B Instrukcje eksploatacji EV\;’TI

WE ARE WELDING

A Sterownik

LP-XQ (M3.7X-N)
PL LP-XQ (M3.7X-0)

099-5TLPXQ-EW507 | Przestrzega¢ dokumentacji systemul! m

transformer
and rectifier

Register now
and benefit! o S // Years

Jetzt Registrieren ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days

und Profitieren! o st e

www.ewm-group.com




Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczytac i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszy stkich komponentoéw systemu, aw
szczegoblnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenhstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulagji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywac w miejscu zastosowania urzgdzenia.

+ Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzgdzeniu informujg o mozliwych zagrozeni-
ach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

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

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

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

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stano-
wi¢ zagrozenie dla 0séb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty
bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacijilub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposob zwigzane.

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stralie 8
56271 Mindersbach 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, btedéw pisarskich oraz pomyiek.

Zabezpieczenie danych

Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie kopii zapasowej danych dla wszystkich zmian w poréwna-

niu do ustawien fabrycznych. Uzytkownik jest odpowiedzialny za usuniete ustawienia osobiste. Producent
nie ponosi za to zadnej odpowiedzialnosci.
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Dla wtasnego bezpieczenstwa ev\;’-r)

Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentagciji

2 Dla witasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentacji

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ be-

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb. _

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

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore muszag by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé

ryzyko lekkich obrazen osoéb.

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

» Nazagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I Specyfikacje techniczne, ktorych musi przestrzegac uzytkownik, aby uniknac¢ szkéd material-
nych lub uszkodzenia sprzetu.

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

+  Wetkna¢ ztgcze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

6 099-5TLPXQ-EW507
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2

Symbol

Objasnienie symboli

Opis

Opis

=

Zwrd ¢ uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
kngc¢)

~
2

Wytgcz urzadzenie

Zwolnij

)|€

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

poprawnie / prawidiowo

Obro¢

NE R

Q|| ©®

F
ol 4

Wejscie Warto$¢ liczbowa / ustawiana

Nawigu;j V- Lampka sygnalizacyjna $wieci na
-".D‘- zZielono

Wyjscie e 2 ¢ | Lampka sygnalizacyjna miga na

=

zielono

1
2y

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

’ 1 A

Lampka sygnalizacyjna $wieci na
czerwono

Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wos¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

ﬁ
’, .
1

Lampka sygnalizacyjna $wieci na nie-
biesko

=e|c&

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

@

Lampka sygnalizacyjna miga na nie-
biesko

099-5TLPXQ-EW507

15.12.2022



Dla wtasnego bezpieczenstwa ev\;"r)

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

2.3

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

=S

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!
Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcii!
Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

Zwrdéci¢ 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 pradem 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 spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktadac na izolowane podtoze!
Stosowac petne osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!
Urzagdzenie spawalnicze moze otwiera¢ tylko upowazniony personel techniczny!

Nie wolno uzywaé urzgdzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet pradu ,
wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC
60974-9 "Konstruowanie i uzytkowanie" i przepisami BHP BGV D1 (wczesniej VBG 15)
lub przepisami krajowymi!

Urzadzenia wolno dopusci¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadze-
niu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napiecie
biegu jatowego.

Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytacznie specjalistycznemu personelowil

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

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

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dzialania promieniowania lub goraca!
Promieniowanie tuku dziala szkodliwie na oczy i skore!
Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

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

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

099-5TLPXQ-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 niedajace sie unikna¢ zrédta

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

* Ochrona drég oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie srodki (odsysanie itp.).

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

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

» Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

« Ze strefy roboczej usungc zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczamil

* Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytow lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub gorgcego zuzla.

» Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

* Nie nosic ze sobg przedmiotow tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

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

* Przed rozpoczeciem spawania usungc doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze spa-
wanego przedmiotu.

» Zespawane przedmioty poddawac dalszej obrébce dopiero po ostygnieciu. Unikaé kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

099-5TLPXQ-EW507 9
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;"r)

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTROZNIE

Dym i gaz!

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

Oprécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodér) pod wplywem

promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy

fosgen!

+ Zabezpieczy¢ wystarczajagcy doptyw swiezego powietrzal

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

+ Wrazie potrzeby stosowac odpowiednig ochrone drég oddechowych!

Obcigzenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+ Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

+ Przebywajace w strefie roboczej osoby muszg zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

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

magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych):

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

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

klasy A w tych strefach moga wystepowaé problemy z zagwarantowaniem kompatybilnos$ci

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

wania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektorych przypadkach moga

wystepowac zaktdcenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzadzen spawalniczych

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

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

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

niem, uzytkownik musi uwzglednié: (patrz réwniez EN 60974-10, zatgcznik A)

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

+ QOdbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+ Uktady bezpieczenstwa

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

» Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

* Odpornosc¢ na zaktocenia innych urzgdzen w otoczeniu

* Porednia, o ktérej musza zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisiji zakiocen

» Podiaczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomoca metalowej
rury

+ Konserwacja urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym

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

*  Wyrdwnanie potencjatow

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

+ Ekranowanie pozostalych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzgdzenia spawalniczego

10

099-5TLPXQ-EW507
15.12.2022



Dla wlasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dzialanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodow sieciowych i sygnalowych oraz rozrusznikéw serca.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Cazute na zaktdcenia urzadzeniai uktady odpowiednio zaekranowac!

* Rozruszniki serca moga nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady lek-
arza).

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych dyrek-

tyw 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 be-
zpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikdéw wyposazenia ro-
boczego przy pracy.

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

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

* Regularne szkolenie uzytkownikow odnosnie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

=¥ Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

* Uzywa¢ wytgcznie komponentow systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!

» Akcesoria poditgczac wylacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odigczeniem.

24

Wymagania w zakresie podiagczenia do publicznej sieci zasilajacej

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

Transporti umieszczenie urzadzenia

i

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

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

+ Stosowac sie do instrukciji producenta gazu oraz przepisow dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowac zadnych elementéw do zaworu butli zgazem ostonowym!

* Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli zgazem ostonowym!

099-5TLPXQ-EW507 11
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Dla wtasnego bezpieczenstwa ev\;"r)

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajacych!

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

moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewrocic¢ podigczone urzadzenie i spowodowaé

obrazenia os6b!

* Roztaczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Niebezpieczenstwo wywrocenia!

Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze sie przewroécié i ulec uszkodzeniu lub

zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia

maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

» Urzadzenie ustawia¢ lub transportowa¢ na rownym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodow!

Nieprawidtowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony

przewoéd posredni) moga by¢ przyczyna potknieé.

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

» Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciala przez podgrzany ptyn chtodzacyi jego przytacza!

Zastosowany ptyn chtodzacy i jego punkty przytaczeniowe lub potagczeniowe moga sie

znacznie nagrzewa¢é podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-

biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé oparzenia.

+ Otwiera¢ obieg ptynu chtodzacego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu
chtodzacym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!

» Zamkngc¢ otwarte przytgcza przewoddw wezowych odpowiednimi zatyczkami.

%" Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.
* Transporti praca wylacznie w pozycji pionowej!

1= Nieprawidiowe podigczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédfa pradu!

* Akcesoria podigczac¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfaczeniem przy
wylgczonym urzadzeniu spawalniczym.

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

* Akcesoria sg wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrodfa pradu.

s> Zaslepki ochronne chronig gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.
* Jezeli do gniazda nie zostaly podfaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.
* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowg!

12
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ev\;‘r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastgpujgcymi urzgdzeniami

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
§ Urzadzenie zostalo wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowiazu-
jacymi 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 urzgdzenia moga pojawic sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotoéw 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¢ zadnych zmian i przerébek w urzgdzeniu!

3.1 Uzytkowanie i eksploatacja wylgcznie z nastepujacymi urzagdzeniami
Ten opis odnosi sie wytgcznie do urzgdzen ze sterownikiem urzadzenia M3.7X-N lub M3.7X-0O .
3.2 Obowigzujgca dokumentacja

* Instrukcje eksploatacji potgczonych spawarek
+ Dokumentacja opcjonalnych rozszerzen

3.3 Wersjaoprogramowania

Wersja oprogramowania sterownika urzagdzenia mozna wyswietli¢ w menu konfiguracji urzadzenia
(menu Srv) > Patrz rozdziat 5.8.

099-5TLPXQ-EW507 13
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’-r)

Czes¢ kompletnej dokumentagiji

3.4 Czesc¢ kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytgcznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytac i przestrzega¢ instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegolnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogolny przyktad systemu spawalniczego.

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.

Poz. | Dokumentacja

A.1 | Podajnik drutu

A.2 | Przystawka zdalnego sterowania
A.3 | Sterownik

A.4 | Zrédto pradu

A.5 |Palnik spawalniczy

A Kompletna dokumentacja

14
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Przeglad obszaréw sterowania

4 Uktad sterowania — elementy sterownicze

41 Przeglad obszarow sterowania
Sterownik urzadzenia do opisu zostal podzielony na dwa zakresy (A, B) w celu zagwarantowania
najlepszej przejrzystosci. Zakresy ustawien wartosci parametréow sg zestawione w rozdziale
Przeglad parametréw > Patrz rozdziat 8. 2.

A . MIG/MAG

. forceArc

a a
. wiredArc

@ rootarc ‘8‘

. coldArc
ol —

‘u e

X3 - Process

Standard

Pulse
nn
Tonu Position
I | v f weld
AL
O T i AIEICE
Rys. 4- 1
Poz.|Symbol |Opis
1 Obszar sterowania A
> Patrz rozdziat 4.1.1
2 Obszar sterowania B
> Patrz rozdziat 4.1.2
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Uktad sterowania — elementy sterownicze ev\;’-r)

Przeglad obszaréw sterowania

411 Obszar sterowania A
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03 - Process
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

Przeglad obszaréw sterowania

Poz.

Symbol

Opis

foaacess

J0B-LIST
3s

Przycisk Zadanie spawalnicze (JOB)

R e Kroétkie weisniecie przycisku: Szybkie przetgczenie dostepnych metod spa-
wania w wybranych parametrach podstawowych (materiat/drut/gaz).

® Dtugie wcisniecie przycisku: Wybra¢ zadanie spawalnicze (JOB) z listy zadan
spawalniczych (JOB-LIST) > Patrz rozdziat 5.2. 3.

Pokretto (Click-Wheel) Moc spawania

L Ustawienie mocy spawania > Patrz rozdziat 5.2.7

R Ustawienie roznych wartosci parametréw w zaleznosci od wstepnego wyboru.
(Przy aktywowanym podswietleniu tta mozliwe sg ustawienia.)

) [[E)

Przycisk Tryby pracy (przebiegi dziatania) > Patrz rozdziaf 5.2.9

Heoen 2-taktowy

N 4-taktowy

[ Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono: 2-takt specjalny

= O-—- Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: spawanie punktowe MIG

uou

[ gu—— 4-taktowy-specjalny

EEN

Przycisk Sposob spawania > Patrz rozdziaf 5.2.6

Wskaznik Dynamikatuku
Wys$wietlana jest wysokos¢ i ukierunkowanie ustawionej dynamiki tuku.

@H| B

Korekta dtugosci tuku Click-Wheel

R Ustawienie korekty dtugosci tuku > Patrz rozdziat 5.2.7.2

® Ustawienie dynamiki fuku swietinego > Patrz rozdziat 5.2.7.3

e Ustawienie roznych wartosci parametrow w zaleznosci od wstepnego wyboru.
Po wigczeniu pod$wietlenia tta mozZliwe sg ustawienia.

Przycisk - faworyci JOB > Patrz rozdziat 4.3.5

S Kroétkie nacisniecie przycisku: tadowanie faworyta

L Dtugie nacisniecie przycisku (>2 s): Zapisanie faworyta
e —— Dtugie nacisnigcie przycisku (>12 s): Usuwanie faworyta

Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodow > Patrz rozdziat 5.1.1

Cofanie drutu > Patrz rozdziat 5.2.2
Wolne od napiecia i wolne od gazu cofanie elektrody drutowe;.

10

Przycisk Wprowadzenie drutu
Wolne od napiecia i wolne od gazu wprowadzanie elektrody drutowej > Patrz ro-
zdziat 5.2.1.

1"

End

Lampka sygnalizujgca czujnika rezerwy drutu (opcja fabryczna) > Patrz ro-
zdziaf 5.5.2
Swiecie sie, gdy drut spawalniczy przekracza ok. 10% ilosci resztkowej.

099-5TLPXQ-EW507
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Uktad sterowania — elementy sterownicze ev\;’-r)

Przeglad obszaréw sterowania

41.2 Obszar sterowania B
Rys. 4-3
Poz.| Symbol |Opis
1 > Przycisk Wskaznik lewy / funkcja blokady
Przetgczanie wskaznika urzgdzenia pomiedzy roznymi parametrami spawania. Lampki
S}/g nalizacyjne wskazujg wybrany parametr.
-------- Po 3 s przytrzymania urzadzenie zmienia na funkcje blokady > Patrz ro-
zdziat 4.3.4.
2 ipm Lampka sygnalizacyjna Jednostka predkosci drutu
m m/min --- Warto$¢ parametru jest wyswietlana w metrach na minute.
" ipm--—---—- Wartos$¢ parametru jest wyswietlana w Inch na minute.
Przetgczanie pomiedzy metrycznym a imperialnym systemem poprzez parametr
specjalny "P29" > Patrz rozdziat 5.9.
3 z%z Lampka sygnalizacyjna Grubos¢ materiatu
Wskazanie wybranej grubosci materiatu.
4 A Lampka sygnalizacyjna Prad spawania
Wskazanie prgdu spawania w amperach.
5 Lampka sygnalizacyjna, Predkos¢ podawania drutu
_8- Swieci przy wskazywaniu predkosci drutu.
6 N Lampka sygnalizacyjna Funkcja blokady
n Wiaczanie i wytgczanie przyciskiem Wskaznik lewy / funkcja blokady.
7 Prog Lampka sygnalizacyjna programu spawania > Patrz rozdziat 5.2.8
Wskazanie aktualnego numeru programu na wyswietlaczu danych spawania.
8 ‘I Lampka sygnalizacyjna Napiecie korekty dlugosci tuku
Wskazanie napiecie korekty dtugosci fuku w woltach.
9 kw Lampka sygnalizacyjna Moc spawania
Wskazanie mocy spawania w kilowatach.
10 Lampka sygnalizacyjna Elektroniczna regulacja ilosci gazu OW
ﬂhq DGC > Patrz rozdziaf 5.5.1
Wskazuje natezenie przeplywu gazu na wyswietlaczu urzgdzenia.
11 4 Przycisk Wskaznik prawy
Pierwotne wskazanie korekty dtugosci tuku i innych parametréw oraz ich wartosci.
18 099-5TLPXQ-EW507
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Przeglad obszaréw sterowania

Poz.

Symbol

Opis

12

Lampka sygnalizacyjna Prad silnika
Podczas wprowadzania drutu wskazywany jest aktualny prad silnika (naped podawania
drutu) w amperach.

13

Wskaznik prawy - pierwotne wskazanie napiecia spawania

Na tym wskazniku wskazywane jest napiecie spawania, korekta dtugos$ci tuku, pro-
gramy lub moc spawania (przetgczanie przyciskiem Wskaznik prawy). Ponadto
wyswietlana jest dynamika oraz, w zaleznosci od preselekcji, rozne wartosci para-
metrow spawania. Czasy parametrow lub ostatnie wartosci spawania > Patrz ro-
zdziat 4.2.

14

Lampka sygnalizacyjna nadmiernej temperatury / Usterka chtodzenia uchwytu
spawalniczego
Komunikaty o btedach > Patrz rozdziat 7

15

Lampka sygnalizacyjna Zakiécenie w obiegu plynu chtodzacego
Sygnalizuje zaktocenie przeptywu lub niedobor ptynu chtodzgcego.

16

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

17

Lampka sygnalizacyjna przyrzadu redukciji napiecia (VRD) > Patrz rozdziat 5.7

18

Wskaznik numeru zadan JOB (zadanie spawalnicze) > Patrz rozdziat 5.2.3

19

Lampka sygnalizacyjna Wskaznik stanu (Hold)
Wskazanie srednich wartosci przez cate spawanie.

20

||l <
o c3
¢ B85

Lampka sygnalizacyjna Procent
Wskazana warto$¢ zostaje przedstawiona w procentach.

21

mm  inch

Lampka sygnalizacyjna Jednostka grubosci materiatu

mm ---—--- Warto$¢ parametru jest wyswietlana w milimetrach.

inch -——-- Warto$¢ parametru jest wyswietlana w Inch.

Przetgczanie pomiedzy metrycznym a imperialnym systemem poprzez parametr
specjalny "P29" > Patrz rozdziat 5.9.

22

c3
C3
C3

Wskaznik lewy - pierwotne wskazanie mocy spawania

Na tym wskazniku wyswietlana jest moc spawania jako predkosé drutu, prad spawania
lub grubosé materiatu (przetgczanie przyciskiem Wskaznik lewy). Ponadto wyswietlane
sg w zaleznosci od preselekcji rézne wartosci parametrow spawania. Czasy para-
metréw lub ostatnie wartosci spawania > Patrz rozdziat 4.2.

099-5TLPXQ-EW507
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Wyswietlanie parametréw spawania

4.2 Wyswietlanie parametréw spawania

Z lewej i prawej strony obok wskaznikdéw parametréw znajdujg sie przyciski do wyboru parametrow. Stuzg
one do wybierania wyswietlanych parametrow spawania i ich wartosci.

Kazde nacisniecie przycisku przetagcza wskazanie do nastepnego parametru (lampki sygnalizacyjne
wskazujg dany wybor). Po osiggnieciu ostatniego parametru pojawia sie od poczatku pierwszy parametr.

JOB
nch % L= B B S

H

Rys. 4-4

MIG/MAG

Parametry Wartosci zadane [! | Wartosci rzeczywiste| Wartosci ostatnie
(2] spawania

Prad spawania

Grubos$é materiatu

Predkosci podawania drutu

Napiecie spawania

Moc spawania

Prad silnika

OB®OOO®
ORIOOO®®
®®OOO®®

Gaz ostonowy

TIG

Parametry Wartosci zadane ! | Wartosci rzeczywiste| Wartosci ostatnie
(2 spawania

Prad spawania @ @ @

Napiecie spawania @ @ @

Moc spawania ® @ @

Gaz ostonowy @ @ €73

Spawanie reczne elektrodg otulong

Parametry Wartosci zadane [ | Wartosci rzeczywiste| Wartosci ostatnie
(2 spawania

Prad spawania @ @ €73

Napiecie spawania @ @ ®

Moc spawania ® @ €73

Zmiany ustawien (np. predko$¢ podawania drutu) przetgczajg wskazanie natychmiast na ustawienie war-
tosci zadane;.

M warto$ci zadane (przed spawaniem)
@ warto$ci rzeczywiste (podczas spawania)
Bl warto$ci ostatnie spawania (po spawaniu, wskazanie srednich wartosci przez cate spawanie)

20 099-5TLPXQ-EW507
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Obstuga sterownika urzgdzenia

4.3
4.31

4.3.2

4.3.3

Obstuga sterownika urzadzenia

Widok gtéwny

Po wtgczeniu urzadzenia lub po zakorczeniu ustawiania sterownik urzadzenia przechodzi do widoku
gtéwnego. To oznacza, ze wczesniej wybrane ustawienia sg przejmowane (ew. sygnalizowane lampkami
sygnalizacyjnymi), a warto$¢ zadana natezenia pradu (A) jest wyswietlana na lewym wyswietlaczu
danych spawania. Na prawym wyswietlaczu widoczna jest, w zalezno$ci od wyboru, warto$¢ zadana
napiecia spawania (V) lub warto$¢ rzeczywista mocy spawania (kW). Po 4 sekundach sterownik powraca
do widoku gtéwnego.

Ustawienie mocy spawania

Ustawienie mocy spawania odbywa sie przy uzyciu pokretta (Click-Wheel) mocy spawania. Ponadto pa-
rametry moga by¢ dopasowywane w trakcie przebiegu, a ustawienia w réznych menu urzgdzenia.

Ustawienie MIG/MAG

Moc spawania (doptyw ciepta do materiatu) moze by¢ zmieniana przez ustawienie nastepujgcych trzech
parametrow:

» predko$¢ podawania drutu &

» grubos$¢ materiatu <=

* prad spawania A

Te trzy parametry sg od siebie zalezne i zmieniajg sie zawsze razem. Decydujacg wielkoscig jest tutaj
predkos¢ podawania drutu w m/min. Tg predko$¢ podawania drutu mozna regulowaé w krokach co

0,1 m/min (4.0 ipm). Przynalezny prad spawaniai zwigzana z nim grubos¢ materiatu sg okreslane na po-
dstawie predkosci podawania drutu.

Wskazany prad spawania i grubo$¢ materiatu nalezy rozumie¢ jako wartosci orientacyjne dla uzytkownika
i sg one zaokraglane do petnej wartosci natezenia pragdu i do grubosci materiatu 0,1 mm.

Zmiana predkosci podawania drutu, na przykfad 0,1 m/min, prowadzi do mniejlub bardziej duzej zmiany
wskazania pradu spawania lub wyswietlania grubosci materiatu, w zalezno$ci od wybranej Srednicy drutu
spawalniczego. Wskazanie prgdu spawania i grubosci materiatu sg zalezne takze od wybranej Srednicy
drutu.

Na przyktad przy zmianie predkosci podawania drutu o 0,1 m/min i wybranej srednicy drutu 0,8 mm
nastepuje mniejsza zmiana pradu lub grubosci materiatu niz przy zmianie predkosci podawania drutu o
0,1 m/min i wybranej srednicy drutu 1,6 mm.

W zaleznosci od srednicy spawanego drutu mozliwe jest, ze wystgpig mniejsze lub wieksze skoki w prze-
dstawieniu grubosci materiatu lub prgdu spawania, lub tez zmiany widoczne sg dopiero po kilku ,kliknieci-
ach” pokretia. Tak jak opisano powyzej, przyczyng tego jest zmiana predkosci podawania drutu o0 0,1
m/min na kazde klikniecie i wynikajgca z tego zmiana pradu lub grubosci materiatu w zaleznosci od
wybranej sSrednicy drutu spawalniczego.

Nalezy réwniez zauwazy¢, ze warto$¢ orientacyjna pradu spawania wskazywana przed spawaniem moze
rozni¢ sie od wartosci orientacyjnej podczas spawaniaw zaleznosci od faktycznego wolnego wylotu drutu
(wolny wylot drutu, ktérym jest wykonywane spawanie).

Powodem tego jest wstepne podgrzanie wolnego wylotu drutu przez prad spawania. Na przyktad wstepne
podgrzanie drutu spawalniczego zwieksza sie przy dluzszym wolnym wylocie drutu. Tak wiec, jesli Stick-
out (wolny wylot drutu) zostanie zwiekszony, wowczas rzeczywisty prgd spawania zmniejsza sie z
powodu wiekszego wstepnego podgrzania drutu spawalniczego. Jezeli wolny wylot drutu zostanie
zmniejszony, to rzeczywisty prad spawania wzrasta. Umozliwia to spawaczowi wptyng¢ w okreslonych
granicach na doptyw ciepta wprowadzanego do elementu poprzez zmiane odlegiosci uchwytu spawal-
niczego.

Ustawienie TIG/spawanie elektrodg otulona:

Moc spawania ustawia sie za pomocg parametru ,prad spawania”, ktory mozna regulowac¢ w krokach co
1A.

Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzadzenia)

W menu konfiguracji urzgdzenia mozna dopasowywac funkcje podstawowe systemu spawania. Ustawie-
nia powinny by¢ zmieniane wytacznie przez doswiadczonych uzytkownikow > Patrz rozdziat 5.8.
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Obstuga sterownika urzgdzenia

4.3.4 Funkcja blokady
Funkcja blokady stuzy do ochrony przed przypadkowym przestawieniem ustawien urzgdzenia.
Przez diugie nacisniecie przycisku uzytkownik moze wtgczac lub wytgczac tle funkcje blokady z kazdego
sterownika urzgdzenia lub komponentu wyposazenia za pomocg symbolu \J.

4.3.5 Ulubione zadania JOB
Faworytami sg dodatkowe miejsca pamieci, aby np. zapisywac i w razie potrzeby tadowac czesto
uzywane zadania spawalnicze, programy i ich ustawienia. Stan faworytéw (zatadowany, zmieniony, nie
zatadowany) jest sygnalizowany lampkami sygnalizacyjnymi.
* Dostepnych jest tacznie 5 faworytow (miejsc pamieci) dla dowolnych ustawien.
+ Sterownik dostepu moze by¢ dostosowany w razie potrzeby za pomoca przetacznika kluczykowego
lub funkcji Xbutton.

Cl‘ a» a» (@ ] a»
, l l l l l
@) (20) (o) (o) (%)
Rys. 4-5
Poz.| Symbol |Opis
1 Lampka sygnalizacyjna statusu faworyta
A e Lampka sygnalizacyjna swieci si¢ na zielono: Faworyt zatadowany, ustawie-
nia faworyta i aktualnego ustawienia urzgdzenia sg identyczne
I e Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: Faworyt zatadowany, ale ustawi-

enia faworyta i aktualnego ustawienia urzgdzenia nie sg identyczne (np.
zostat zmieniony punkt roboczy)

------------ Lampka sygnalizacyjna nie Swieci sie: Faworyt nie zatadowany (np. zmi-
eniony numer JOB)

2 5% Przycisk - faworyci JOB > Patrz rozdziat 4.1.1
S Krétkie naci$niecie przycisku: tad owanie faworyta
- Dtugie nacisniecie przycisku (>2 s): Zapisanie faworyta
o Dtugie nacisniecie przycisku (>12 s): Usuwanie faworyta

4.3.5.1 Zapisanie aktualnych ustawien do faworyta

Rys. 4-6

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

099-5TLPXQ-EW507
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Obstuga sterownika urzgdzenia

4.3.5.2 tadowanie zapisanego faworyta

Rys. 4-7

* Nacisngc¢ przycisk miejsca pamiecifaworyta (lampka sygnalizacyjna statusu faworyta Swieci sie na
Zielono).

4.3.5.3 Usuwanie zapisanego faworyta

) — W WE), o) Ero-
sx)| | o i i i
ﬂ Dl

* Nacisngc¢ przycisk miejsca pamiecifaworyta i przytrzymac.
po 2 s lampka sygnalizacyjna statusu faworyta swieci sie na zielono
po dalszych 5 s lampka sygnalizacyjna miga na czerwono
po dalszych 5 s lampka sygnalizacyjna gasnie

+ Zwolni¢ przycisk miejsca pamieci faworyta.
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Zasilanie gazem ochronnym

5
5.1
5.1.1

5.1.1.1

Opis funkcji
Zasilanie gazem ochronnym

Ustawianie ilosci gazu ostonowego

Zarowno zbyt mata jak réwniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowa¢ doprowadzeniem po-
wietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie porow. llos¢ gazu ostonowego
nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!

Powoli otworzy¢ zawér butli gazu.

Otworzy¢ reduktor cisnienia.

Wiaczy ¢ zrodto pradu za pomocg wytgcznika gtéwnego.

Wyzwalanie funkgji testu gazu > Patrz rozdziat 5.1.1.1 (napiecie spawania i silnik podajnika drutu
pozostajg wytgczone — brak przy padkowego zajarzenia tuku).

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

Wskazowki na temat ustawiania

Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego

Spawanie metodg MAG Srednicadrutu x 11,5 = I/min

Lutowanie metoda 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 Wspotczynnik
75% Ar/ 25% He 1,14
50% Ar/50% He 1,35
25% Ar/75% He 1,75
100% He 3,16
Test gazu

Rys. 5-1
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5.1.1.2 Ptukanie wigzki przewodéw

=R

e

5.2 Spawanie metodg MIG/MAG

5.21 Wprowadzanie drutu

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

P1 > Patrz rozdziat 5.9.3. 1) od 1 m/min do ustawionej warto$ci maksymainej. Warto$¢ maksymalnajest
ustawiana przez jednoczesne naciskanie przycisku Wprowadzanie drutu i obracanie lewego Click-Wheel.

099-5TLPXQ-EW507 25
15.12.2022



Opis funkgji ev\;’-r)
Spawanie metodg MIG/MAG

5.2.2

Cofanie drutu

Funkcja cofania drutu stuzy do wycofywania elektrody drutowej bez napiecia i bez gazu ostonowego po
wymianie szpuli drutu. Przez jednoczesne nacisniecie i przytrzymanie przyciskow Wprowadzanie drutu i
Test gazu zwieksza sie predkos¢ wycofywania drutu w funkcji przyrostu liniowego (parametr specjalny

P1 > Patrz rozdziat 5.9.3.1) od 1 m/min do ustawionejwartosci maksymalnej. Wartos¢ maksymalna jest
ustawiana przez jednoczesne naciskanie przycisku Wprowadzanie drutu i obracanie lewego Click-Wheel.

W trakcie tej procedury rolka drutowa musi by¢ obracana recznie w kierunku zgodnym z ruchem wska-
zéwek zegara, aby z powrotem nawingc¢ elektrode drutowa.

4 N\

R

Rys. 5-4
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Spawanie metodg MIG/MAG

5.2.3

5.2.3.1

Wybér zadania spawalniczego
W celu wyboru zadania spawalniczego nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

»  Wybrac¢ parametry podstawowe (rodzaj materiatu, Srednica drutu i rodzaj gazu ochronnego) oraz me-
tode spawania (wybra¢ numer JOB na podstawie JOB-List > Patrz rozdziat 8.1 i wpisac).

*  Wybrac tryb pracy i sposdb spawania

* Ustawi¢ moc spawania

* Wrazie potrzeby skorygowa¢ dtugos¢ tuku swietinego i dynamike
Podstawowe parametry spawalnicze

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

Seria urzadzeh

MIG/MAG XQ

forceArc XQ

wiredArc XQ

rootArc XQ

coldArc XQ

Titan XQ

@

@

Phoenix XQ

@

Taurus XQ

A 4

)

"~

=_

"

-

-

o
—/

Rys. 5-5
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5.24 Metody spawania

Po ustawieniu parametrow podstawowych mozna przetgcza¢ pomiedzy metodami spawania MIG/MAG,
forceArc, wiredArc, rootArc und coldArc (jesliistnieje odpowiednia kombinacja parametréw podsta-
wowych). Wskutek zmiany metody zostaje zmieniony takze numer JOB, jednak parametry podstawowe

pozostajg zapisane bez zmian.
R =
(O mic/mac |

O forceArc
O wiredArc JoB

0]
0]
]
0
0
o
o
O rootArc g‘
O coldArc I
.
| e
JOB-LIST
3s
N

Rys. 5-6

5.2.5 Tryb pracy

Tryb pracy okresla przebieg procesow kontrolowanych przez palnik spawalniczy. Szczegétowe opisy
trybow pracy > Patrz rozdziat 5.2.9.
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5.2.6 Sposoéb spawania
Przez sposob spawania okreslone sg ogdlnie rézne procesy MIG/MAG.
Standard (Spawanie standardowym tukiem swietlnym)
W zaleznosci od ustawionej kombinaciji predkosci podawania drutu i napiecia fuku Swietinego mozna tutaj
zastosowac do spawania nastepujace rodzaje tuku: tuk krotki, tuk mieszany lub tuk natryskowy.
Pulse (Spawanie impulsowym tukiem swietinym)
Przez precyzyjng zmiane pradu spawania wytwarzane sg impulsy pradu w tuku swietinym, ktore pro-
wadzg do przejscia materiatu 1 kropli na impuls. Wynikiem tego jest prawie bezrozpryskowy proces odpo-
wiedni do spawania wszystkich materiatéw, a zwtaszcza wysokostopowe stale CrNi lub aluminium.
Positionweld (Spawanie w pozycjach wymuszonych)
Kombinacja sposobdw spawania impulsowe/standardowe lub impulsowe/impulsowe, ktdra przez para-
metry zoptymalizowane fabrycznie szczegdlnie odpowiednia jest do spawania w pozycjach wymus-
zonych.
Zakres funkciji zalezy od serii urzgdzen:
Seria urzadzen Standard Pulse Positionweld
Titan XQ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @
Taurus XQ @ ® ®
[ zadania spawalnicze do aluminium
O Standard
O o
Position
I f weld
_J
Rys. 5-8
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5.2.7

5.2.71

Moc spawania (punkt roboczy)

Moc spawania jest ustawiana na zasadzie obstugi jednym pokrettem. Uzytkownik moze ustawi¢ swoj
punkt roboczy do wyboru jako predkosc drutu, prad spawania lub grubos¢ materiatu. Napiecie spawania
optymalne dla danego punktu roboczego zostaje obliczone i ustawione przez spawarke. W razie potrzeby
uzytkownik moze dokonac korekty tego napiecia spawania > Patrz rozdziat 5.2.7. 2.

=R
> |

\. J
N I 4
-IO\- \

1 1071 |
—

\. A J
Rys. 5-9

Przyklad zastosowania (ustawienie poprzez grubos¢ materiatu)
Nie jest znana wymagana predkos¢ podawania drutu i nalezy jg ustalié.
»  Wybra¢ zadanie spawalnicze JOB 76 ( > Patrz rozdziat 5.2.3): Materiat = AIMg, gaz = Ar 100%, $red-
nicadrutu=1,2 mm.
+  Wskazanie na wyswietlaczu przetgczy¢ na grubos¢ materiatu.
*  Zmierzy¢ grubos¢ materiatu (obrabiany przed miot).
» Ustawié zmierzong wartos¢, np. 5 mm, na sterowniku urzgdzenia.
Ustawiona warto$¢ odpowiada okreslonej predkosci podawania drutu. Przez przetgczenie wskazania
na ten parametr moze zosta¢ wyswietlona przynalezna wartosc.
5 mm grubosci materialu odpowiada w tym przykladzie predkosci podawania drutu 8,4 m/min.
Dane grubosci materiatuw programach spawania odnoszg sie z reguty do spoiny pachwinowej w pozycii
spawania PB, nalezy je traktowa¢ jako wytyczne i moga sie rézni¢ w innych pozycjach spawania.
Akcesoria do ustawiania punktu roboczego
Ustawienie punktu pracy jest mozliwe réwniez z poziomu réznych akcesoridw, takich jak np. przystawki
zdalnego sterowania, specjalne uchwyty spawalnicze lub interfejsy robota/sieci przemystowej (wymagany
opcjonalny interfejs do spawania zautomatyzowanego, nie przy wszystkich urzgdzeniach z tej serii
dostepny!).
Szczegotowy opis poszczegéinych urzgdzen oraz ich funkcji — patrz instrukcja eksploatacji danego urzad-
zenia.

30

099-5TLPXQ-EW507
15.12.2022



ev\;‘r) Opis funkcji
Spawanie metodg MIG/MAG

5.2.7.2 Dtugosé tuku swietlnego
W razie potrzeby dlugos¢ tuku swietinego (napiecie spawania) mozna skorygowac dla indywidualnych

zadan spawalniczych o +/-9,9 V.

Rys. 5-10

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

d9-H A

Rys. 5-12
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5.2.8 Programy (Pa 1-15)
Ro6zne zadania spawalnicze lub pozycje spawania wymagajg roznych programéw spawalniczych
(punktéw roboczych). W kazdym programie sg zapisane nastepujgce parametry:
+ predkos¢ podawania drutu oraz korekta napiecia (moc spawania)
+ tryb pracy, sposob spawania oraz dynamika
5.2.8.1 Wyboér i ustawianie

Rys. 5-13
Uzytkownik moze zmienia¢ parametry spawania programéw gtéwnych za pomoca nastepujgcych kompo-
nentow.
32 099-5TLPXQ-EW507
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N )
s |8 |8 |8 .|
s | N s g 3 8
2 2 2 3 o5 |&
c c c o > [o ©
) ® ) ® 1) w3 e g
N (8 |¥ |2 |E s |25 |g |3F
&5 | & «© ) S a x o |X S
SE |Sm (82 (8 |3 s |gE |8 |8
a5 (a8 a3 |6 o = s |2 a
M3.7 -1/ @ PO @]
Sterownik podajnika drutu
P1-15
PC 300.NET @ @ PO @ @
0 .
programowanie 5115 @
MT up/down @ ® PO ® | @m ®
Uchwyt spawalniczy
P1-9 ®
MT 2 up/down @ ® PO ® @m ®
Uchwyt spawalniczy
P1-15 @
MT PC 1 @ ® PO ® | @m ®
Uchwyt spawalniczy
P1-15 @
MT PC 2 @ ® PO | ® @m ®
Uchwyt spawalniczy
P1-15 @
PM 2 up/down @ ® PO ® @m ®
Uchwyt spawalniczy
P1-15 @
PMRD 2 @ ® PO ® @ ®
Uchwyt spawalniczy
P1-15 @
PM RD 3 @ | ® @ PO @
Uchwyt spawalniczy P1-15

[ Nie dotyczy w potaczeniu z podajnikami drutu serii Drive XQ IC 200. Urzadzenia te moga
przelaczaé predkosé podawania drutu i korekcje napiecia tylko w zapisanych programach.

Przyktad 1: Spawanie blach o

roznej grubosci (dwutakt)

‘ P
P
Pu
I
PAO
Rys. 5- 14
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ewn

5.2.8.2

Przyktad 2: Spawanie przedmiotu réznymi pozycjami (czterotakt)
A PA1

Py

Rys. 5-15

Przyktad 3: Spawanie aluminium o réznej grubosci (dwu- lub czterotakt specjalny)

A

Rys. 5-16

Mozna zdefiniowa¢ do 16 programéw (P o do Pais).

W kazdym programie mozna na state zapisa¢ punkt roboczy (predkos¢ podawania drutu, korekcje
diugosci tuku, dynamike / dtawienie).

Wyijatek stanowi program P0: ustawienie punktu roboczego odbywa sie w tym przypadku recznie.
Zmiany parametrow spawalniczych sag natychmiast zapisywane!

Przebieg programu

Niektore materialy, jak np. aluminium wymagajg specjalnych funkcji, aby spaw byt pewny i wysokiej

jakosci. W takich sytuacjach stosuje sie tryb pracy 4-taktowy-specjalny z nastepujgcymi programami:

» program startowy Psrtart (Unikanie przyklejania na poczatku spoiny)

» program gtéwny Pa (spawanie ciggte)

» obnizony program gtéwny Ps (precyzyjna redukcja energii cieplnej)

» program koncowy Penp) (unikanie kraterow na koncu spoiny dzieki precyzyjnej redukcji energii ciepl-
nej)

Programy te obejmujg takie parametry jak: predkos¢ podawania drutu (punkt roboczy), korekta dtugosci

tuku, czasy opadania pradu, czas trwania programui itd.

A

PSTART
'

P fe \_Paw

q

v

Rys. 5-17
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5.2.9 Tryby pracy (przebieg dziatania)
5.2.9.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol [Znaczenie
Nacisniecie witgcznika uchwytu

Zwolnienie wtgcznika uchwytu

Krétkotrwate nacisniecie wigcznika uchwytu (nacisnaé i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajno$¢ spawania
Podawanie drutu elektrodowego

Poczatkowe podawanie drutu z narastajgca predkoscig

Dopalanie elektrody

Poczatkowy wyptyw gazu

Koncowy wyptyw gazu

Dwutakt
Dwutakt specjalny
Czterotakt

Czterotakt specjalny

=S TN Y AP|- PRy €2

-
-

T

-
-—
-
-—

-
>l
~
>l

ol

Czas
Psrart | Program startu
Pa Program gtowny
Ps Obnizony program gtéwny
Penp Program zakonczenia spawania
t2 Czas spawania punktu

5.2.9.2 Wyltaczenie przymusowe
Wyltgczenie przymusowe konczy proces spawania po uptywie czasow generujgcych btgd i moze b y¢ akty-
wowane 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).
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Praca w trybie dwutaktu

il

4
Y

< 1.

\
A

A

64

v

v

g » & »&
»& » >4

v

eﬂ;;. if: ﬁTI

Rys. 5-18

Pierwszy takt

Nacisngc¢ i przytrzymac wytgcznik uchwytu.

Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgca”.

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

Przetgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu.

Drugi takt

Zwolni¢ wytgcznik uchwytu.

Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

36
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Dwutakt specjalny

e 1. et 2. —»

? |

v

-o-\ START
® PEND
P

1

v

/

v

|
|

o AN
Rys. 5-19
Pierwszy takt
* Nacisng¢ i przytrzymac wytgcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgca”.
» tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materialem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Psrart przez okres tstart)
* Zmiana pradu na program gtowny Pa.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu
* Zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penp na okres ten.
« Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
* Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie fuk.
« Zaczyna sie odliczanie czasu korncowego wyptywu gazu.
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Spawanie punktowe

l< 1. >i— 2.

>
>

EQT o Pnaer t

N
] Py ~a
' B
ol — >~

—
) 7 t, " i)
on. ¢ T no
Rys. 5- 20
Czas startu tsta musi byé zsumowany z czasem spawania punktu t..
Pierwszy takt
* NacisngcC i przytrzymac wtgcznik palnika
+  Wyptywa gaz ostonowy (poczgtkowy wyptyw gazu).
+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”.
* Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materialem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Psrart, Zaczyna sie uplyw czasu spawania punktu)
* Zmiana pradu na program gtowny Pa.
* Po uptywie nastawionego czasu spawania punktu nastepuje zmiana prgdu na program zakonczenia
spawania Penp.

+ Silnik podajnika drutu zatrzymuje sie.

* Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie fuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

Drugi takt

+ Zwolni¢ wigcznik palnika

Po zwolnieniu wiacznika palnika (takt 2) spawanie jest przerywane takze przed uptywem czasu
spawania punktu (zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penp).
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Praca w trybie czterotaktu
—— 1. —>le————— 2. ———— >3 »e— 4——»

£ } Py
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81 | i 5

N N g . ot
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Rys. 5-21

Pierwszy takt
* Nacisngc¢ i przytrzymac¢ wytgcznik uchwytu
»  Wypltywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajaca”.
+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,

ptynie pragd spawania.
* Przelgczenie na wybrang predkos$¢ podawania drutu (program gtéwny P a).
Drugi takt
+ Zwolni¢ wytgcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Trzeci takt
* Nacisng¢ wytgcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Czwarty takt
* Zwolni¢ wytgcznik uchwytu.
« Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
* Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
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Czterotakt specjalny

f—1, —> |« 2. 3>l 4. —>

r ¥ A A S 5

| %
-0 PSTART i t
) PB PEND i

I T Ps ] : | e
' L ! : R
8 ‘[ | :, f L,
< e > 4_..:4_,.: t

i) i)

o ffl: ﬁi‘I no

Rys. 5- 22

Pierwszy takt
* Nacisngc i przytrzymac wytgcznik uchwytu.
*  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgca”.
* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materialem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Psrarrt).
Drugi takt
+ Zwolni¢ wytgcznik uchwytu.
* Zmiana prgdu na program gtowny Pa.
Zmiana pradu na program gtéwny P a nastepuje najwczesniej po uplywie ustawionego czasu
tstart.i Najpézniej w chwili zwolnienia wiacznika uchwytu.
W trybie krétkotrwatego nacisnigcia’ mozna przej$é na obnizony program gtéwny Ps.
Powtérne krétkotrwate nacisniecie powoduje powrét do programu gitéwnego P a.
Trzeci takt
* Nacisngc i przytrzymaé wytacznik uchwytu.
* Zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penp.
Czwarty takt
+ Zwolni¢ wylgcznik uchwytu.
» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
* Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koricowego wyptywu gazu.
' Wytaczenie trybu krotkotrwatego nacisniecia (krétkie nacisniecie i zwolnienie wigcznika w ciggu
0,3 s).
Jesli przelaczanie pradu spawania na obnizony program gtéwny Ps ma by¢ wylaczone, to w
przebiegu programu wartos¢ parametru DV3 musi by¢ nastawiona na 100% (P a = Ps).
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Praca w trybie 4-taktu specjalnego ze zmienng metoda spawania przez naciskanie impulsowe
(przelaczanie procesow)

Aktywacja lub ustawienie funkcji > Patrz rozdziat 5.2.10.
%f 1. —j% 2. —j:{&-»k— 4. —»
® b ? |
N ¥ A A A |

il =
o Psmarr : t
) P Peno :
! I ! - I _._! ; > ¢
%I s = DR g
| - .
& TN
Rys. 5-23

Pierwszy takt
* Nacisngc¢ i przytrzymac wytgcznik uchwytu
*  Wyptywa gaz ostonowy (poczgtkowy wyptyw gazu).
» Silnik podajnika drutu pracuje z predkoscig powolnego podawania drutu.
* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Psrart)
Drugi takt
+ Zwolni¢ wtacznik palnika
* Zmiana pradu na program gtowny Pa.
Zmian pradu na program gtéwny P 1 nastepuje najwczesniej po uplywie ustawionego czasu tsrart
najpozniej w chwili zwolnienia wtacznika uchwytu.
Kroétkie nacisniecie wtacznika uchwytu (krocej niz 0,3 sek) powoduje przetagczenie metody
spawania (Ps).
Jezeli w programie gtownym zdefiniowano metode standardowa, krétkie nacisniecie powoduje

przelaczenie na metode impulsowa, ponowne nacisnigcie powoduje powrét do metody
standardowej, itd.

Trzeci takt

* Nacisngc¢ i przytrzymac wtgcznik palnika

* Zmiana pradu na program koicowy Penp.

Czwarty takt

+  Zwolni¢ wkacznik palnika

» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

* Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koricowego wyptywu gazu.

Funkcje mozna aktywowac¢ za pomocg oprogramowania PC300.Net.
Patrz instrukcja oprogramowania.
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5.210 Menu ekspert (MIG/MAG)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktore nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-
anych parametréw moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.
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Rys. 5-24

Wskazanie | Ustawienie / wybor

! 5}_ Prad zajarzania
UL | zakres regulacji procentowy: w zaleznosci od pragdu gtdwnego
Zakres regulaciji bezwzgledny: Imin do Imax.

Korekta dtugosci tuku w programie startowym Pstart

LA

—
M

Czas startu (czas trwania pradu zajarzania)

I'-"-n-
LT

Czas opadania pradu z programu startowego Psrart na program gtéwny Pa

Czas opadania pradu z programu gtéwnego Pa na program koncowy Penp

-
Wy

Prad wypetniania krateru
Zakres regulacji procentowy: w zaleznosci od pradu giéwnego
Zakres regulacji bezwzgledny: Imin do Imax.

(e
(M
oo S| % 0 11 L
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Wskazanie |Ustawienie/wybor
Korekta dtugosci tuku w programie koncowym Penp

|
cCCgo
t E D‘ Czas pradu koncowego (czas trwania pradu koncowego)

_ b Cl Czas upalania drutu > Patrz rozdziat 5.2.10.1
UL L =5 [ Ppe—— Zwiekszenie wartosci > wigksze upalenie drutu
¢ Zmniejszenie wartosci > mniejsze upalenie drutu

5.2.10.1 Dopalanie elektrody

5.2.11

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

Zachowanie sie drutu spawalniczego Wskazéwka dotyczaca ustawiania

Elektroda drutowa przykleja sie w jeziorku spawalniczym. Zwiekszenie wartosci

Elektroda drutowa przywiera do koricowki prgdowej lub powsta- | Zmniejszenie wartosci
wanie wiekszego zaokraglenia przy drucie

forceArc XQ / forceArc puls XQ

Silny tuk 0 zmniejszonym wprowadzaniu ciepta i stabilnym kierunku z gtebokim wtopieniem do wyzszego
zakresu mocy.

N

——

Rys. 5-25

+ Mniejszy kat otwarcia spoiny przez gtebokie wtopienie i tuk o stabilnym kierunku

* Doskonate tgczenie grani i zboczy

* Niezawodne spawanie takze z dtugimi kohcowkami drutu (wolny wylot drutu)

* Redukcja podtopien

» Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych

Wybierajgc metode forceArc > Patrz rozdziat 5.2. 3 stajg sie dostepne powyzsze wtasciwosci.

Podobnie jak w przypadku spawania tukiem pulsujagcym w przypadku metody forceArc

szczegOlnie wazna jest dobra jakos¢ potaczenia pradu spawania!

+ Stosowac¢ mozliwie krétkie przewody pragdu spawania o wystarczajgcym przekroju!

* Rozwing¢ w catosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodow posred-
nich. Unikac petli!

+ Uzywac¢ uchwytéw spawalniczych przeznaczonych do duzego zakresu mocy, w miare mozliwosci
chtodzonychwoda.

+ W przypadku spawania stali uzywa¢ drutu spawalniczego o dostatecznym miedziowaniu. Szpula drutu
powinna mie¢ nawdj warstwowy.

Niestabilny tuk!

Nie rozwiniete w catosci przewody pradu spawania moga by¢ przyczyna zaktdécen (zrywania) tuku.

* Rozwingé¢ w catosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodow
posrednich. Unika¢ petli!
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5.2.12 rootArc XQ / rootArc puls XQ

5.2.13

Perfekcyjnie modulowany tuk krotki pozwala na bezproblemowe mostkowanie szczelin specjalnie do spa-
wania rowniez w pozycjach warstw graniowych.

Rys. 5- 26
* Redukcja rozpryskéw w poréwnaniu do standardowych tukéw krotkich
+ Dobre wtasciwosci grani oraz niezawodne tgczenie zboczy
» Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych
Niestabilny tuk!
Nie rozwiniete w catosci przewody pradu spawania moga by¢ przyczyna zaktdcen (zrywania) tuku.

* Rozwing¢ w calosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodow
posrednich. Unika¢ petli!

wiredArc

Proces spawania z aktywng regulacjg drutu zapewnia stabilne i rbwnomierne warunki wtapiania oraz do-
skonatg stabilno$¢ diugoscituku nawet w trudnych zastosowaniach i pozycjach wymuszonych.

W przypadku tuku przy spawaniu metali w ostonie gazéw prad spawania (AMP) zmienia sie wraz ze zmi-
ang wolnego wylotu drutu. Jezeli na przyktad wolny wylot drutu zostanie wydtuzony, to prgd spawania
zmniejsza sie przy zachowaniu statej predkosci drutu (DG). W ten sposéb zmniejsza sie wprowadzanie
ciepta do przedmiotu obrabianego (stopu) i wtopienie staje sie mniejsze.

fé“é\

DG HA| [

o

>]
e

AMP

w
—
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5214

5.2.15

W przypadku EWM wiredArc tuku $wietinego z regulacja drutu prad spawania (AMP) zmienia sie tylko
nieznacznie przy zmianach wolnego wylotu drutu. Kompensacja pradu spawania odbywa sie poprzez ak-
tywne regulowanie predkosci drutu (DG). Jezeli na przykiad wolny wylot drutu zostanie wydtuzony, to
predkos¢ drutu zostanie zwiekszona. W rezultacie prad spawania pozostaje prawie staly, a zatem takze
ciepto dostarczane do obrabianego przedmiotu pozostaje prawie state. W wyniku tego rowniez wtopienie
zmienia sie tylko nieznacznie przy zmianie wolnego wylotu drutu.

o
A
, , 1
DG , B |
AMP  HA] B %

Rys. 5-28

coldArc XQ / coldArc puls XQ

tuk krétkize zredukowang emisjg ciepta i bez rozpryskow do spawania i lutowania cienkich blachbez ich
odksztatcania z doskonatg zd olnoscig mostkowania szczelin.

Rys. 5-29
Po wybraniu metody coldArc > Patrz rozdziat 5.2.3 dostepne sg nastepujgce wtasciwosci:
* Mniejsze odksztatcenie materiatu i mniej przebarwien dzieki mniejszemu wprowadzaniu ciepta

* Znacznie zredukowane rozpryski dzieki prawie biernemu przenoszeniu materiatu

+ Latwe spawanie warstw graniowych przy wszystkich grubosciach materiatu i we wszystkich pozycjach

+ Doskonate mostkowanie szczelin takze przy zmiennej szerokosci

+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych

Wybierajgc metode coldArc (patrz rozdziat ,\Wybér zadania spawalniczego MIG/MAG®) stajg sie dostepne

powyzsze wiasciwosci.

W przypadku metody spawania coldArc ze wzgledu na uzycie dodatkéw spawalniczych szczegdlnie

wazna jest dobra jako$¢ podawania drutu!

* Uchwyt spawalniczy oraz wigzke przewoddw uchwytu wyposazy ¢ odpowiednio do zadania! ( oraz in-
strukcja obstugi uchwytu)

Funkcje te mozna aktywowac¢ i modyfikowac¢ za pomocg oprogramowania PC300.Net!

(Patrz instrukcja obstugi oprogramowania)

Standardowy uchwyt do spawania metoda MIG/MAG

Wiacznik na uchwycie do spawania metodg MIG stuzy do wigczania i wytgczania procesu spawania.
Elementy sterowania | Funkcje

@ Wiacznik palnika * Spawanie Start/ Stop

Dalsze funkcje, jak np. przetaczanie programoéw (przed lub po spawaniu) sg mozliwe po dotknieciu spustu
palnika (w zaleznosci od typu urzgdzenia i konfiguracji sterowania).

Nastepujgce parametry muszg by¢ odpowiednio skonfigurowane w menu Parametry specjalne > Patrz ro-
zdziat 5.9 .
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5.216 Uchwyt specjalny MIG/MAG

Opis funkcji i doktadne informacje podano w instrukcji obstugi danego uchwytu spawalniczego!
5.2.16.1 Tryb programu i sterowania up/down

Programm
®i@>
{ Up / Down

Rys. 5-30

Poz.| Symbol |Opis

1 ; Przetacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjalny)
| o | & - Przetgczanie programow lub zadan spawalniczych
A wree - Ptynna regulacja mocy spawania.

Nie dotyczy podajnikéw drutu serii Drive XQ IC 200 . Urzadzenia te sa skonfigurowane do trybu
programowego i hie posiadajg zadnego przetacznika.

5.2.16.2 Przelgczenie miedzy Push/Pull a napedem posrednim
A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadza¢ samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!
6 Aby unikna¢ obrazen ciata i uszkodzenia urzagdzenia, moze by¢ ono naprawiane lub
modyfikowane wylacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji !
* Przeprowadzenie napraw zlecac¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel ser-
wisowy)!
Zagrozenia wynikajace z nieprzeprowadzenia kontroli po przebudowie!
6 Przed ponownym uruchomieniem nalezy przeprowadzic¢ ,,Inspekcje i kontrole podczas
eksploatacji“ wg IEC / DIN EN 609744 ,,Sprzet do spawania lukowego - Kontrola i bada-
nie w eksploataciji‘!
* Przeprowadzi¢ kontrole zgodnie zIEC / DIN EN 60974-4 !

Wtyczki znajdujg sie bezposrednio na ptycie M 3.7X.

Wtyk Funkcja
na X24 Praca z uchwytem spawalniczym Push/Pull (ustawienie fabryczne)
na X23 Praca z napedem posrednim
46 099-5TLPXQ-EW507
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5.3 Spawanie metoda TIG

5.3.1 Wybér zadania spawalniczego

Vg

o

JOB-LIST
3s

Rys. 5- 31

5.3.1.1 Ustawienie pragdu spawania

Sl

Rys. 5-32

099-5TLPXQ-EW507
15.12.2022 47



Opis funkgji ev\;’-r)
Spawanie metodg TIG

5.3.2 Zajarzanie tuku
5.3.21 Liftarc

a) b) c)

I | | | |
Rys. 5-33

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

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

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

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

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

pracy.
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5.3.3 Tryby pracy (przebieg dziatania)
5.3.3.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol | Znaczenie
Nacisniecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wigcznika uchwytu

Krétkotrwate nacisniecie wtgcznika uchwytu (nacisna¢ i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajno$¢ spawania

peusal- 5]

Poczatkowy wyptyw gazu
Koncowy wyptyw gazu
Dwutakt

i'l_:‘ Dwutakt specjalny

RR | Czterotakt

HI"—: Czterotakt specjalny
T Czas
Pstart | Program startu
Pa Program gtéwny

Ps Obnizony program gtéwny
Peno | Program zakohczenia spawania
tS1 Czas trwania zmiany pradu z PSTART na PA

5.3.3.2 Wylaczenie przymusowe
Wytgczenie przymusowe koriczy proces spawania po uptywie czasow generujgcych btad i moze byc akty-
wowane 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).
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Praca w trybie dwutaktu

‘< 1.

]
K
N

| P, 3
T X - J ;1
<—h i
) )
o\ o
Rys. 5- 34
Wybor
L
*  Wybrac tryb dwutaktu I
Pierwszy takt
* Nacisngc i przytrzymaé wytacznik uchwytu.
*  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.
* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wylgcznik uchwytu.
* tuk gasnie.
* Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
Dwutakt specjalny
< 1. < 2, —>
AN L :
oll| .
T i Vt
P,
I Psrarr Peo :
[ = E
—— >
) )
on. noe

Rys. 5-35
Wybor
T
*  Wybrac tryb dwutaktu specjalnegor"'!.
Pierwszy takt
* Nacisngc i przytrzymaé wytacznik uchwytu.

*  Wyptywa gaz ochronny (poczgtkowy wyptyw gazu).
tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem w programie startowym “P start".

» Po uptywie czasu pradu zajarzania “tsrt” prad spawania wzrasta do poziomu programu gtéwnego “Pa

W przeciggu ustawionego czasu narastania pradu “ts+“.
Drugi takt

+  Zwolni¢ wylgcznik uchwytu.

* Prad spawania obniza sie w przeciggu czasu opadania pradu “tse“ do poziomu programu zakonczenia

spawania “Penp®.
* Po uptywie czasu pradu koncowego “tenp” tuk gasnie.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu korncowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie czterotaktu

«— 1. >1< 2, < 3. de—— 4. —»

v

i) i)

oo no
Rys. 5- 36

Wybor
vivi
*  Wybrac¢ tryb czterotaktu St
Pierwszy takt
* Nacisngc i przytrzymaé wytacznik uchwytu.
*  Wyplywa gaz ochronny (poczgtkowy wyptyw gazu).
tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.
* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Trzeci takt
* Nacisng¢ wytacznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Czwarty takt
+  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu.
* tuk gasnie.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koricowego wyptywu gazu.

099-5TLPXQ-EW507 51
15.12.2022



Opis funkgji ev\;"r)
Spawanie metodg TIG

Czterotakt specjalny

i<— 1. —»E: 2. >E<— 3.—»! 4. —>
) O - N TN
ol :
T E Vt
P, :
PSTART PB P i
I T ) Eno) g
L —— - : ;t
i) i)
o ip W)

Rys. 5-37
Wyboér

nu
«  Wybraé tryb czterotaktu specjalnegol

Pierwszy takt

* Nacisngc i przytrzymaé wytacznik uchwytu.

*  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem w programie startowym “P starT".

Drugi takt

+  Zwolni¢ wtgcznik palnika

* Zmiana pradu na program gtowny “Pa”.

Zmiana pradu na program gtéwny P A nastepuje najwczesniej po uplywie ustawionego czasu tsrarr
i najpozniej w chwili zwolnienia wigcznika uchwytu.

Poprzez krétkotrwale nacisniecie wiacznika uchwytu mozna przejs$é na obnizony program gtéwny
“Pg”. Powtorne krotkotrwate nacisniecie powoduje powrét do programu gtéwnego “P »”.

Trzeci takt

* Nacisng¢ wtgcznik palnika.

* Zmiana pradu na program koncowy "Penp".

Czwarty takt

» Zwolni¢ wigcznik palnika

+ tuk gasnie.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu korncowego wyptywu gazu.
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5.4 Spawanie elektrodg otulong
5.41 Wybér zadania spawalniczego

Rys. 5- 38
5.4.1.1 Ustawienie pradu spawania
<]
. J
Rys. 5-39

5.4.2 Arcforce

Rys. 5-40

Regulacja:

*  Wartosci ujemne: elektrody rutylowe

» Wartosci bliskie zera: elektrody zasadowe
+  Wartosci dodatnie: elektrody celulozowe
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5.4.3

5.5

5.5.1

5.5.2

5.5.3

5.6

Antistick

U4 Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

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

Antistick

Rys. 5- 41

Opcje (komponenty dodatkowe)
Nie dotyczy podajnikéw drutu serii Drive XQ IC 200 .

Elektroniczna regulacja ilosci gazu (OW DGC)

Podtaczony przewdd z gazem musi znajdowac sie pod cisnieniem wstepnym 3-5 bar.
Elektroniczna regulacja ilosci gazu (D GC) reguluje optymalng ilo$¢ natezenia przeptywu gazu do odpo-
wiedniego procesu spawania (optymalnie ustawione fabrycznie). Pozwala to unikng¢ btedéw spawal-
niczych spowodowanych zbyt duzg (wstrzasy gazowe) lub zbyt matg iloscig gazu obojetnego (pusta butla
gazowa lub przerwany doptyw gazu).

Wymagane natezenie przeplywu gazu moze by¢ kontrolowane przez uzytkownika i w razie potrzeby kory-
gowana (wartosci zadane przed spawaniem). Ponadto doktadne zuzycie gazu mozna rejestrowaé w
potgczeniu z oprogramowaniem Xnet (opcjonalnie).

Wybor parametrow odbywa sie przez nacisniecie prawego przycisku wyswietlania parametréw. Lampka
sygnalizacyjna """ $wieci sie. Jednostki tych wartosci mogg by¢ przedstawione w litrach na minute " I/min"
lub Cubic Feet Per Hour "cFH" (mozliwos$¢ ustawienia za pomocg parametru specjalnego P29 > Patrz ro-
zdziat 5.9). Podczas procesu spawania te wartosci zadane g poréwnywane z wartosciami rzeczywistymi.
Jezeli wartosci te odbiegajg od siebie o wiecej niz ustawiony prég btedu (parametr specjalny P28), to zos-
tanie wydany komunikat o btedzie "Err 8" i trwajgcy proces spawania zostaje zatrzymany.

Czujnik rezerwy drutu (OW WRS)

Minimalizuje ryzyko powstawania bteddw spoiny przez wczesne wykrywanie i wyswietlanie (lampka
sygnalizacyjna "End") przy ilosci resztkowej drutu ok. 10 %. Przez dalekowzroczne planowanie produkciji
zostajg skrocone rowniez czasy nieproduktywne.

Ogrzewanie szpuli drutu (OW WHS)
Zapobieganie kondensaciji na drucie spawalniczym dzieki regulowanej temperaturze (parametr specjalny
P26 > Patrz rozdziat 5.9. 3.23) ogrzewania szpuli drutu.

Kontrola dostepu

W celu zabezpieczenia parametréw spawalniczych zapisanych w pamieci urzgdzenia przed
niepowotanym lub omytkowym przestawieniem, mozliwe jest zablokowanie poziomu wprowadzania
danych do uktadu sterowania. Stuzy do tego wytacznik kluczykowy.

W potozeniu kluczyka |’ mozna bez ograniczen ustawiaé wszystkie funkcje i parametry.
W potozeniu kluczyka & niemozliwa jest zmiana nastepujgcych funkcji i parametréw:

+ Brak regulacji punktu roboczego (moc spawania) w programach 1—-15.

* Brak zmiany sposobu spawania, tryb pracy w programach 1-15.

» Brak przetaczania zadania spawalniczego (mozliwy tryb JOB pakietowych P16).

» Brak zamian parametréw specjalnych (oprocz P10) — wymagany restart.

» Zapisywanielub usuwanie faworytéw zablokowane.
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5.7

5.8
5.8.1

Uktad redukcji napiecia

Wytgcznie urzadzenia z dopiskiem (VRD/SVRD/AUS/RU) sg wyposazone w przyrzad redukcji napiecia
(VRD). Stuzy on do zwiekszania bezpieczenstwa w szczegolnie niebezpiecznym otoczeniu (jak np.
stocznie, rurociggi, budownictwo podziemne).

Uktad redukcji napiecia jest wymagany w niektérych krajach i narzucony przez wewnatrzzaktadowe
przepisy bezpieczehstwa dotyczgce zrodet prgdu spawania.

Lampka sygnalizacyjna VRD > Patrz rozdziat 4 swieci, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata prawidiowo i
napiecie wyjsciowe jest zredukowane do wartosci ustalonej przez odpowiednig norme (dane techniczne ).

Menu konfiguracji urzadzenia

Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametréow

Zmiany parametrow spawania moga by¢ dokonywane tylko wtedy, gdy przelacznik kluczykowy
jest ustawiony w pozycjiu'.

Aktywacja funkcji Xbutton powoduje dezaktywacje funkcji przetgcznika kluczykowego (patrz
odpowiednia instrukcja obstugi "Sterownik™).

Wskazanie |Ustawienie/wybér

| Rezystancja przewodu
e ! Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu prgdu spawania 0 mQ—-60 mQ (ustawienie

fabryczne 8 mQ).
| Rezystancja przewodu 2

!
rLC Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu prgdu spawania 0 mQ-60 mQ (ustawienie
fabryczne 8 mQ).
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Wskazanie |Ustawienie/wybor
Zmiany parametréw dozwolone wylacznie przez personel serwisowy!

m
oy

oy
—

Zmiany parametréw dozwolone wylacznie przez personel serwisowy!

|

—

b }_-,, Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziaf 5.8.1.2
(= =" "] | Czas bezczynnosci do wtgczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wytgczone lub warto$¢ liczbowa 5 min. - 60 min.

Ay

Menu serwisowe
Zmian w menu serwisowym moze dokonywaé wytgcznie autoryzowany personel ser-
wisowy!

Y

c

-
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5.8.1.1 Pordéwnanie rezystancji przewodu
Warto$¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze zostac¢ poréwnana przez zrédto pragdu. W sta-
nie fabrycznym rezystancja przewodu zrodfa pradu jest ustawiona na 8 mQ. Ta warto$¢ odpowiada prze-
wodowi masy 5 m, zespolonemu przewodowi posredniemu 1,5 m oraz uchwytowi spawalniczemu
chtodzonemu wodg 3 m. W przypadku innych dtugosci zespolonego przewodu posredniego konieczna
jest dlatego korekcja napiecia +/- w celu optymalizacji wtasciwosci spawalniczych. Poprzez ponowne
poréwnanie rezystancji przewodu wartos$¢ korekcji napiecia mozna ustawi¢ ponownie bliskg zera.
Elektryczna rezystancje przewodu nalezy poréwnaé na nowo po kazdej wymianie akcesoriow takich jak
np. uchwyt spawalniczy czy zespolony przewdd posredni.
W przypadku zastosowania w systemie spawania drugiego podajnika drutu, nalezy zmierzy¢ dla niego
parametr (rL2). Dla wszystkich innych konfiguraciji wystarczy poréwnanie parametru (rL1).

Rys. 5-43
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5.8.1.2

5.9

1 Przygotowanie

*  Wylaczy¢ spawarke.

» Odkreci¢ dysze gazowg palnika spawalniczego.

* Odcig¢ drut spawalniczy na rowni z koncéwkg prgdowa.

*  Wycofaé kawaiek (ok. 50 mm) drutu spawalniczego przy podajniku drutu. W koncéwce prgdowej nie
powinien znajdowac sie juz zaden drut spawalniczy.

2 Konfiguracja

* Nacisng¢ "Pokretto mocy spawania" i przytrzymacé, jednoczesnie wtgczy¢ spawarke (co najmniej przez
2 s). Zwolni¢ pokretto (urzagdzenie zmienia po dalszych 5 s do pierwszego parametru Rezystancja
przewodu 1).

* Przez obracanie "Pokretta mocy spawania" mozna teraz wybra¢ odpowiedni parametr. Parametr "rL1"
wymaga dopasowania we wszystkich kombinacjach urzgdzen. W przypadku systeméw spawania z
drugim obwodem pradu, gdy np. dwa podajniki drutu sg zasilane z jednego zrodta pradu, nalezy
przeprowadzi¢ drugie porownanie z parametrem "rL2".

3 Poréwnanie / pomiar

* Przytozy¢ palnik spawalniczy z koricowkg prgdowa wywierajgc nieduzy nacisk do czystego,
wyCczyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymac wytgcznik palnika przez ok. 2 s.
Przez chwile poptynie prad zwarciowy, w oparciu o ktéry zostanie okreslona i wyswietlona nowa war-
tos¢ rezystancji przewodu. Warto§¢ moze zawiera¢ sie w zakresie od 0 mQ do 40 mQ. Nowa wartosé
zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wys$wietlaczu nie pojawi
sie wartos$¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtorzenia.

4 Przywrocenie gotowosci do spawania

*  Wylaczy¢ spawarke.

* Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg palnika spawalniczego.

* Wigczy¢ spawarke.

*  Wprowadzi¢ z powrotem drut spawalniczy.

Tryb oszczedzania energii (Standby)
Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez nastawny parametr w menu konfiguracji urzad ze-
nia (zalezny czasowo tryb oszczedzania energii567l) > Patrz rozdziat 5.8.
W przypadku aktywnego trybu oszczedzania energii, na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa czesé.
Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrocenie pokretta) powoduje d ezaktywowanie trybu
o0szczedzania energii i urzagdzenie powraca do gotowo$ci do spawania.

Parametry specjalne (Ustawieniarozszerzone)

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

Tych ustawien nie dokonuje sie bezposrednio na sterowniku urzadzenia, poniewaz z reguty nie jest
wymagane regularne ustawienie parametrow. Wybor dostepnych parametrow specjalnych moze
odbiega¢ w zaleznosci panelu sterujgcego spawarki uzytego w systemie spawania (patrz odpowiednia
instrukcja eksploatacji). W razie potrzeby mozna przywrdci¢ fabryczne ustawienie parametrow
specjalnych > Patrz rozdziat 5.9. 2.
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

5.9.1 Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

~
_J
Wskazanie [Ustawienie/ wybor
(7 1] |Czas przyrostu liniowego Wprowadzanie drutu/Cofanie drutu
d ! 0= normalne wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 10 s)
1=—— szybkie wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 3 s ) (ustawienie fabryczne)
P Lj Program ,,0“ blokada
J |10= PO odblokowany
1= PO zablokowany (Fabrycznie)
’D ] Tryb wskazan uchwytu spawalniczego Up/Down z jednocyfrowym wyswietlaczem
= siedmiosegmentowym (para przyciskow)
0= ——- wskazanie normalne (ustawienie fabryczne) / numer programu/ lub moc spa-
wania (0-9)
1= zmienne wskazanie numeru programu / sposobu spawania

Ograniczenie programoéow
Programy 2 do maks. 15
Fabrycznie: 15

Specjalny cykl pracy w trybach pracy 2-takt i 4-takt specjalny
0= normalny (dotychczasowy) 2Ts/4Ts (Fabrycznie)

1= e cykl DV3 dlatrybow 2Ts/4Ts
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone) ‘

Wskazanie

Ustawienie / wybor

Tryb pracy z korekcja, ustawianie wartosci granicznej
0=-——- tryb pracy z korekcjg wytgczony (Fabrycznie)
1= tryb pracy z korekcjg wigczony

LED "Program gtéwny (PA)" miga

Przelaczanie programéw z palnikiem standardowym
0 = brak przetagczania programu (ustawienie fabryczne)

= ————-4-takt specjalny
2 = ——-—-4-takt specjalny (n-takt aktywny)
3 = -———-4-takt specjalny (przebieg n-takt z dowolnego programu)
n] 5; 4T i start impulsowy 4Ts
! 0=-——- bez startu impulsowego 4-taktowego
1= mozliwy startimpulsowy 4-taktowy (ustawienie fabryczne)
7 11| | Tryb pojedynczy lub podwéjny podawania drutu
r o 0=-———- tryb pojedynczy (Fabrycznie)
1= tryb podwajny, to urzadzenie jest ,Master*
2= tryb podwojny, to urzgdzenie jest ,Slave®
’D '1 'l 4Ts-czas przelaczenia
0= wytgczona funkcja impulsowa
1=—— 300 ms (Fabrycznie)
2= 600 ms
Przetaczanie listy JOB
1c 0=-——- Praktyczna lista zadan spawalniczych
1= Rzeczywista lista zadan spawalniczych (Fabrycznie)
2= e Rzeczywista lista zadan spawalniczych, przetgczanie zadan za pomocg
akcesoriow aktywne
P ': 3 Dolna granica zdalnego przetagczania JOB
Zakres zadan JOB palnikow funkcyjnych (PM 2U/D, PM RD2)
Dolna granica: 129 (fabrycznie)
}j ': f_'j‘ Goérna granica zdalnego przetagczania JOB

Zakres JOB palnikow funkcyjnych (PM 2U/D, PM RD2)
Gadrna granica: 169 (fabrycznie)

] :5 Funkcja HOLD
U 0=-—--—--- ostatnie wartosci spawania nie sg wy$wietlane
1= ostatnie wartosci spawania sg wyswietlane (Fabrycznie)
0o 5 Tryb zadan pakietowych
U 0=--—--- Tryb zadan pakietowych nie aktywny (Fabrycznie)
1= Tryb zadan pakietowych aktywny
’D '1 "l Wybér programu za pomocg wiacznika standardowego uchwytu spawalniczego
0= Brak wyboru programu (Fabrycznie)
1= Wybér programu mozliwy
’D '19 Wskazanie wartosci sredniej przy superPuls
0= funkcja wytaczona.
1= funkcja wigczona (ustawienie fabryczne).
ULj N} Okreslenie spawania tukiem pulsujacym w programie PA
d u 0=-—--—-- Spawanie tukiem pulsujgcym w programie PA wytgczone.
1= Jezeli sg dostepne i zostang wtgczone funkcje superPuls oraz funkcja

przetgczania metody spawania, spawanie tukiem pulsujgcym jest wowczas
zawsze wykonywane w programie gitdwnym PA (ustawienie fabryczne).

Okreslenie wartosci bezwzglednej dla programéw wzglednych

Program startowy (PsrarT), program opadania (Ps) i program koncowy (Penp) mozna
ustawic jako wzgledny w stosunku do programu gtéwnego (Pa) lub jako bezwzgledny.
0=-——- Wzgledne ustawienie parametrow (ustawienie fabryczne).

1= Bezwzgledne ustawienie parametréw.
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

Wskazanie

Ustawienie / wybor

P

Elektroniczna regulacja ilosci gazu, typ

1= e typ A (fabrycznie)
L — typ B

=) Ustawienie programéw wzglednych

. =~ [0=-—-- Programy wzgledne ustawiane wspdlnie (fabrycznie).
1= Programy wzgledne ustawiane osobno.

m Wskazanie napiecia korekty lub zadanego

= ') |0=——— Wskazanie napiecia korekty (ustawienie fabryczne).
1= Wskazanie absolutnego napiecia zadanego.

P25

Wybor JOB w trybie ekspert
Nie dziata w urzgdzeniu tej wersji.

Fcb

Wartos¢ zadana ogrzewania szpuli drutu (OW WHS) > Patrz rozdziaf 5.9.3.23

off =--—- wytgczone
Zakres nastawy temperatury: 25°C - 50°C (ustawienie fabryczne 45°C)

Pc

Przelaczanie trybu pracy przy starcie spawania > Patrz rozdziat 5.9.3.24
0=-——- nie aktywowana (ustawienie fabryczne)
1= aktywowana

Fcb

Prog btedu elektronicznej regulacji ilosci gazu > Patrz rozdziat 5.9.3.25
Wydanie btedu przy odchyleniu od wartosci zadanej gazu

Fc5

System jednostek > Patrz rozdziat 5.9.3.26
0= system metryczny (ustawienie fabryczne)
1= system imperialny

P30

Mozliwos$¢ wyboru przebiegu programu za pomoca pokretta > Patrz ro-
zdzijat 5.9.3.27

0= nie aktywowana

1= e aktywowana (ustawienie fabryczne)

5.9.2 Przywracanie ustawien fabrycznych
Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry specjalne zostang zastapione przez ustawienia

fabryczne!

o + OHmEs

[
ad N

| —

M\
-|~
—
-
~

—

Rys. 5-45

5.9.3 Szczegoétowy opis parametréw specjalnych

5.9.3.1 Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu (P1)
Wprowadzanie drutu zaczyna sie z predkoscig 1,0 m/min. przez 2 s. Nastepnie predko$¢ jest zwiekszana przez funkcje linio-
wego wzrostu do 6,0 m/min. Czas liniowego wzrostu moze by¢ ustawiany na jeden z dwoch zakresow.
Podczas wprowadzania drutu predko$¢ mozna modyfikowac za pomocg pokretta do ustawiania para-
metrow spawalniczych. Zmiana nie ma wptywu na czas liniowego wzrostu.
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

5.9.3.2

5.9.3.3

5.9.3.4

5.9.3.5

Program ,,0”, zwolnienie blokady programu (P2)

Program PO (ustawienie reczne) zostaje zablokowany. Niezaleznie od polozenia przetgcznika kluczyk-

owego mozliwa jesttylko pracaz P1do P15.

Tryb wskazan uchwytu spawalniczego Up/Down z jednocyfrowym wys$wietlaczem siedmioseg-

mentowym (P3)

Wskazanie normalne:

» Tryb programowy: Numer programu

» Sterowanie Up/Down-: Moc spawania (0=prad minimalny / 9=prad maksymaliny)

Wskazanie przemienne:

* Tryb programowy: Zmienianie numeru programu i metody spawania (P=pulsowanie / n=brak pulso-
wania)

+ Sterowanie Up/Down-: Zmienianie mocy spawania (0=prad minimalny / 9=prad maksymalny) i sym-
bolu dla sterowania Up-/Down-

Ograniczenie programoéw (P4)

Za pomocg parametru specjalnego P4 mozna ograniczy¢ mozliwos¢ wyboru programéw.

+ Ustawienie obowigzuje dla wszystkich zadan spawalniczych.

*  Wybor programéw zalezy od potozenia przetgcznika "Funkcja uchwytu spawalniczego” > Patrz ro-
zdziat 5.2.16. Przetaczanie pomiedzy programami jest mozliwe wytgcznie, gdy przetgcznik znajduje
sie w potozeniu "Program”.

* Do przetagczania programéw mozna podtgczyé uchwyt specjalny lub przystawke zdalnego sterowania.

* Przetgczanie pomiedzy programami za pomocg ,,pokretia korekcji dtugosci tuku / wyboru programu
spawania“ > Patrz rozdziat 4 jest mozliwe wylgcznie, gdy nie jest podtgczony uchwyt specijalny lub
przystawka zdalnego sterowania.

Specjalny cykl pracy w trybach pracy dwutakt i czterotakt specjalny (P5)
Przy aktywnym cyklu specjalnym start procesu spawania zmienia sie nastepujgco:

Przebieg specjalnego cyklu 2-taktowego / specjalnego cyklu 4-taktowego:

* Program startowy "Psrart"

« Program giowny "Pa"

Przebieg specjalnego cyklu 2-taktowego / specjalnego cyklu 4-taktowego z aktywnym cyklem
specjalnym:

» Program startowy "Psrart"

» Obnizony program gtéwny "Pg"

* Program gtéwny "Pa"
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

5.9.3.6 Tryb pracy z korekta, ustawianie wartosci granicznej (P7)
Tryb pracy z korekta jest wtgczany i wytaczany jednoczesnie dla wszystkich zadan i zwigzanych z nimi
programoéw. Dla kazdego zadania zadawany jest zakres korekty predkosci podawania drutu (DV) i
korekty napiecia spawania (Ukor).
Wspotczynnik korekty jest zapisywany osobno dla kazdego programu. Maksymalny zakres korekty
wynosi 30% predkosci podawania drutu a korekty napiecia spawania +-9,9V.

uv uvl
Umax Umax
24,0V 23,9V Ve
(DVGrenz = +1,9)
/ renz /
21,9V 2V 7
19,8V / (DVGrenz :20115;‘; /
/ /
S /
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax DV [m/min] DV min 11m/min DVmax D\; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Rys. 5-46

Przyktadowy punkt roboczy w trybie pracy z korekta:

Predkos¢ podawania drutu w jednym z programow (1 do 15) jest ustawiana na 10,0 m/min. Odpowiada
ona napieciu spawania (U) np. 21,9 V. Po ustawieniu przetgcznika kluczykowego na pozycjed' mozna
wykonywac spawanie w tym programie wytgcznie z tymi wartosciami.

Aby spawacz mégt wykonywaé korekty predkosci podawania drutu i napiecia takze podczas pracy w
trybie programowym, musi byé wigczony tryb pracy z korektg oraz muszg by¢ okreslone wartosci gra-
niczne predkosci podawania drutu i napiecia.

Ustawienie granicznej wartosci korekty dla drutu= 20 %

Ustawienie granicznej wartosci korekty dla napiecia = 1,9V.

Teraz mozna skorygowac predko$¢ podawania drutu 0 20 % (8,0 do 12,0 m/min) a napiecie spawania o
+/-1,9V (3,8 V).

W przykfadzie predko$¢ podawania drutu ustawiono na 11,0 m/min. Odpowiada to napieciu spawania
22 V. Teraz mozna dodatkowo skorygowac napiecie spawaniao 1,9 V (20,1V i 23,9 V).

Po przestawieniu przetacznika kluczykowego na pozycje @ nastepuje reset wartosci korekty
napiecia i predkosci drutu.

Ustawienie zakresu korekty:

»  Wigczy¢ parametr specjalny , Tryb korekty” (P7=1) i zapisa¢ w pamieci > Patrz rozdziat 5.9.1.
 Ustawi¢ przetacznik kluczykowy na pozycje i.

+ Ustawié zakres korekty w nastepujgcy sposéb:
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* Po ok.5 s bez czynnosci uzytkownika ustawione wartosci sg przejmowane i nastepuje powroét do
wskazania programu.

« Przetgczy¢ przetacznik kluczykowy z powrotem na pozycje a' !

5.9.3.7 Przetaczanie programéw za pomoca wigcznika standardowego uchwytu spawalniczego (P8)
4-takt specjalny (4-takt-bezwzgledny-przebieg programu)
* Pierwszy takt: Zostaje uruchomiony program bezwzgledny 1
* Drugi takt: Zostaje uruchomiony program bezwzgledny 2 po uptywie ,tstart".
* Trzeci takt: Program bezwzgledny 3 jest wykonywany do momentu uptywu czasu ,t3“. Nastepnie
nastepuje automatyczne przejscie do programu bezwzglednego 4.
Nie wolno podtacza¢ akcesoriow takich jak np. przystawka zdalnego sterowania czy uchwyt

specjalny!
Przetaczanie programéw na sterowniku podajnika drutu jest dezaktywowane.
t ™ N R N
r» Y 0 W
-« 1. 2; 3. — >« 4,

PA1 P
| A3
<— tstart—>» <« 3 —» :t
Rys. 5-48

4-takt specjalny (n-takt)

Przy ,Przebiegu programu n-takt” urzadzenie rozpoczyna w pierwszym takcie od programu Pstart z P+
W drugim takcie nastepuje przetgczenie na program gidowny P a1, gdy uptynie czas startowy ,tstart’.
Poprzez nacisniecie mozna przetgczyé na kolgjne programy (P a1 do maks. Pag).

j—1. —> i« >3 > —— 4. —>

PP mAaaar

il ‘
~oPstarr bt

\ P |

H ] PAz E

i ¢ PA3 E
| P, .t

I T 5 Pl Pevo i
| trpebmemy L,
' r\: i Pt

8 ] AR
e ﬂ““ >< »> <—>:<—D_d>' -

o [f: n=max. 9 fT: noe
Rys. 5-49
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5.9.3.8

5.9.3.9

llo$¢ programow (Pan) odpowiada ustawionej w n-takcie liczbie taktow.
Pierwszy takt
* Nacisngc¢ i przytrzymac wytgcznik uchwytu
*  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu)
» Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”
+ tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materialem spawanym, st
ptynie prad spawania (program startowy Psrart Z Pa1)
Drugi takt
+  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu
* Zmiana pradu na program gtéwny Pas
Zmiana pradu na program gtéwny P o nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu
tstarT i Najp6zniej w chwili zwolnienia wigcznika uchwytu. Poprzez nacisniecie (krétkie wcisniecie
i zwolnienie wiacznika w ciagu 0,3 s) mozna przetgczy¢ na kolejne programy. Dostepne sg
programy Pai1do Paoe.

Trzeci takt

* Nacisngc¢ i przytrzymac wytgcznik uchwytu

* Zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penpz Pan Proces mozna przerwaé w kazdej chwili
przytrzymujgc wytgcznik uchwytu (>0,3 sek.). Wykonany zostanie nastepnie Penp z Pan.

Czwarty takt

+  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu

+ Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu

* Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk

» Zaczyna sie odliczanie czasu koricowego wyptywu gazu

4-takt specjalny (przebieg n-takt z dowolnego programu)

Opis funkdji jest w zasadzie taki sam jak dla n-takt aktywny (ustawienie parametru 2) z tg r6znicg, ze po
Pstart nastepuje programu wybrany przed rozpoczeciem spawania, a nie P a1. To ustawienie mozna row-
niezpotgczyéz P17 .

System TippStart 4T/4Ts (P9)

W trybie 4-takt — TippStart — tryb roboczy przez nacisniecie wtgcznika uchwytu nastepuje natychmiastowe
przetaczenie na 2. takt, bez koniecznosci przeptywu pradu w tym celu.

Jezeli proces spawania ma zostac¢ przerwany, mozna ponownie nacisng¢ wytgcznik uchwytu.

Ustawienie "Tryb pojedynczy lub podwojny” (P10)

Jezeli system wyposazony jest w dwa podajniki drutu, nie wolno podigcza¢ dodatkowych
akcesoriow do gniazda 7-stykowego (cyfrowego)! Dotyczy to miedzy innymi cyfrowego zdalnego
sterowania, interfejsow robotow, interfejséw dokumentacji, uchwytoéw spawalniczych z cyfrowym
przewodem sterowania, etc.

W trybie pojedynczym (P10 = 0) nie wolno podtaczaé drugiego podajnika drutu!

* Usungc¢ potaczenie z drugim podajnikiem drutu

W trybie podwojnym (P10 = 1 lub 2) muszgby¢ podtgczone oba podajniki drutu i skonfigurowane
na sterownikach kazdy z osobna dla tego trybu pracy!

+ Ustawienie podajnika drutu jako Master (P10 = 1)

» Ustawienie drugiego podajnika drutu jako Slave (P10 = 2)

Podajniki drutu wyposazone w przetacznik kluczykowy (opcjonalnie, > Patrz rozdziat 5. 6) nalezy
skonfigurowac jako Master (P10 = 1).

Podajnik drutu skonfigurowany jako Master po wigczeniu spawarki jest aktywny. Brak jest innych
réznic w dzialaniu pomiedzy podajnikami drutu.
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5.9.3.10

5.9.3.11

5.9.3.12

5.9.3.13

Ustawienie 4Ts-czas przelaczenia (P11)

Czas przetaczenia pomiedzy programem gtéwnym a obnizonym programem giéwnym moze mie¢ jedno z
trzech ustawien.

0 = bez przetgczania

1 =320 ms (fabrycznie)

2 =640 ms
Przelaczanie listy zadan spawalniczych (P12)
War- | Nazwa Objasnienie
tos¢
0 Praktyczna Numery JOB sg uporzadkowane wedtug drutdw spawalniczych i ga-
lista zadanh spawal- z6w ostonowych. Dokonujgc wyboru w razie potrzeby pomijane sg
niczych JOB niepotrzebne numery zadan spawalniczych JOB.
1 Rzeczywista lista Numery zadan spawalniczych JOB odpowiadajg rzeczywistej
zadan spawalniczych | kolejnosci wpiséw w pamieci. Mozna wybra¢ kazde zadanie, nie sg
JOB pomijane zadne numery zadan.
2 Rzeczywista lista Tak jak rzeczywista lista zadan spawalniczych JOB. Ponadto
zadan spawalniczych | mozliwe jest przetgczanie zadan JOB za pomocg odpowiednich kom-
JOB, ponentéw wyposazenia, jak np. palnik funkcyjny.
przetaczanie zadan
JOB aktywne

Tworzenie list zadan spawalniczych uzytkownika

Sporzadzony zostaje nieprzerwany obszar pamieci, w ktérym za pomoca komponentéw
wyposazenia takich, jak np. palnika funkcyjnego mozna przetgcza¢ pomiedzy zadaniami
spawalniczymi JOBs.

+ Ustawié parametr specjalny P12 na ,2“

+ Ustawi¢ przetgcznik ,Program lub funkcja Up/Down* na pozyc;ji ,Up/Down*.

+  Wybrac istniejgce zadanie JOB, ktdre jest mozliwie jak najblizsze pozagdanemu efektowi.
» Skopiowaé zadanie spawalnicze JOB do jednego lub kilku numeréw docelowych JOB.

Jezeli parametry zadania JOB wymagajg dostosowania, to nalezy wybra¢ kolejno zadania docelowe
JOBs i pojedynczo dopasowac parametry.

+ Ustawi¢ parametr specjalny P13 na dolng granice i

» parametr specjalny P14 na goérng granice zadan docelowych JOBs.

» Ustawi¢ przetgcznik ,Program lub funkcja Up/Down® na pozydji ,Program®.

Za pomocg komponentow wyposazenia mozna przetgcza¢ pomiedzy zadaniami spawalniczymi JOBs w
zdefiniowanym zakresie.

Kopiowanie zadania, funkcja ,,Copy to“

Mozliwy zakres docelowy zawiera si¢ pomiedzy 129 - 169.

+ Parametr specjalny P12 skonfigurowac uprzednio P12 = 2 lub P12 = 1!

Kopiowanie JOB wedtug numeru, patrz odpowiednia instrukcja obstugi "Sterownik".

Powtdrzenie ostatnich obu krokéw pozwala na skopiowanie tego samego zadania zrodtowego do wielu
lokalizaciji.

Jezeli przez diuzej niz 5 sekund brak bedzie reakcji ze strony uzytkownika, nastgpi powrét do wskazania
parametrow i proces kopiowania zostanie zakohczony.

Dolnai gérna granica zdalnego przetagczenia JOB (P13, P14)

Najwyzszy i najnizszy numer zadania spawalniczego, ktéry mozna wybra¢ za pomocg akcesoridéw, takich
jak np. uchwyt PowerControl 2.

Eliminuje mozliwo$¢ przy padkowego zatgczenia niepozadanego lub niezdefiniowanego zadania.

Funkcja Hold (P15)

Funkcja Hold aktywna (P15 = 1)

*  WysSwietlane sg Srednie warto$ci parametréw ostatnio uzywanego programu gtéwnego.
Funkcja Hold nieaktywna (P15 = 0)

+  Wyswietlane sg wartosci zadane parametrow programu gtéwnego.
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5.9.3.14 Tryb zadan pakietowych (P16)

5.9.3.15

Nastepujace akcesoria obstuguja tryb zadan pakietowych:
* Uchwyt spawalniczy Up/Down z jednocyfrowym wys$wietlaczem siedmiosegmentowym (para
przyciskow)
W JOB 0 program 0 jest zawsze aktywny, we wszystkich pozostatych zadaniach spawalniczych pro-
gram 1

W tym trybie pracy za pomocg akcesoriéw mozna wywota¢ do 30 zadanh spawalniczych (JOB) po-
dzielonych na trzy pakiety.

Aby moéc skorzystaé z trybu zadan pakietowych musi zosta¢ ustawiona odpowiednia konfiguracja:
* Przelgczy¢ przetgcznik ,,Program lub funkcja Up/Down" w potozenie ,Program®

+ Liste JOB ustawic na rzeczywistg liste zadan spawalniczych (parametr specjalny P12 = ;1)

» Aktywowac¢ tryb zadan pakietowych (parametr specjalny P16 =,1%)

+ Wybierajgc jedno ze specjalnych zadan spawalniczych 129, 130 lub 131 przejs¢ do trybu zadan pakie-
towych.

Nie jest mozliwa jednoczesna praca z interfejsem RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11lub
cyfrowymi akcesoriami jak przystawka zdalnego sterowania R40!

Przyporzadkowanie numeréw zadan spawalniczych do wskazan na akcesoriach

Nr zadania Wskazanie / wybor na akcesoriach
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Zadanie 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
specjalne 1

Zadanie 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
specjalne 2

Zadanie 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
specjalne 3

JOB 0:

To JOB pozwala na reczne ustawienie parametrow spawania.

Wybdér JOB 0 mozna zablokowac za pomocg przetgcznika kluczykowego lub ,,Program 0 blokada” (P2).
Pozycja przetgcznika kluczykowego &, lub parametr specjalny P2 = 0: JOB 0 zablokowany.

Pozycja przetgcznika kluczykowego @, lub parametr specjalny P2 = 1: JOB 0 moze zosta¢ wybrane.
JOB 1-9:

W kazdym specjalnym JOB dostepnych jest dziewie¢ JOBow (patrz tabela).

Wartos$ci zadane predkosci podawania drutu, korekcji dtugosci tuku, dynamiki etc. musza zostac uprzed-

nio zapisane w tych zadaniach JOB. Mozna tego dokona¢ w wygodny sposob przy pomocy op rogramo-
wania PC300.Net.

Jesli oprogramowanie nie jest dostepne, to za pomocg funkcji,,Copy to“ mozna tworzy¢ zd efiniowane
przez uzytkownika listy JOB w obszarach specjalnych JOB (patrz wyjasnienia na ten temat w rozdziale
,Przetgczanie list JOB (P12)").

Wybor programu za pomoca wigcznika standardowego uchwytu spawalniczego (P17)
Pozwala na wybor programu lub przetgczenie programu przed rozpoczeciem spawania.
Nacisniecie wtgcznika palnika powoduje przejscie do kolejnego programu. Po dojsciu do ostatniego
dostepnego programu nastepuje powrdt do pierwszego dostepnego programu.
* Pierwszym dostepnym programem jest program 0, o ile nie zostat zablokowany.
(patrz rowniez parametr specjalny P2)
+ Ostatnim dostepnym programem jest program P15.
- O ile programy nie zostaty ograniczone przez parametr specjalny P4 (patrz parametry specjalne
P4).
- Lub dla wybranego zadania spawalniczego programy nie zostaty ograniczone przez ustawienie
n-Takt (patrz parametr P8).
* Rozpoczecie spawania nastepuje przez przytrzymanie wigcznika palnika przez dtuzej niz 0,64 s.
Wyboér programu za pomoca wigcznika standardowego uchwytu spawalniczego jest mozliwy we wszyst-
kich trybach pracy (2-takt, 2-takt specjalny, 4-takt lub 4-takt specjalny).
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5.9.3.16

5.9.3.17

5.9.3.18

5.9.3.19

5.9.3.20

5.9.3.21

5.9.3.22

5.9.3.23

5.9.3.24

Wskazanie wartosci sredniej przy superPuls (P19)

Funkcja aktywna (P19 = 1)

+  Wrybie superPuls na wyswietlaczu prezentowana jest srednia warto$¢ mocy z programu A (P ) oraz
programu B (Psg) (ustawienie fabryczne).

Funkcja nieaktywna (P19 = 0)

+  Wtrybie superPuls na wyswietlaczu prezentowana jest wytgcznie moc programu A.

Jezeli przy aktywnej funkcji na wyswietlaczu urzadzenia pojawia sie jedynie wskazanie 000,

oznacza to rzadka, niekompatybilng konfiguracje systemu. Rozwigzanie: Wylaczy¢ parametr

specjalny P19.

Okreslenie spawania tukiem pulsujgcym w programie PA (P20)

Wylacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem tukiem impulsowym.

Funkcja aktywna (P20 = 1)

+ Jezeli sg dostepne i zostang wigczone funkcja superPuls oraz funkcja przetgczania metody spawania,
spawanie tukiem pulsujgcym jest wowczas zawsze wykonywane w programie gtéwnym PA (ustawie-
nie fabryczne).

Funkcja nieaktywna (P20 = 0)

+ Spawanie tukiem pulsujgcym w programie PA wytgczone.

Okreslenie wartosci bezwzglednej dla programéw wzglednych (P21)

Program startowy (PstarT), program opadania (Ps) i program koncowy (Peno) mozna ustawi¢ jako
wzgledny lub bezwzgledny w stosunku do programu gtéwnego (Pa).

Funkcja aktywna (P21 =1)

+ Bezwzgledne ustawienie parametrow.

Funkcja nieaktywna (P21 = 0)

* Wozgledne ustawienie parametréw (ustawienie fabryczne).

Elektroniczna regulacja ilosci gazu, typ (P22)

Aktywna wytgcznie w przypadku urzgdzeh z wbudowana regulacjg ilosci gazu (opcja fabryczna).
Ustawienie moze by¢ dokonywane wylgcznie przez autoryzowany personel serwisowy (ustawienie pod-
stawowe = 1).

Ustawienie programéw wzglednych (P23)

Programy wzgledne: program startowy, program opadania i program koncowy mogg by¢ ustawiane
wspélnie lub osobno dla punktéw roboczych P0-P15. Przy ustawianiu wspolnym wartosci parametréw sg
zapisywane, w przeciwienstwie do ustawienia osobnego, w JOB. Przy ustawianiu osobnym wartosci pa-
rametrow dla wszystkich JOB sg takie same (wyjatek: specjalne JOB SP1,SP2 und SP3).

Wskazanie napiecia korekty lub zadanego (P24)

Przy ustawianiu korekty fuku prawym pokrettem moze by¢ wyswietlane napiecie korekty +-9,9 V
(fabrycznie) lub absolutne napiecie zadane.

Wybor JOB w trybie ekspert (P25)
Za pomocg parametru specjalnego P25 mozna okresli¢, czy na podajniku drutu mozna wybiera¢ zadania
specjalne JOB SP1/2/3 czy tez zadania spawalnicze zgodnie z listg JOB.

Wartos¢ zadana ogrzewania drutu (P26)

Drutowy podgrzewacz cewki, zwany takze Wire Heating System (WHS), zapobiega osadzaniu sie wilgoci
na drucie spawalniczym, a tym samym zmniejsza ryzyko poréw wodoru. Ustawienie to jest bezstopniowo
regulowane w zakresie temperatur od 25°C - 50°C, ustawienie 45°C fabrycznie i jest przewaznie stoso-
wane do przyciagajgcych wilgo¢ materiatéw spawalniczych, takich jak aluminium lub drut rdzeniowy.

Przelaczanie trybu pracy przy starcie spawania (P27)

Przy wybranym trybie pracy 4-taktowy-specjalny uzytkownik moze okresli¢ poprzez czas nacisniecia
przycisku palnika, w jakim trybie pracy (4-taktowy lub 4-taktowy-specjalny) ma byc¢ realizowany dany
przebieg programu.

Naciskanie przycisku palnika (przez dtuzej niz 300 ms): Przebieg programu w trybie pracy 4-tak-
towy-specjalny (standardowy).

Impulsowe naciskanie przycisku palnika: Urzgdzenie zmienia do trybu pracy 4-taktowy.
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5.9.3.25 Prég btedu elektronicznej regulacji ilosci gazu (P28)
Wartos$¢ procentowa reprezentuje prég btedu, jesli zostanie on przekroczony w gére lub w dét, to pojawia
sie komunikat o btedzie > Patrz rozdziat 7. 2.

5.9.3.26 System jednostek (P29)
Funkcja nieaktywna
+  Wyswietlane sg metryczne jednostki miary.
Funkcja aktywna
*  Wyswietlane sg imperialne jednostki miary.
5.9.3.27 Mozliwos¢é wyboru przebiegu programu za pomocg pokretta moc spawania (P30)
Funkcja nieaktywna
* Pokretto jest zablokowane, uzy¢ przycisku parametréw spawania, aby wybra¢ parametry spawania.
Funkcja aktywna
* Pokretto moze by¢ wykorzystane do wyboru parametréw spawania.
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Informacje ogolne

6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
6.1 Informacje ogdine
A NIEBEZPIECZENSTWO
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!
e Prace na otwartym urzadzeniu groza obrazeniami ze skutkiem Smiertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostajg natladowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odtgczenia zasilania.
1. Wyltgczy¢ urzadzenie.
2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.
3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!
A OSTRZEZENIE
Nieprawidiowa konserwacja, kontrola i naprawa!

6 Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytgcznie osoby upraw-
nione (autoryzowany personel serwisowy). Osoba uprawniona to osoba, ktéra na podsta-
wie swojego wyksztatcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpoznaé podczas
kontroli zréodet pragdu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz
jest w stanie podja¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

+ Stosowac sie do zalecenh konserwacyjnych.
» Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to nie wolno uruchamia¢
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 zwracac sie do sprzedawcy, ktéry dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z
tytutu gwaranciji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu czesci zamiennych nalezy podac typ
urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamienne;.
W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzadzenie w znacznej mierze nie
wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnaciji.
Zabrudzenie urzadzenia powoduje skrécenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwosé czyszczenia
jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
pot roku).
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Utylizacja urzadzenia

6.2

B

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktore powinny zosta¢ odzyskane w procesie re-
cyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowac.

* Nie usuwac¢ z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

» Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadow elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elekiryczne i elektroniczne nie moga by¢ wyrzucane razem z nie-
sortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol poje-
mnika na smieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.

To urzadzenie nalezy oddac do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregac;ji
odpadow.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla srodo-

wiska usuwaniu zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) wymaga, aby zuzyte

urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych.

Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyty w tym celu punkty,

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

Za usuniecie danych osobowych odpowiada indywidualnie uzytkownik koncowy.

Lampy, baterie lub akumulatory muszg zosta¢ wymontowane przed utylizacjg urzadzenia i oddzielnie u-

suniete. Typ baterii lub akumulatora i ich skiad jest podany na stronie gornej (typ CR2032 lub SR44).

Nastepujgce produkty EWM mogg zawiera¢ baterie lub akumulatory:

* przytbice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna tatwo wyja¢ z kasety LED.
» sterowniki urzadzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tytu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je tatwo wyjac. Sterowniki mozna zdemontowac za pomoca standardowych narzedzi.
Informacje na temat zbiorki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazac do utyli-
zacji za po$rednictwem lokalnych partneréw EWM w catej Europie.
Wiecej informacji na temat ElektroG mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej pod adresem:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.ntml.
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7

71

7.2

Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodza scistg kontrole produkcyjna i korncowa. W przypadku ewentualnej usterki
produkt nalezy sprawdzi¢, korzystajac z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki
okazg sie nieskuteczne nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.

Wersja oprogramowaniasterownika urzgdzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celow informacyjnych dla personelu ser-
wisowego i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5. 8!
Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)

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

W zaleznos$ci od mozliwosci wy$wietlania wyswietlacza urzadzenia, zaktdcenie przedstawiane jest w
nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzagdzenia | Wskazanie

wyswietlacz graficzny

dwa wys$wietlacze 7-segmentowe

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

Dm_l_
S
A

Mozliwa przyczyna zaktocenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer zaktdcenia (patrz tabela).
W razie wystgpienia btedu nastepuje wylgczenie modutu mocy.

» Zaktdcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podaé je personelowi serwisowemu.
+ Jesli wystgpi kilka zakiocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

Resetowanie bledow (legenda kategorii)
A~ Komunikat btedu znika po usunieciu btedu.
8 Komunikat btedu mozna zresetowac przez nacisniecie przycisku 4 .

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.
%  Sprawdzi¢ potgczenia elektryczne (przytacza, przewody).
~ Trwate przecigzenie napedu drutu.

%  Nie uktadac prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
%  Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod katem swobody ruchu.

Btad 4: Nadmierna temperatura
Kategoria A

A Przegrzane zrodfo pradu.

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

%  Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienic.
~ Zablokowany wilot lub wylot powietrza.

%  Skontrolowac wiot lub wylot powietrza.

Btad 5: Przepiecie w sieci

~ Napiecie sieciowe za wysokie.
%  Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i poréwnac z napieciami zasilania zrodta pradu.
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Blad 6: Za niskie napiecie sieci
~ Napiecie sieciowe zbyt niskie.
%  Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i poréwnac z napieciami zasilania zrédfa pradu.

Btad 7: Brak ptynu chtodzacego
Kategoria B
~ Mate natezenie przeptywu.
%  Dopetni¢ ptyn chiodzacy.
%  Sprawdzi¢ przeptyw ptynu chtodzacego - usung¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow.
%«  Dostosowac prog przeptywu .
®  Oczysci¢ chiodnice.
~ Pompa nie obracasie.
%  Pokreci¢ watem pompy.
» Powietrze w obiegu chlodziwa.
%  Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzacego.
» Wigzka przewoddw nie napetniona catkowicie ptynem chtodzgcym.
*®  Urzadzenie wylgczy¢ i ponownie wtgczy ¢ > pompa pracuje > proces napetniania.
# Praca z uchwytem spawalniczym chtodzonym gazem.
%  Dezaktywowac chtodzenie uchwytu.
%  Potaczy¢ doptyw i powr6t ptynu chlodzgcego za pomocg mostka wezowego.

Btad 8: Btad gazu ostonowego
Kategoria A, B
~ Brak gazu.
®  Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
A Zaniskie ci$nienie wstepne.
%  Usunac¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).

Btad 9: Przepiecie wtérne
~ Przepiecie na wyjsciu: usterka inwertora.
%  Zamodwic serwis.

Btad 10: Zwarcie doziemne (blad PE)
» Potaczenie pomiedzy drutem spawalniczym a obudowg urzadzenia.
x Usungé potaczenie elekiryczne.
~ Potaczenie pomiedzy obwodem pradu spawania a obudowg urzadzenia.
%  Sprawdzi¢ przytaczenie i utozenie przewodu uziemiajgcego / uchwytu spawalniczego.

Btad 11: Szybkie wylaczenie

Kategoria A, B

~ Cofniecie sygnatu logicznego ,Robot gotowy” w trakcie procesu.
%  Usungc¢ bfad nadrzednego sterownika.
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Btad 16: Blad zbiorczy zrédia pradu tuku pilotujacego
Kategoria A

¥ Zewnetrzny obwod wylgczenia awaryjnego zostat przerwany.

%  Sprawdzi¢ obwdd wylgczenia awaryjnego i usung¢ przyczyne btedu.
~ Obwdd wytgczenia awaryjnego zrédto pragdu zostat aktywowany (konfigurowalny wewnetrznie).
%  Ponownie dezaktywowa¢ obwdd wylgczenia awaryjnego.
~ Przegrzane zrodto pradu.
%  Poczekaé, az wigczone urzadzenie ostygnie.
~ Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
«K  Skontrolowac wentylator, oczysci¢ lub wymienic.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
%  Skontrolowac wlot lub wylot powietrza.
» Zwarcie w uchwycie spawalniczym.
%  Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy.
®  Zamowic serwis.

Btad 17: Blad zimnego drutu
Kategoria B
~ Usterka podajnika drutu.
%«  Sprawdzi¢ potgczenia elekiryczne (przytacza, przewody).
~ Trwate przecigzenie napedu drutu.

%  Nie uktadac prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
%  Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod katem swobody ruchu.

Btad 18: Blad gazu plazmowego
Kategoria B
~ Brak gazu.
®  Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
A Zaniskie cisnienie wstepne.
%« UsungC miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).

Btad 19: Blad gazu ostonowego
Kategoria B
~ Brak gazu.
%  Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
~ Zaniskie cisnienie wstepne.
%  Usunaé miejsca zgie¢ w wigzce przewoddow (warto$¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).
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Btad 20: Brak ptynu chtodzacego
Kategoria B

A~ Mate natezenie przeptywu.

%  Dopetnié ptyn chlodzacy.
®K  Sprawdzi¢ przeptyw ptynu chtodzgcego - usung¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewoddw.
%«  Dostosowac prog przeptywu .
%  Oczysci¢ chiodnice.
» Pompa nie obracasie.
%  Pokreci¢ watem pompy.
~ Powietrze w obiegu chtodziwa.
*®  Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego.
» Wigzka przewoddw nie napetniona catkowicie ptynem chtodzgcym.
%  Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczy ¢ > pompa pracuje > proces napetniania.
# Praca z uchwytem spawalniczym chtodzonym gazem.
%  Dezaktywowac chtodzenie uchwytu.
%  Potagczy¢ doptyw i powrdt ptynu chtodzgcego za pomocg mostka wezowego.
Btad 22: Nadmierna temperatura ptynu chtodzacego
Kategoria B
¥ Przegrzany ptyn chtodzacy !".
%  Poczekac, az wigczone urzgdzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
®  Skontrolowac, oczysci¢ lub wymieni¢ wentylator.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
%  Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 23: Nadmierna temperatura dtawika wysokiej czestotliwosci

Kategoria A

¥ Przegrzane zewnetrzne urzgdzenie zaptonowe wysokiej czestotliwosci.
®  Poczekaé, az wigczone urzadzenie ostygnie.

Btad 24: Blad zajarzania tuku pilotujagcego
Kategoria B

# tuk pilotujgcy nie moze zajarzac¢ sie.

®  Sprawdzi¢ wyposazenie uchwytu spawalniczego.

Btad 25: Btad gazu formierskiego
Kategoria B
» Brak gazu.
®  Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
A Za niskie cisnienie wstepne.
%  Usunag¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).

Btad 26: Nadmierna temperatura modutu tuku pilotujacego
Kategoria A
~ Przegrzane zrédto pradu.
®  Poczekaé, az wigczone urzadzenie ostygnie.
~ Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
%«  Skontrolowac wentylator, oczysci¢ lub wymienic.
A~ Zablokowany wiot lub wylot powietrza.
%  Skontrolowac wlot lub wylot powietrza.
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Btad 32: Btad I>0
~ Nieprawidtowy pomiar pradu.
%  Zamowic serwis.

Btad 33: Btad UIST

» Nieprawidtowy pomiar napiecia.
%  Usuna¢ zwarcie w obwodzie pradu spawania.
%  Usunagé zewnetrzne napiecia czujnika.
®  Zamowic serwis.

Blad 34: Btad w uktadzie elektronicznym

~ Btad kanatu A/D.
®  Wylgczy¢ i ponownie wigczy ¢ urzadzenie.
®  Zamowié serwis.

Btad 35: Btad w uktadzie elektronicznym

~ Btad zbocza sygnatu.
*  Wylgczy¢ i ponownie wigczy ¢ urzadzenie.
%  Zamoéwic serwis.

Btad 36: Biad

» Naruszone warunki .

®  Wylgczy¢ i ponownie wtaczy ¢ urzadzenie.
%  Zamoéwic serwis.
Btad 37: Btad w uktadzie elektronicznym
& Przegrzane zrédto pradu.
%  Poczekaé, az wigczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
%  Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienic.
~ Zablokowany wiot lub wylot powietrza.
®  Skontrolowac wlot lub wylot powietrza.

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

%  Usuna¢ zwarcie w obwodzie pradu spawania.
®  Zamowic serwis.

Btad 39: Blad w uktadzie elektronicznym

~ Przepiecie wtérne.
®  Wylgczy¢ i ponownie wigczy ¢ urzadzenie.
K  Zamoéwic serwis.

Btad 40: Btad w uktadzie elektronicznym
» Btad I>0
%  Zamowic serwis.

Btad 47: Potaczenie radiowe (BT)
Kategoria B
~ Btad potgczenia miedzy spawarkg a urzgdzeniem peryferyjnym.
®  Przestrzega¢ dokumentaciji dotgczonejdo interfejsu danych z transmisjg radiowa.
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Btad 48: Btad zajarzania
Kategoria B
# Brak zajarzania przy starcie procesu (urzgdzenia automatyczne).

%«  Sprawdzi¢ podawanie drutu.

X%  Sprawdzi¢ przytgcza przewodow obcigzenia w obwodzie prgdu spawania.

%  Wrazie potrzeby oczysci¢ przed spawaniem skorodowane powierzchnie obrabianego przedmi-
otu.

Btad 49: Przerwanie tuku
Kategoria B
# Podczas spawania ze zautomatyzowanym systemem nastgpito przerwanie tuku.

®  Sprawdzi¢ podawanie drutu.
%  Dostosowac predkos¢ spawania.

Btad 50: Numer programu
Kategoria B
~ Btad wewnetrzny.

x Zamowic serwis.

Btad 51: Wyt. awaryjne

Kategoria A

» Zewnetrzny obwod wytgczenia awaryjnego zostat przerwany.
%  Sprawdzi¢ obwod wylgczenia awaryjnego i usung¢ przyczyne btedu.

» Obwod wylgczenia awaryjnego zrodto pradu zostat aktywowany (konfigurowalny wewnetrznie).
*®  Ponownie dezaktywowac obwdd wylgczenia awaryjnego.

Btad 52: Brak podajnika drutu (DV)
~ Po wigczeniu zautomatyzowanego systemu nie zostat rozpoznany zaden podajnik drut (DV).

%  Skontrolowac lub podigczy ¢ przewody sterujgce podajnikéw drutu.
%  Skorygowac¢ numer identyfikacyjny automatycznego podajnika drutu (przy 1DV: zapewni¢ nu-
mer 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 redukcji napiecia biegu jatowego.
%  Wrazie potrzeby odtgczy¢ obce urzagdzenie od obwodu pradu spawania.
%  Zamoéwic serwis.

Blad 55: Nadmierne natezenie pragdu w napedzie podawania drutu
Kategoria B
» Wykrycie nadmiernego natezenia pragdu w napedzie podawania drutu.
%  Nie uktadac prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
%  Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod katem swobody ruchu.

Btad 56: Zanik fazy
~ Zanik jednej fazy napiecia sieciowego.
%  Sprawdzi¢ przytgcze sieciowe, wtyk sieciowy oraz bezpieczniki sieciowe.
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7.3

Blad 57: Blad tachometru Slave
Kategoria B

~ Usterka podajnika drutu (naped Slave).
%  Sprawdzi¢ poltgczenia (przytacza, przewody).

~ Trwate przecigzenie napedu drutu (naped Slave).
%« Nie uktada¢ prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
«  Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod katem swobody ruchu.

Btad 58: Zwarcie
Kategoria B
A Zwarcie w obwodzie prgdu spawania.

%  Usuna¢ zwarcie w obwodzie pradu spawania.
%  Uchwyt spawalniczy odktadaé na izolowanym podtozu.

Btad 59: Urzadzenie niekompatybilne
# Urzadzenie podigczone do systemu jest niekompatybilne.
®K  Odfgczy¢ urzadzenie niekompatybilne od systemu.

Btad 60: Niekompatybilne oprogramowanie

» Oprogramowanie urzgdzenia jest niekompatybilne.
%«  Odigczy¢ urzadzenie niekompatybilne od systemu.
®  Zamowic serwis.

Btad 61: Nadzorowanie spawania
& Warto$¢ rzeczywista jednego parametru spawania znajduje sie poza okreslonym polem toleranciji.

%  Przestrzegaé pola tolerancji.
* Dostosowac parametr spawania.

Btad 62: Komponent systemu
» Nie znaleziono komponentu systemu.
®  Zamowic serwis.

Btad 63: Blad napiecia sieciowego
# Napiecie robocze i sieciowe sg niekompatybilne.

®  Sprawdzi¢ i dostosowaé napiecie robocze i sieciowe.
[ wartosci i/ lub progi przetgczania patrz dane techniczne.

Komunikaty ostrzegawcze

W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, komunikat ostrzegawczy przedsta-
wiony jest w nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia | Wskazanie
wyswietlacz graficzny A

dwa wys$wietlacze 7-segmentowe F'J t }_
jeden wyswietlacz 7-segmentowy F'J

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

Mozliwa przyczyna / Srodki zaradcze

1

Nadmierna temperatura

WKkrétce moze nastgpi¢ wylgczenie na skutek nadmiernej tem-
peratury.

N

Zaniki poffali

Sprawdzi¢ parametry procesowe.

w

Ostrzezenie chtodzenia uch-
wytu spawalniczego

Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupei¢ poziom plynu chtodzgcego.

4|Gaz ostonowy Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym.

5|Przeptyw ptynu chiodzgcego [Sprawdzi¢ min. natezenie przeptywu. @

6|Rezerwa drutu Na szpuli pozostato mato drutu.

7|Awaria magistrali CAN-Bus Podaijnik drutu nie podtgczony, bezpiecznik samoczynny silnika

podajnika drutu (zresetowa¢ wyzwolony automat przez na-
cisniecie).

2]

Obwaod pragdu spawania

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

©

Konfiguracjapodajnika drutu

Sprawdzi¢ konfiguracje podajnika drutu.

10

Inwerter czesciowy

Jeden lub kilka inwerteréw czesciowych nie dostarcza pragdu
spawania.

11

Nadmierna temperatura ptynu
chtodzgcego "

Sprawdzi¢ temperature i progi przetgczania. @

12

Nadzorowanie spawania

Warto$¢ rzeczywista jednego parametru spawania znajduje sie
poza okreslonym polem tolerangiji.

13

Btad kontaktowy

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

14

Btad poréownania

Wytgczy¢ i ponownie wigczy ¢ urzgdzenie. Jesli btad nadal
wystepuje, powiadomi¢ serwis.

15

Bezpiecznik sieciowy

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

16

Ostrzezenie przed gazem
ostonowym

Sprawdzi¢ zasilanie gazem.

17

Ostrzezenie przed gazem pla-
zmowym

Sprawdzi¢ zasilanie gazem.

18|Ostrzezenie przed gazemfor- |Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
mierskim

19|Ostrzezenie przed gazem 4 zarezerwowane

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

21|Nadmierna temperatura 2 zarezerwowane

22|Nadmierna temperatura 3 zarezerwowane

23|Nadmierna temperatura 4 zarezerwowane

24

Ostrzezenie przed przeptywem

Sprawdzi¢ zasilanie ptynem chtodzacym.

ptynu chtodzgcego Sprawdzié i ewentualnie uzupetié¢ poziom plynu chtodzacego.
Sprawdzi¢ przeptyw i progi przetgczania.
25|Przeptyw 2 zarezerwowane
26|Przeptyw 3 zarezerwowane
27|Przeptyw 4 zarezerwowane
28|Ostrzezenie przed kohcem Sprawdzi¢ podawanie drutu.

zapasudrutu

099-5TLPXQ-EW507

15.12.2022

79



Usuwanie usterek

Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych

ewn

Ostrzezenie

Mozliwa przyczyna / Srodki zaradcze

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 siH
nika 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 sil
nika podajnika drutu Slave

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

36

Btad tachometru Slave

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

37

Awaria magistrali FAST-Bus

Podajnik drutu nie podtgczony (zresetowaé bezpiecznik sa-
moczynny silnika podajnika drutu przez nacisniecie).

3

o

Niekompletne informacje o
komponentach

Sprawdzi¢ zarzgdzanie komponentami XNET.

39

Awaria poffali sieciowej

Sprawdzi¢ napiecie zasilajgce.

40

Staba sie¢ energetyczna

Sprawdzi¢ napiecie zasilajgce.

41

Modut chiodzacy niero-
zpoznany

Sprawdzi¢ przytgcze chiodnicy.

4

N

[ tylko w przypadku serii urzadzen XQ

Bateria (przystawka zdalnego

sterowania, typ BT)

Niski poziom baterii (wymieni¢ baterig)

@ wartosci i/ lub progi przetgczania patrz Dane techniczne.

7.4 Przywracanie Job (zadan spawalniczych)do ustawien fabrycznych
Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastgpione przez
ustawienia fabryczne.

741 Resetowanie pojedynczego zadania

JOB-LIST JOB-LIST
3s 3s
Rys. 7-1
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7.4.2 Resetowanie wszystkich zadan

Zresetowane zostang JOBs 1-128 + 170-256.
JOBs uzytkownika 129-169 zostajg zachowane.
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8 Zalacznik
8.1 JOB-List

NrJOB

Metoda

Materiat

Gaz

Srednica
[mm]

Standardowe tukowe spa-
wanie metali w ostonie ga-
zOow

G3Si1/ G4Si1

100% CO2

0,8

Standardowe tukowe spa-
wanie metali w ostonie ga-
zOow

G3Si1/ G4Si1

100% CO2

0,9

Standardowe tukowe spa-
wanie metali w ostonie ga-
zOow

G3Si1/ G4Si1

100% CO2

1,0

Standardowe tukowe spa-
wanie metali w ostonie ga-
z6w

G3Si1/ G4Si1

100% CO2

1,2

Standardowe tukowe spa-
wanie metali w ostonie ga-
zO0w

G3Si1/ G4Si1

100% CO2

1,6

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazoéw

G3Si1/ G4Si1

Ar-82 / CO2-18 (M21)

0,8

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-82/C0O2-18 (M21)

0,9

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-82 / CO2-18 (M21)

1,0

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

G3Si1/ G4Si1

Ar-82 / CO2-18 (M21)

1,2

10

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

G3Si1/ G4Si1

Ar-82/C0O2-18 (M21)

1,6

1"

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-90 / CO2-10 (M20)

0,8

12

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-90 / CO2-10 (M20)

0,9

13

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazoéw

G3Si1/ G4Si1

Ar-90 / CO2-10 (M20)

1,0

14

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-90 / CO2-10 (M20)

1,2

15

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

G3Si1/ G4Si1

Ar-90 / CO2-10 (M20)

1,6

26

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi19 123 Nb /
1.4576

Ar-97,5/ C02-2,5 (M12)

0,8

27

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazoéw

CNi19123 Nb /
1.4576

Ar-97,5/ C02-2,5 (M12)

1,0
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NrJOB

Metoda

Materiat

Gaz

[mm]

Srednica

28

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi19123 Nb/
1.4576

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,2

29

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi19123 Nb/
1.4576

Ar-97,5/ C02-2,5 (M12)

1,6

30

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12)

0,8

31

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5/ C02-2,5 (M12)

1,0

32

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5/ C02-2,5 (M12)

1,2

33

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12)

1,6

34

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi199/1.4316

Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12)

0,8

35

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 19 9/1.4316

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,0

36

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi 19 9/1.4316

Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12)

1,2

37

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi199/1.4316

Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12)

1,6

38

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi19123/1.4430

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

0,8

39

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 19123 /1.4430

Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12)

1,0

40

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi19123/1.4430

Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12)

1,2

41

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi19123/1.4430

Ar-97,5/ C02-2,5 (M12)

1,6

42

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 22 93 /1.4462

Ar-97,5/ C02-2,5 (M12)

0,8

43

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi 22 93 /1.4462

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,0

44

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi22 93/ 1.4462

Ar-97,5/ C02-2,5 (M12)

1,2

45

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi22 93 /1.4462

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,6
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46 Standardowe / pulsowe [CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20 / CO2-2 0,8
tukowe spawanie metali w (M12)
ostonie gazéw
47 Standardowe / pulsowe [CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20/ CO2-2 1,0
tukowe spawanie metali w (M12)
ostonie gazow
48 Standardowe / pulsowe [ CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,2
tukowe spawanie metali w (M12)
ostonie gazéw
49 Standardowe / pulsowe [ CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,6
tukowe spawanie metali w (M12)
ostonie gazow
50 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (1) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (1) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (1) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (1) 1,2
66 coldArc Lutowanie CuSi Ar-100 (I1) 0,8
67 coldArc Lutowanie CusSi Ar-100 (I1) 1,0
68 coldArc Lutowanie CuSi Ar-100 (I1) 1,2
70 coldArc Lutowanie CuAl Ar-100 (1) 0,8
7 coldArc Lutowanie CuAl Ar-100 (1) 1,0
72 coldArc Lutowanie CuAl Ar-100 (I11) 1,2
74 Standardowe / pulsowe | AIMg4,5Mn Ar-100 (1) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazoéw
75 Standardowe / pulsowe | AIMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
76 Standardowe / pulsowe | AIMg4,5Mn Ar-100 (I11) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
77 Standardowe / pulsowe | AIMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
78 Standardowe / pulsowe | AIMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
79 Standardowe / pulsowe | AIMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
80 Standardowe / pulsowe | AIMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
81 Standardowe / pulsowe | AIMg4,5Mn Ar-70/ He-30 (I3) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
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82 Standardowe / pulsowe | AlSi Ar-100 (I11) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

83 Standardowe / pulsowe | AlSi Ar-100 (1) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

84 Standardowe / pulsowe | AlSi Ar-100 (11) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

85 Standardowe / pulsowe |AISi Ar-100 (I11) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

86 Standardowe / pulsowe | AISi Ar-70 / He-30 (I13) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

87 Standardowe / pulsowe | AlSi Ar-70/ He-30 (I3) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

88 Standardowe / pulsowe | AlSi Ar-70/ He-30 (I3) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

89 Standardowe / pulsowe | AlSi Ar-70/ He-30 (13) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

90 Standardowe / pulsowe | Al99 Ar-100 (11) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

91 Standardowe / pulsowe | Al99 Ar-100 (I11) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

92 Standardowe / pulsowe | Al99 Ar-100 (11) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

93 Standardowe / pulsowe | Al99 Ar-100 (1) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

94 Standardowe / pulsowe | AI99 Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

95 Standardowe / pulsowe | Al99 Ar-70/ He-30 (I13) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

96 Standardowe / pulsowe | Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazoéw

97 Standardowe / pulsowe |AI99 Ar-70/ He-30 (I13) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

98 Standardowe / pulsowe |CuSi Ar-100 (I11) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

99 Standardowe / pulsowe |CuSi Ar-100 (I1) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
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100 [Standardowe/ pulsowe | CuSi Ar-100 (1) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
101 Standardowe / pulsowe | CuSi Ar-100 (1) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
102 |[Standardowe/ pulsowe | CuSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
103 [Standardowe/ pulsowe | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
104 |Standardowe/ pulsowe |CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
105 |[Standardowe/ pulsowe | CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
106 |Standardowe/ pulsowe | CuAl Ar-100 (1) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazoéw
107 | Standardowe/ pulsowe | CuAl Ar-100 (11) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
108 | Standardowe/ pulsowe | CuAl Ar-100 (1) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
109 |Standardowe/ pulsowe | CuAl Ar-100 (11) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
110 |Lutowanie/ Lutowanie CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
twarde
111 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
twarde
112 | Lutowanie / Lutowanie CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
twarde
113 | Lutowanie / Lutowanie CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
twarde
114 | Lutowanie/ Lutowanie CuSi Ar-100 (1) 0,8
twarde
115 | Lutowanie / Lutowanie CuSi Ar-100 (1) 1,0
twarde
116 | Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-100 (1) 1,2
twarde
117 | Lutowanie / Lutowanie Cusi Ar-100 (11) 1,6
twarde
118 | Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
twarde
119 | Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
twarde
120 |Lutowanie/ Lutowanie CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
twarde
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121 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
twarde

122 | Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (I11) 0,8
twarde

123 | Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (I11) 1,0
twarde

124 | Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (I11) 1,2
twarde

125 | Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (I11) 1,6
twarde

126 | Ztobienie

127 | Zajarzanie kontaktowe
TIG

128 | Spawanie reczne elekt-
rodg otulong

129 | Specjalny JOB 1 Specjalny Specjalny Spezial

130 | Specjalny JOB2 Specjalny Specjalny Spezial

131 Specjalny JOB 3 Specjalny Specjalny Spezial

132 Wolny JOB

133 Wolny JOB

134 Wolny JOB

135 Wolny JOB

136 Wolny JOB

137 Wolny JOB

138 Wolny JOB

139 Wolny JOB

140 Blok 1/ JOB1

141 Blok 1/ JOB2

142 Blok 1/ JOB3

143 Blok 1/ JOB4

144 Blok 1/ JOB5

145 Blok 1/ JOB6

146 Blok 1/ JOB7

147 Blok 1/ JOB8

148 Blok 1/ JOB9

149 Blok 1/ JOB10

150 Blok 2/ JOB1

151 Blok 2/ JOB2

152 Blok 2/ JOB3

153 Blok 2/ JOB4

154 Blok 2/ JOB5

155 Blok 2/ JOB6

156 Blok 2/ JOB7

157 Blok 2/ JOBS8

158 Blok 2/ JOB9

159 Blok 2/ JOB10

160 Blok 3/ JOB1

161 Blok 3/ JOB2

162 Blok 3/ JOB3
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163 Blok 3/ JOB4
164 Blok 3/ JOB5
165 Blok 3/ JOB6
166 Blok 3/ JOB7
167 Blok 3/ JOB8
168 Blok 3/ JOB9
169 Blok 3/ JOB10
171 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/ C0O2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc/ coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ C0O2-10 (M20) 1,2
173 |rootArc/ rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
174  |rootArc/ rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ CO2-10 (M20) 1,2
179 |[forceArc/forceArcpuls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc/forceArcpuls |G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
181 [forceArc/forceArcpuls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 | coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 |[MIG/MAG bez Synergii | Specjalny Specjalny Spezial
189 |forceArc /forceArcpuls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82/ CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc /forceArcpuls | G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / C0O2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,6
197 | coldArc Lutowanie AlSi Ar-100 (I1) 1,0
198 [ coldArc Lutowanie AlSi Ar-100 (1) 1,2
201 coldArc Lutowanie ZnAl Ar-100 (1) 1,0
202 | coldArc Lutowanie ZnAl Ar-100 (I11) 1,2
204 |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |[rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 | rootArc/ rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 | rootArc/ rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 | coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/ He-30 (I3) 1,2
209 | coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/ He-30 (I3) 1,6
212 | Drut proszkowy, rutylowy | FCW CrNi - rutyle C02-100 (C1) 1,2
213 | Drut proszkowy, rutylowy | FCW CrNi - rutylowy | CO2-100 (C1) 1,6
216 |Standardowe/ pulsowe |AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
217 | Standardowe/ pulsowe | AlMg3 Ar-100 (1) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
218 |Standardowe/ pulsowe | AlMg3 Ar-100 (1) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
220 | coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
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221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (1) 1,2
224 | coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,0
225 | coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (1) 1,2
229 | Drut proszkowy, metalowy | FCW CrNi - metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 | Drut proszkowy, metalowy [ FCW CrNi - metal Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
233 | Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutyle Ar-82/ CO2-18 (M21) 1,2
234 Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 | Drut proszkowy, metalowy [ FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 | Drut proszkowy, metalowy | FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 | Drut proszkowy, metalowy [ FCW CrNi - metal Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,2
239 | Drut proszkowy, metalowy [ FCW CrNi - metal Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,6
240 Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 | Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutyle Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,0
243 | Drut proszkowy, rutylowy |FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 | Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutyle Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,6
245 |forceArc/forceArcpuls [AI99 Ar-100 (I11) 1,2
246 | forceArc /forceArcpuls [AI99 Ar-100 (1) 1,6
247 |forceArc/forceArcpuls |[AIMg4,5Mn Ar-100 (I11) 1,2
248 |forceArc /forceArcpuls [AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,6
249 |forceArc/forceArcpuls |[AISi Ar-100 (I11) 1,2
250 |[forceArc/forceArcpuls |AISi Ar-100 (I1) 1,6
251 forceArc /forceArcpuls |CrNi19 9/ 1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
252 forceArc /forceArc puls [CrNi19 9/ 1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 forceArc /forceArc puls [CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
254 |forceArc /forceArcpuls [G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ CO2-10 (M20) 1,0
255 |forceArc /forceArcpuls |G3Si1/ G4Si1 Ar-90/ C0O2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc /forceArcpuls |G3Si1/G4Si1 Ar-90/ C0O2-10 (M20) 1,6
258 | Standardowe / pulsowe [AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,2

tukowe spawanie metali w

ostonie gazow
259 | Standardowe/ pulsowe [AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6

tukowe spawanie metali w

ostonie gazow
260 | Drut proszkowy, rutylowy |FCW Steel - rutyle C0O2-100 (C1) 1,2
261 Drut proszkowy, rutylowy [FCW Steel - rutyle C02-100 (C1) 1,6
263 | Drut proszkowy, metalowy | Stale o wysokiej wy- | Ar-82/ CO2-18 (M21) 1,2

trzymatosci / specjalne

264 Drut proszkowy, FCW Steel - Basic Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,2

zasadowy
268 | Napawanie warstw NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70/ He-30 (I3) 1,2
269 Napawanie warstw NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
271 Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
272 | Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
273 | Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
275 | Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0

(M12)
276 | Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
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277 | Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 |Standardowe/pulsowe |CrNi2520/1.4842 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
280 [Standardowe/pulsowe |CrNi2520/1.4842 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
282 |Standardowe/pulsowe |CrNi23 12/1.4332 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
283 |Standardowe/pulsowe |CrNi23 12/1.4332 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
284 |Standardowe/pulsowe |CrNi23 12/1.4332 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
285 |Standardowe/pulsowe |CrNi2312/1.4332 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
290 [forceArc/forceArcpuls |FCW CrNi- metal Ar-82/ C0O2-18 (M21) 0,8
Drut proszkowy, metalowy
291 forceArc /forceArcpuls | FCW CrNi - metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
Drut proszkowy, metalowy
292 |forceArc/forceArcpuls | FCW CrNi - metal Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,2
Drut proszkowy, metalowy
293 |forceArc/forceArcpuls | FCW CrNi - metal Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,6
Drut proszkowy, metalowy
303 |forceArc /forceArcpuls CrNi19 123 Nb / Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |forceArc /forceArcpuls CrNi19 123 Nb / Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 |forceArc/forceArcpuls |[CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 |forceArc /forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 |forceArc /forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 |forceArc/forceArcpuls |[CrNi18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
311 |[forceArc /forceArcpuls |CrNi19 123/ 1.4430 [Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
312 | forceArc /forceArc puls CrNi 19 123 /1.4430 [ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
313 | forceArc /forceArc puls CrNi 19 123 /1.4430 | Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
315 |forceArc /forceArcpuls |CrNi22 93/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316 |forceArc /forceArcpuls |CrNi22 93/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
317 |forceArc /forceArcpuls |CrNi22 93 /1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,6
319 |forceArc /forceArcpuls CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 |forceArc/forceArcpuls CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc/forceArcpuls |CrNi23 12/1.4332 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
324 |[forceArc/forceArcpuls |CrNi2312/1.4332 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
325 |forceArc/forceArcpuls |CrNi23 12/1.4332 |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,6
326 | coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb / Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
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327 | coldArc/ coldArc puls CmMNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 | coldArc/ coldArc puls CmNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
330 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
332 | coldArc/ coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
334 | coldArc/ coldArc puls CrNi 19123/ 1.4430 | Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
335 | coldArc/ coldArc puls CrNi 19 123 /1.4430 [Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
336 coldArc / coldArc puls CrNi 19 123 /1.4430 [ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
Duplex
339 | coldArc/ coldArc puls CrNi22 93 /1.4462/ | Ar-97,5/ C02-2,5(M12) 1,0
Duplex
340 | coldArc/ coldArc puls CrNi 22 93/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
Duplex
350 | Drut proszkowy sa- FCW Steel - rutylowa | Bezgazu 0,9
moosionowy
351 Drut proszkowy sa- FCW Steel - rutylowa | Bezgazu 1,0
moosionowy
352 Drut proszkowy sa- FCW Steel - rutyle Bez gazu 1,2
moostonowy
359 |wiredArc/ wiredArc puls [G3Si1/ G4Si1 Ar-82/ C0O2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/wiredArc puls [G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 wiredArc / wiredArc puls [CrNi19 9/ 1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
368 wiredArc / wiredArc puls [CrNi19 9/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls |CrNi 19 123/ 1.4430 | Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
384 | wiredArc/ wiredArc puls |AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 | wiredArc / wiredArc puls [AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
386 | Napawanie warstw Oparty na Ar-100 (1) 1,2
387 | Napawanie warstw Oparty na Ar-100 (1) 1,6
388 | Napawanie warstw CrNi 23 12/1.4332 [Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
389 | Napawanie warstw CrNi 23 12/1.4332 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
391 [acArc puls!" AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,0
392 [acArc puls!! AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,2
393 |acArc puls!! AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
394 [acArc puls!! AISi Ar-reszta/02-0,03 1,0
395 |acArc pulst™ AISi Ar-reszta/02-0,03 1,2
[ Aktywny tylko i wytgcznie w serii urzadzen Titan XQ AC .
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8.2 Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania
8.21 Spawanie metodg MIG/MAG

Nazwa Wskazanie Zakres regu-
lacji
2| g
- =
58| % .
- | € 2 = c 2
o |S8| B | £ “’
X n e = £ £
Korekcja napiecia 0 V 9,9 9,9
Absolutna predko$¢ posuwu drutu (program gtdwny Pa) - |m/min[{ 0,00 - 20,0
Warto$¢ zadana gazu (opcja GFE) 8,5 | I/min| 3,0 30,0
8.2.2 Spawanie elektroda otulong
Nazwa Wskazanie Zakres regu-
lacji
2| 8
58| % :
s |[E5| 5| ¢ <
o |8w| 8| = ©
¥ (ne| 5 E £
Arcforce 0 40 - 40

02 099-5TLPXQ-EW507
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8.3 Wyszukiwanie punktéwhandlowych

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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