Przepiecie wtérne

» Przepiecie na wyjsciu: usterka inwertora.
%K Zamowic serwis.

Btad 10: Zwarcie doziemne (btad PE)
~ Potaczenie pomiedzy drutem spawalniczym a obudowg urzadzenia.
X Usungé potgczenie elektryczne.
~ Potaczenie pomiedzy obwodem pradu spawania a obudowg urzadzenia.
X Sprawdzi¢ przytgczenie i utozenie przewodu uziemiajgcego / uchwytu spawalniczego.

Btad 11: Szybkie wylaczenie

Kategoria A, B

» Cofniecie sygnatu logicznego ,Robot gotowy” w trakcie procesu.
X Usunaé btad nadrzednego sterownika.
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Blad 16: Btad zbiorczy zrédta pradu tuku pilotujacego
Kategoria A

A Zewnetrzny obwdd wylgczenia awaryjnego zostat przerwany.
® Sprawdzi¢ obwod wytgczenia awaryjnego i usung¢ przyczyne biedu.
~ Obwodd wylgczenia awaryjnego zrodto pradu zostat aktywowany (konfigurowalny wewnetrznie).
X Ponownie dezaktywowaé obwodd wytgczenia awaryjnego.
~ Przegrzane zrodto pradu.
X Poczekaé, az wtgczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
X Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienic.
~ Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
X Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.
# Zwarcie w uchwycie spawalniczym.
X Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy.
®  Zamowic serwis.

Btad 17: Btad zimnego drutu
Kategoria B
~ Usterka podajnika drutu.
® Sprawdzi¢ potgczenia elektryczne (przytacza, przewody).
» Trwate przecigzenie napedu drutu.
X Nie uktada¢ prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
~® Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod katem swobody ruchu.

Blad 18: Btad gazu plazmowego
Kategoria B

~ Brak gazu.
X Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
A Za niskie ci$nienie wstepne.
% Usunaé miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos$¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).

Blad 19: Btad gazu ostonoweqgo
Kategoria B
~ Brak gazu.

® Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
A Za niskie ci$nienie wstepne.
® Usungc¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).
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Blad 20: Brak plynu chlodzacego
Kategoria B
» Mate natezenie przeptywu.
® Dopetni¢ ptyn chtodzacy.
~® Sprawdzi¢ przeptyw ptynu chtodzgcego - usungé miejsca zgie¢ w wigzce przewodow.
%«  Dostosowac prog przeptywu 21,
*® Oczysci¢ chtodnice.
~ Pompa nie obraca sie.
X Pokreci¢ watem pompy.
~ Powietrze w obiegu chtodziwa.
X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego.
~ Wigzka przewoddw nie napetniona catkowicie ptynem chtodzgcym.
X Urzgdzenie wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ > pompa pracuje > proces napetniania.
# Praca z uchwytem spawalniczym chtodzonym gazem.
X Dezaktywowac¢ chiodzenie uchwytu.
% Potaczy¢ doptyw i powrét ptynu chtodzacego za pomocg mostka wezowego.

Btad 22: Nadmierna temperatura ptynu chtodzacego
Kategoria B
~ Przegrzany ptyn chtodzacy 2.

X Poczeka¢, az wtaczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.

%  Skontrolowac, oczysci¢ lub wymieni¢ wentylator.
~ Zablokowany wlot lub wylot powietrza.

X Skontrolowaé wlot lub wylot powietrza.

Btad 23: Nadmierna temperatura
Kategoria A
~ Komponent zewnetrzny (np. wysokoczestotliwosciowe urzadzenie zaptonowe) przegrzany.

» Przegrzane zrodto pradu.

% Poczekac, az wigczone urzgdzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.

% Skontrolowaé wentylator, oczysci¢ lub wymienié.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.

% Skontrolowaé wlot lub wylot powietrza.

Blad 24: Blad zajarzania tuku pilotujacego
Kategoria B

A Luk pilotujgcy nie moze zajarzac sie.
%  Sprawdzi¢ wyposazenie uchwytu spawalniczego.

Btad 25: Blad gazu formierskieqgo
Kategoria B
~ Brak gazu.

® Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
~ Za niskie cisnienie wstepne.
% Usunagé miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos$¢ zadana: 4-6 bar cidnienia wstepnego).
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Blad 26: Nadmierna temperatura modutu tuku pilotujgcego
Kategoria A
A Przegrzane zrodto pradu.
® Poczekaé, az wtgczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
X Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienic.
~ Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
X Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 32: Btad I>0
~ Nieprawidtowy pomiar prgdu.
%  Zamowic serwis.

Btad 33: Blad UIST

~ Nieprawidtowy pomiar napiecia.
® Usungé zwarcie w obwodzie prgdu spawania.
X Usungé zewnetrzne napiecia czujnika.
®  Zamowic serwis.

Blad 34: Btad w ukladzie elektronicznym

~ Btad kanatu A/D.
® Wyltgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzgdzenie.
K Zamowié serwis.

Btad 35: Bltad w uktadzie elektronicznym

~ Btad zbocza sygnatu.
X Wyltgczyc¢ i ponownie wigczy¢ urzgdzenie.
x Zamowic serwis.

Biad 36: btad
» Naruszone warunki 5.

X Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
X  Zamowic serwis.

Btad 37: Nadmierna temperatura / btad w uktadzie elektronicznym
~ Przegrzane zrodto pradu.
X Poczeka¢, az wtaczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
%  Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienié.
~ Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
X Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 38: Biad lIST
A Zwarcie w obwodzie prgdu spawania przed spawaniem.

X Usungé zwarcie w obwodzie prgdu spawania.
x Zamowic serwis.

Btad 39: Blad w ukladzie elektronicznym

~ Przepiecie wtorne.
X Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
® Zaméwié serwis.
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Blad 40: Btad w ukladzie elektronicznym
~ Btad I>0
X Zamowic serwis.

Btad 47: Polaczenie radiowe (BT)
Kategoria B
» Btad potaczenia miedzy spawarka a urzadzeniem peryferyjnym.
~® Przestrzega¢ dokumentacji dotgczonej do interfejsu danych z transmisjg radiowa.

Blad 48: Blad zajarzania
Kategoria B
~ Brak zajarzania przy starcie procesu (urzadzenia automatyczne).
% Sprawdzi¢ podawanie drutu.
~® Sprawdzi¢ przytgcza przewodow obcigzenia w obwodzie prgdu spawania.

* W razie potrzeby oczysci¢ przed spawaniem skorodowane powierzchnie obrabianego
przedmiotu.

Blad 49: Przerwanie tuku

Kategoria B

~ Podczas spawania ze zautomatyzowanym systemem nastgpito przerwanie tuku.
X Sprawdzi¢ podawanie drutu.
x Dostosowacé predkosé spawania.

Biad 50: Numer programu
Kategoria B
» Btad wewnetrzny.

X Zamowic¢ serwis.

Btad 51: Wyl. awaryjne

Kategoria A

» Zewnetrzny obwdd wytgczenia awaryjnego zostat przerwany.
*® Sprawdzi¢ obwdd wytgczenia awaryjnego i usung¢ przyczyne biedu.

» Obwodd wytaczenia awaryjnego zrédto pragdu zostat aktywowany (konfigurowalny wewnetrznie).
*® Ponownie dezaktywowac obwdd wytgczenia awaryjnego.

Biad 52: Brak podajnika drutu (DV)
~ Po wiaczeniu zautomatyzowanego systemu nie zostat rozpoznany zaden podajnik drut (DV).
® Skontrolowa¢ lub podtgczy¢ przewody sterujgce podajnikow drutu.

% Skorygowaé numer identyfikacyjny automatycznego podajnika drutu (przy 1DV: zapewnié
numer 1; przy 2DV jeden podajnik drutu z numerem 1 i jeden podajnik z numerem 2).

Btad 53: Brak podajnika drutu 2
Kategoria B
~ Nie rozpoznany podajnik drutu 2.
® Sprawdzi¢ potgczenia przewodow sterujgcych.

Btad 54: btad VRD

~ Btad przyrzadu redukcji napiecia.
X W razie potrzeby odigczy¢ obce urzadzenie od obwodu prgdu spawania.
® Zaméwié serwis.
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Blad 55: Nadmierne natezenie pradu w napedzie podawania drutu
Kategoria B
~ Wykrycie nadmiernego natezenia prgdu w napedzie podawania drutu.
® Nie ukfadac prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
~® Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod katem swobody ruchu.

Btad 56: Zanik fazy
# Zanik jednej fazy napiecia sieciowego.
X Sprawdzi¢ przytgcze sieciowe, wtyk sieciowy oraz bezpieczniki sieciowe.

Btad 57: Btad tachometru Slave

Kategoria B

» Usterka podajnika drutu (naped Slave).
* Sprawdzi¢ potgczenia (przytacza, przewody).

» Trwate przecigzenie napedu drutu (naped Slave).
~® Nie uktada¢ prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
® Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod kgtem swobody ruchu.

Btad 58: Zwarcie
Kategoria B
A Zwarcie w obwodzie pragdu spawania.
X Usungc¢ zwarcie w obwodzie prgdu spawania.
® Uchwyt spawalniczy odktada¢ na izolowanym podtozu.

Btad 59: Urzadzenie niekompatybilne
» Urzadzenie podtgczone do systemu jest niekompatybilne.
% Odtgczy¢ urzadzenie niekompatybilne od systemu.

Btad 60: Niekompatybilne oprogramowanie

» Oprogramowanie urzgdzenia jest niekompatybilne.
X Odtgczy¢ urzgdzenie niekompatybilne od systemu.
%  Zamowic serwis.

Btad 61: Nadzorowanie spawania

» Warto$¢ rzeczywista jednego parametru spawania znajduje sie poza okreslonym polem tolerancji.
~® Przestrzegaé pola tolerancji.
x Dostosowaé parametr spawania.

Biad 62: Komponenty systemu
# Nie znaleziono komponentu systemu.
%  Zamowic serwis.

Btad 63: Btad napiecia sieciowego
~ Napiecie robocze i sieciowe sg niekompatybilne.
X Sprawdzi¢ i dostosowac napiecie robocze i sieciowe.

1 tylko Picotig 220 puls
1 warto$ci i / lub progi przetgczania patrz dane techniczne.
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7.3  Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

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

Wyboér

|[=  Serwis

| (_ Przywrocenie

| (Ustawienia fabryczne

| ( Rozszerzone (obszar serwisowy)

7.4 Wersje oprogramowania komponentéw systemu
Okreslenie wersji oprogramowania urzgdzenia to podstawa do szybkiego znalezienia przyczyny btedu
przez autoryzowany personel serwisowy! Numery wersji komponentéw systemu mozna wyswietli¢ w
menu Informacje o systemie.
Wybor

| = Informacje systemowe

| ( Komponenty systemowe
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8

8.1
8.1.1

Zatacznik

Przeglad parametrow - Zakresy ustawiania

Spawanie metoda TIG

Nazwa Wskazanie Zakres regulacji
T 2
3 S 4

3 | & 3 | 5

X 7] = £ £
Czas poczatkowego wyptywu 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 zrédta pradu) | [ Gt - A - - -
Czas startu 0,01 s 0,01 - 20,0
Czas opadania (czas z dol ) 0,00 s 0,00 - 200
Prad gtéwny (zaleznie od zrédta pradu) - A - - -
Czas opadania (czas z[__/do[_2) 0,00 s 0,00 - 200
Czas opadania (czas z dol_) 0,00 s 0,00 - 200
Prad drugiego poziomu (procent od [__1) 50 % 1 200
Prad drugiego poziomu (absolutnie, zaleznie od zrédta - A - -
pradu)
Czas opadania (czas z [ do [ £d) 0,00 s 0,00 - 200
Prad koncowy (procent od ) 20 % 1 - 200
Prad koincowy (absolutnie, zaleznie od zrédta pradu) - A - - -
Czas pradu koncowego 0,01 s 0,01 - 20,0
Czas koncowego wyptywu gazu 8 s 0,0 - 40,0
activArc (zaleznie od pradu gtéwnego) 0 - 100
zadania spawalnicze (JOB) Job 1 1 - 100
Czas spotArc 2 s 0,01 - 20,0
Czas spotmatic (5£5 > [on ) 2000 ms 5 - 999
Czas spotmatic (5£5 > [oFF)) 2 s 0,01 - 200
Miejsca pamieci JOB P - 1 100
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8.1.1.1 Parametry impulséw

Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
T =
3 g | g
3| S = %
X 7] - £ €
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¢ impulséw (pulsacja o wartosci 2,00 Hz 0,10 - 20000
sredniej, DC)
Czestotliwosé impulsow (pulsacja o wartosci FrE 2,00 Hz 0,0 - 5,00
sredniej, AC)
8.1.1.2 Parametry pradu przemiennego
Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
©
= £
3 8 “
2 |8 T £ e
X 77} = S S
Balans 65 % 40 - 90
Czestotliwosé 50 Hz 30 - 300
Optymalizacja komutacji [ co auto 1 - 100
balansu amplitudy RLA 100 % 70 - 160
8.1.2 Spawanie elektroda otulong
Nazwa Wskazanie Zakres regulacji
T
D £
3 S F
2 |8 T | £ s
4 77} = S £
Prad Hotstart (procent od [ 1) 120 % 1 - 200
Prad Hotstart (absolutnie, zaleznie od zrédta pradu) | hE - A - - -
Czas Hotstart 0,5 s 0,0 - 10,0
Prad gtéwny (zaleznie od zrédta pradu) 7 - A - - -
Arcforce 0 -40 - 40
Miejsca pamieci JOB - 101 - 108
Miejsca pamieci JOB (CEL) cPJ - 109 - 116
82 099-00L200-EW507

05.09.2024



ewm

Zalacznik

Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania

8.1.21

8.1.2.2

Parametry impulséow

Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
©
D £
5 g | . g
2 |8 T |£ e
4 n = S £
Prad impulsowy (pulsacja o wartosci sredniej) 142 1 - 200
Balans impulséw (pulsacja o wartosci sredniej, AC i 30 % 0,1 - 99,9
DC)
Czestotliwos¢ impulsow (pulsacja o wartosci sredniej, 1,2 Hz 0,1 - 500
DC)
Czestotliwos¢ impulsow (pulsacja o wartosci sredniej, | [F-£ 1,2 Hz 0,1 - 5
AC)
Parametry pradu przemiennego
Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
L]
T £
3 8 ’
3 |8 T |£ 5
X 7} = S £
Czestotliwosé FrE 100 Hz 30 - 300
Balans 60 % 40 - 90
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8.1.3 Parametry globalne

Nazwa Wskazanie Zakres regulacji
3
= | B 2| g
S| £, 8 |E £
Standby 20 min 5 - 60
Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku Job 0,1 - 5
Tryb pracy uchwytu 1 - 1 - 6
Predkos¢ up/down 10 - 1 - 100
Skok pradu 1 A 1 - 20
Wywotanie numeru JOB oo 100 - 1 - 100
JOB startowe 1 - 1 100
Prad minimalny noznej przystawki zdalnego I Fr 10 A 3 - 50
sterowania (AC)
Chlodzenie uchwytu spawalniczego, czas opéznienia 7 - 1 - 60
wylaczenia
Chlodzenie uchwytu spawalniczego, granica btedu 70 C 50 - 80
temperatury
Chlodzenie uchwytu spawalniczego, granica bltedu 158 F 122 - 176
temperatury (imperialna)
Chtodzenie uchwytu spawalniczego, granica btedu Flo 0,6 | 0,5 - 2,0
przeptywu
Chtodzenie uchwytu spawalniczego, granica biedu 0.16 gal 013 - 0.53
przeplywu (imperialna)
Dynamiczne dopasowanie wydajnosci 16 - 10 - 32
Regulacja przytbicy spawalniczej (TIG) oPE 0 - 0 - 2
84 099-00L200-EW507

05.09.2024



evﬁ-n Zatacznik
Wyszukiwanie punktéw handlowych

8.2 Wyszukiwanie punktéw handlowych

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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