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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazowek bez-
pieczenstwa

Informacije
ogoine

A  OSTRZEZENIE!

Oznacza bezposrednie niebezpieczenstwo.
» Jedli nie zostang podjete odpowiednie srodki ostroznosci, skutkiem bedzie kalectwo
lub $mier¢.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Oznacza sytuacje niebezpieczna.
» Jedli nie zostang podjete odpowiednie Srodki ostroznosci, skutkiem mogg byé
najciezsze obrazenia ciata lub smierc.

/\  OSTROZNIE!

Oznacza sytuacje potencjalnie szkodliwa.
» Jesli nie zostang podjete odpowiednie srodki ostroznosci, skutkiem mogg by¢ okale-
czenia lub straty materialne.

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwos¢ pogorszonych rezultatow pracy i uszkodzen wyposazenia.

Urzadzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uznanymi

zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej obstugi lub nie-

prawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub $miertelnych wypadkdéw przez uzytkownika lub osoby trze-
cie,

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugg, konserwacjg i utrzymywaniem
sprawnosci technicznej urzgdzenia, muszg

- posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

- posiada¢ wiedze na temat spawania oraz

- zapozna¢ sie z niniejszg instrukcjg obstugi i doktadnie jej przestrzegadé.

Instrukcje obstugi nalezy przechowywac¢ wraz z urzgdzeniem. Jako uzupetnienie do
instrukcji obstugi obowigzujg ogdlne oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczace
ochrony srodowiska.

Wszystkie wskazdéwki dotyczgce bezpieczenhstwa i ostrzezenia umieszczone na urzgdze-
niu nalezy

- utrzymywaé w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

- pilnowaé, aby nie byly przykrywane, zaklejane ani zamalowywane.

Umiejscowienie poszczegolnych wskazoéwek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzezen
na urzadzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,Informacje ogéine”.
Usterki mogace wptyng¢ na bezpieczenstwo uzytkowania usuwaé przed wigczeniem
urzgdzenia.



Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Warunki otocze-
nia

Obowiagzki
uzytkownika
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Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

Urzadzenie nadaje sie do wykonywania prac wytgcznie zgodnie z opisem zawartym w
czesci o uzytkowaniu zgodnym z przeznaczeniem.

Urzadzenie jest przeznaczone wylgcznie do zastosowania z wykorzystaniem metod spa-
wania podanych na tabliczce znamionowej.

Inne lub wykraczajgce poza takie uzytkowanie jest traktowane jako niezgodne z prze-
znaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku
uzytkowania niezgodnego z powyzszym zaleceniem.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie réwniez:

- zapoznanie sie ze wszystkimi wskazéwkami zawartymi w instrukcji obstugi i ich
przestrzeganie,

- zapoznanie sie ze wszystkimi zasadami bezpieczenstwa i ostrzezeniami oraz ich
przestrzeganie,

- przestrzeganie termindw przegladéw i czynnosci konserwacyjnych.

Nigdy nie uzywac urzgdzenia do czynnosci wymienionych ponizej:
- rozmrazania rur,

- fadowania akumulatoréw/baterii,

- uruchamiania silnikéw.

Urzagdzenie zostato zaprojektowane z mys$lg o eksploatacji przemystowej. Producent nie
odpowiada za szkody, jakie mogg wynikng¢ z uzytkowania w obszarach mieszkalnych.

Producent nie ponosi réwniez odpowiedzialnosci za niezadowalajgce lub niewtasciwe
wyniki pracy.

Korzystanie z urzgdzenia lub jego przechowywanie poza przeznaczonym do tego obsza-
rem jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowie-
dzialnosci za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z powyzszym zalece-
niem.

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
- podczas pracy: od -10°C do +40°C (od 14°F do 104°F)
- podczas transportu i przechowywania: od -20°C do +55°C (od -4°F do 131°F)

Wilgotno$¢ wzgledna powietrza:
- do 50% przy 40°C (104°F)
- do 90% przy 20°C (68°F)

Powietrze otoczenia: wolne od pytu, kwasoéw, gazéw lub substancji korozyjnych.
Wysokos$¢ nad poziomem morza: maks. 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Uzytkownik zobowigzuje sie zezwala¢ na prace z uzyciem urzgdzenia tylko osobom,

ktore:

- zapoznaty sie z podstawowymi przepisami BHP oraz zostaty poinstruowane o spo-
sobie obstugi urzadzenia,

- przeczytaly instrukcje obstugi, a zwlaszcza rozdziat ,Przepisy dotyczace bezpie-
czenstwa”, przyswoity sobie ich tres¢ i potwierdzity to swoim podpisem,

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami pracy.

Nalezy regularnie kontrolowac¢ personel pod wzgledem wykonywania pracy zgodnie z
zasadami bezpieczenstwa.



Obowiazki perso-
nelu

Przytacze sie-
ciowe

Ochrona osé6b

Wszystkie osoby, ktorym powierzono wykonywanie pracy przy uzyciu urzadzenia, przed

rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzegac podstawowych przepiséw BHP,

- przeczyta€ niniejszg instrukcje obstugi, a zwlaszcza rozdziat ,Przepisy dotyczace
bezpieczenstwa” i potwierdzi¢ swoim podpisem, Ze je zrozumiaty i bedg ich prze-
strzegac.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy upewnic sie, ze w trakcie nieobecnosci nie ist-
nieje zadne zagrozenie dla ludzi ani ryzyko strat materialnych.

Urzgdzenia o wysokiej mocy mogg mie¢ wptyw na jakos¢ energii elektrycznej w sieci ze
wzgledu na duzy prad wejsciowy.

Moze to dotyczy¢ niektérych typdw urzadzen, przyjmujgc postaé:

- ograniczeh w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymagan dotyczacych maks. dopuszczalnej impedandii sieci ),

- wymagan dotyczacych minimalnej wymaganej mocy zwarciowe;j .

“) zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

W takim przypadku uzytkownik lub osoba korzystajgca z urzagdzenia muszg sprawdzi¢,
czy urzgdzenie moze zostaé podtgczone, w razie potrzeby zasiegajgc opinii u dostawcy
energii elektryczne;.

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przylgcza sieciowego!

Prace zwigzane z urzagdzeniem narazajg operatora na liczne zagrozenia, np.:

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czastek;

- promieniowanie fuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

- emitowanie szkodliwych pdl elektromagnetycznych, mogacych stanowié zagrozenie
dla zycia 0s6b z wszczepionym rozrusznikiem serca;

- zagrozenie elektryczne stwarzane przez prad z sieci i pragd spawania;

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dyméw spawalniczych i gazow.

Podczas wykonywania prac zwigzanych z urzgdzeniem nalezy nosi¢ odpowiednig odziez
ochronng. Odziez ochronna musi wykazywac¢ nastepujgce wiasciwosci:

- trudnopalna;

- izolujgca i sucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez nogawek.

Odziez ochronna obejmuje migedzy innymi:

- ochrone oczu i twarzy za pomocg przytbicy z zalecanym przepisami wktadem fil-
trujgcym, chronigcym przed promieniami UV, wysokg temperaturg i iskrami;

- noszenie pod przytbicg zalecanych przepisami okularéw ochronnych z ostong
boczng;

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego rowniez w przypadku wilgoci;

- ochrone dtoni za pomocg odpowiednich rekawic (izolujgcych elektrycznie, z ochrong
przed poparzeniem);

- stosowanie ochrony stuchu w celu zmniejszenia narazenia na hatas i ochrony przed
urazami.
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Dane dotyczace
poziomu emisji
hatasu

Zagrozenie ze
wzgledu na kon-
takt ze szkodli-
wymi gazami i
oparami

12

W trakcie pracy wszystkie osoby z zewnatrz, a w szczegdélnosci dzieci, powinny prze-
bywac¢ z dala od urzadzenia i procesu spawania. Jesli jednak w poblizu przebywajg
osoby postronne:

- Nalezy poinstruowac je o istniejgcych zagrozeniach (oslepienia przez tuk spawalni-
czy, zranienia przez iskry, szkodliwe dla zdrowia gazy, hatas, mozliwe zagrozenia
powodowane przez prad z sieci i prad spawania, itp.).

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie Scianki ochronne i zastony.

Urzadzenie wytwarza maksymalny poziom cisnienia akustycznego wynoszacy <80 dB(A)
(ref. 1pW) na biegu jatowym oraz w fazie ochfadzania po zakonczeniu uzytkowania
zgodnie z dopuszczalnym maksymalnym punktem pracy przy obcigzeniu znamionowym
wg normy EN 60974-1.

Wartos¢ emisji na stanowisku pracy podczas spawania (i ciecia) nie moze zostac
podana, poniewaz zalezy ona od stosowanej metody i warunkéw otoczenia. Wartos¢ ta
jest zalezna od réznych parametrow, m.in. metody spawania (spawanie MIG/MAG, TIG),
stosowanego rodzaju zasilania (prad staty, prad przemienny), zakresu mocy, rodzaju
spawanego materiatu, rezonansu elementu spawanego, otoczenia stanowiska pracy itp.

Dym powstajacy podczas spawania zawiera szkodliwe dla zdrowia gazy i opary.

Dym spawalniczy zawiera substancje, ktére wedtug monografii 118 wydanej przez Inter-
national Agency for Research on Cancer wywotujg raka.

Uzywac¢ wyciggu punktowego i wyciggu w pomieszczeniu.
Jesli to mozliwe, uzywacé palnika spawalniczego ze zintegrowanym wyciggiem.

Trzymacé gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazéw.

Powstajgcego dymu oraz szkodliwych gazéw
- nie wdychag,
- odsysac je z obszaru roboczego za pomocg odpowiednich urzadzen.

Zadba¢ o doprowadzenie swiezego powietrza w wystarczajgcej iloéci. Zadbac o to, aby
zawsze byt zapewniony przeptyw powietrza na poziomie co najmniej 20 m*® na godzine.

W przypadku niedostatecznej wentylacji stosowac przytbice spawalniczg z doprowadze-
niem powietrza.

Jesli istniejg watpliwosci co do tego, czy wydajnos¢ odciggu jest wystarczajgca, nalezy
poréwnaé zmierzone warto$ci emisji substancji szkodliwych z dozwolonymi warto$ciami
granicznymi.

Za stopien szkodliwosci dymu spawalniczego odpowiedzialne sg miedzy innymi
nastepujace sktadniki:

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powioki;

- srodki czyszczace, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

Dlatego tez nalezy uwzgledni¢ odpowiednie karty charakterystyki materiatéw i podane
przez producenta informacje na temat wymienionych sktadnikéw.

Zalecenia dotyczgce scenariuszy narazenia, srodkow zarzadzania ryzykiem i identyfiko-
wania warunkow roboczych mozna znalez¢ na stronie internetowej European Welding
Association w sekcji Health & Safety (https://european-welding.org).




Niebezpie-
czenstwo
wywolane iskrze-
niem

Zagrozenia stwa-
rzane przez prad
z sieci i prad spa-
wania

Palne pary (na przyktad pary z rozpuszczalnikéw) nie mogg mie¢ kontaktu z obszarem
promieniowania tuku spawalniczego.

Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, nalezy zamkng¢ zawor butli z gazem
ochronnym lub gtéwny doptyw gazu.

Iskry moga stac sie przyczyna pozaréw i eksplozji.

Nigdy nie spawaé w poblizu palnych materiatéw.

Materiaty palne muszg by¢ oddalone co najmniej o 11 metréw (36 ft. 1.07 in.) od tuku
spawalniczego lub nalezy je przykry¢ odpowiednig ostona.

Przygotowaé odpowiednig, atestowang gasnice.

Iskry oraz gorgce elementy metalowe mogg przedostac sie do otoczenia réwniez przez
mate szczeliny i otwory. Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki, aby zapobiec niebez-
pieczehstwu zranienia lub pozaru.

Nie wykonywac¢ spawania w obszarach zagrozonych pozarem lub eksplozjg oraz przy
zamknietych zbiornikach, beczkach lub rurach, jesli nie sg one przygotowane zgodnie z
odpowiednimi normami krajowymi i miedzynarodowymi.

Nie wolno spawaé w poblizu zbiornikéw, w ktérych przechowywane sg lub byty gazy,
paliwa, oleje mineralne itp. Ich pozostato$ci stwarzajg niebezpieczenstwo eksplozji.

Porazenie prgdem elektrycznym jest zasadniczo grozne dla zycia i moze spowodowac
Smierd¢.

W obrebie urzgdzenia i poza nim nie dotyka¢ zadnych czesci, ktére przewodzg prad
elektryczny.

W przypadku spawania MIG/MAG i TIG napiecie jest przewodzone réwniez przez drut
spawalniczy, szpule drutu, rolki podajgce oraz wszystkie elementy metalowe, ktére sg
potaczone z drutem spawalniczym.

Podajnik drutu nalezy zawsze ustawia¢ na odpowiednio izolowanym podtozu lub tez sto-
sowac odpowiedni, izolowany uchwyt podajnika drutu.

Aby zapewni¢ odpowiednig ochroneg sobie i innym osobom, zastosowaé suchg
podkiadke lub tez ostone izolujgcg odpowiednio od potencjatu ziemi albo masy.
Podktadka lub pokrywa musi zakrywac caty obszar miedzy ciatem a potencjatem ziemi
lub masy.

Wszystkie kable i przewody muszg by¢ kompletne, nieuszkodzone, zaizolowane i o
odpowiednich parametrach. Luzne potgczenia, przepalone, uszkodzone lub niedostoso-
wane parametrami kable i przewody nalezy niezwtocznie wymienic.

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potgczen elektrycznych.

W przypadku kabli zasilajgcych z wtykiem bagnetowym nalezy obrécic¢ kabel o co naj-
mniej 180° wokét osi wzdtuznej i naprezyc.

Nie owijac kabli i przewodoéw wokot ciata ani wokét czesci ciata.

Elektrody (elektrody topliwej, elektrody wolframowej, drutu spawalniczego itp.)
- nie nalezy nigdy zanurza¢ w cieczach w celu ochfodzenia,
- nigdy nie dotyka¢ przy wtaczonym zZrodle spawalniczym.

Miedzy elektrodami dwoch zrodet spawalniczych moze wystgpi¢ np. zdublowane
napiecie trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego
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Bladzace prady
spawania
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dotkniecia potencjatow obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystgpi¢ zagrozenie
dla zycia.

Nalezy regularnie zleca¢ wykwalifikowanym elektrykom sprawdzanie kabla zasilania pod
katem prawidtowego dziatania przewodu ochronnego.

Urzadzenia klasy ochrony | do prawidtowego dziatania potrzebujg sieci z przewodem
ochronnym i systemu wtykowego ze stykiem przewodu ochronnego.

Uzytkowanie urzadzenia w sieci bez przewodu ochronnego i gniazda bez styku prze-
wodu ochronnego jest dozwolone wytgcznie wtedy, gdy przestrzega sie wszystkich krajo-
wych przepiséw dotyczgcych rozigczenia ochronnego.

W innym przypadku jest to traktowane jako razgce zaniedbanie. Producent nie ponosi
odpowiedzialno$ci za powstate w wyniku tego szkody.

W razie potrzeby zadbaé o odpowiednie uziemienie elementu spawanego za pomocg
odpowiednich Srodkéw.

Wytgczaé nieuzywane urzadzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowac uprzaz zabezpieczajgcg przed upadkiem.

Przed przystapieniem do prac przy urzgdzeniu wytgczyé urzadzenie i wyjaé wtyczke
zasilania.

Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wtozeniem wtyczki zasilania i ponownym wigcze-
niem za pomocg czytelnej i zrozumiatej tabliczki ostrzegawczej.

Po otwarciu urzadzenia:
- Roztadowac¢ wszystkie elementy, gromadzgce tadunki elektryczne.
- Upewnic sie, ze zadne podzespoty urzgdzenia nie sg pod napieciem.

Jesli konieczne jest przeprowadzenie prac dotyczgcych czesci przewodzgcych napiecie
elektryczne, nalezy poprosi¢ o pomoc drugg osobe, ktéra w odpowiednim czasie wytgczy
urzgdzenie wytgcznikiem gtéwnym.

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecen mozliwe jest powsta-
wanie btadzgcych pradow spawania, ktére mogg spowodowaé nastepujgce zagrozenia:
- niebezpieczenstwo pozaru;

- przegrzanie elementow potgczonych z elementem spawanym;

- zniszczenie przewoddw ochronnych;

- uszkodzenie urzgdzenia oraz innych urzgadzeh elektrycznych.

Zadba¢ o odpowiednie potgczenie zacisku elementu z elementem spawanym.

Zamocowac zacisk przytgczeniowy elementu spawanego w miare mozliwosci jak naj-
blizej spawanego miejsca.

Ustawi¢ urzadzenie na izolacji oddzielajgcej w wystarczajgcym stopniu od otoczenia
przewodzgcego prad elektryczny, np.: izolacji od podtoza przewodzacego prad elek-
tryczny lub izolacji od stojakéw/téz przewodzgcych prad elektryczny.

W przypadku zastosowania rozdzielaczy pradowych, uchwytéw z podwdjng gtowicyg itp.
przestrzegaé ponizszych zalecen: Réwniez elektrody nieuzywanego palnika spawalni-
czego / uchwytu elektrody przewodzg potencjat. Zadba¢ o odpowiednig izolacje miejsca
sktadowania nieuzywanego obecnie palnika spawalniczego / uchwytu elektrod.

W zautomatyzowanych zastosowaniach MIG/MAG drut elektrodowy prowadzi¢ w petne;j
izolacji od zasobnika drutu spawalniczego, duzej szpuli lub szpuli do podajnika drutu.



Klasyfikacja kom-
patybilnosci elek-
tromagnetycznej
urzgdzen (EMC)

Srodki zapew-
niajace kompaty-
bilnos¢ elektro-
magnetyczng

Srodki zapobie-
gania
zakiéceniom
elektromagne-
tycznym

Urzagdzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wylgcznie na obszarach przemystowych,

- nainnych obszarach mogg powodowac¢ zaktdcenia przenoszone po przewodach lub
na drodze promieniowania.

Urzadzenia klasy emis;ji B:

- spetniajg wymagania dotyczgce emisji na obszarach mieszkalnych i przemystowych.
Dotyczy to rowniez obszaréw mieszkalnych zaopatrywanych w energie z publicznej
sieci niskonapigeciowe;j.

Klasyfikacja kompatybilnosci elekiromagnetycznej urzadzen wg tabliczki znamionowej
lub danych technicznych

W szczegdlnych przypadkach, mimo przestrzegania wartosci granicznych emisji wyma-
ganych przez normy, w przewidzianym obszarze zastosowania mogg wystapi¢ nie-
znaczne zaktdcenia (np., gdy w poblizu miejsca ustawienia znajdujg sie czute urzadzenia
lub miejsce ustawienia znajduje sie w poblizu odbiornikéw radiowych i telewizyjnych).

W takim przypadku uzytkownik jest zobowigzany do podjecia odpowiednich dziatan,
zapobiegajgcych tym zaktéceniom.

Odpornos¢ na zaktdcenia instalaciji znajdujgcych sie w otoczeniu urzadzenia nalezy

sprawdzi¢ i okresli¢ w oparciu o uregulowania krajowe i miedzynarodowe. Przyktady

instalacji podatnych na zakiécenia, kiére mogg by¢ spowodowane przez urzadzenie:

- urzadzenia zabezpieczajgce;

- przewody zasilajgce, transmitujgce sygnaty i dane;

- urzadzenia do elektronicznego przetwarzania danych i urzgdzenia telekomunika-
cyjne;

- urzadzenia do pomiardéw i kalibraciji.

Srodki pomocnicze, umozliwiajgce unikniecie probleméw z kompatybilnoscig elektroma-
gnetyczng:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystgpienia zaktdcen elektromagnetycznych mimo prawidtowego
podtgczenia do sieci, nalezy zastosowaé srodki dodatkowe (np. uzy¢ odpowied-
niego filtra sieciowego).
2. Przewody spawalnicze
- powinny by¢ jak najkrétsze;
- muszg przebiegac blisko siebie (réwniez w celu unikniecia probleméw EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewodow.
3.  Wyréwnanie potencjatéw
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykona¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem odpo-
wiednich kondensatorow.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby:
- ekranowa¢ inne urzgdzenia w otoczeniu,
- ekranowa¢ calg instalacje spawalniczg.

Pola elektromagnetyczne mogg powodowacé nieznane jeszcze zagrozenia zdrowia:

- w nastepstwie oddziatywania na zdrowie oséb znajdujgcych sie w poblizu, np.
uzywajacych rozrusznikow serca lub aparatow stuchowych,

- uzytkownicy rozrusznikdw serca powinni zasiegng¢ porady lekarza, zanim bedg
przebywaé w bezposrednim poblizu urzgdzenia oraz procesu spawania,

- ze wzgledéw bezpieczenstwa odstepy pomiedzy kablami spawalniczymi oraz
gtowica/kadtubem spawarki powinny by¢ jak najwigksze,

- nie nosi¢ kabla spawalniczego i wigzki do uchwytu na ramieniu i nie owija¢ ich wokét
ciata lub czesci ciata.
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Trzymac rece, wiosy, czesci odziezy i narzedzia z dala od ruchomych elementéw, np.:
- wentylatorow,

- kot zebatych,

- rolek,

- watkow,

- szpul drutu oraz drutu spawalniczego.

Nie siega¢ dtonig w obszar pracy obracajgcych sie kot zebatych napedu drutu lub tez w
obszar pracy obracajgcych sie czesci napedu.

Pokrywy i elementy boczne mozna otwiera¢ i zdejmowac tylko na czas wykonywania
czynnosci konserwacyjnych i napraw.

Podczas eksploatacii:

- Upewnic sie, czy wszystkie pokrywy sg zamkniete i wszystkie elementy boczne pra-
widtowo zamontowane.

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.

Wysuwanie drutu spawalniczego z palnika spawalniczego oznacza duze ryzyko zranie-
nia (przebicia dtoni, zranienia twarzy i oczu, itp.).

Z tego wzgledu palnik spawalniczy nalezy trzymac stale z dala od ciata (urzgdzenia
z podajnikiem drutu) i stosowaé odpowiednie okulary ochronne.

Nie dotykac elementu spawanego podczas spawania i bezposrednio po jego zakoncze-
niu — niebezpieczenstwo oparzenia.

Ze stygngcych elementéw spawanych moze odpryskiwaé zuzel. Dlatego tez rowniez
podczas obrobki dodatkowej elementéw spawanych nalezy stosowacé zalecane przepi-
sami wyposazenie ochronne i zadba¢ o wystarczajgcg ochrone innych oséb.

Przed przystgpieniem do wykonywania prac przy palniku spawalniczym i innych elemen-
tach wyposazenia nalezy pozostawi¢ palnik spawalniczy oraz inne elementy
wyposazenia o wysokiej temperaturze roboczej do ostygniecia.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjg obowigzujg specjalne przepisy
— nalezy przestrzega¢ odpowiednich przepiséw krajowych i miedzynarodowych.

Zrédta pradu spawania, przeznaczone do pracy w pomieszczeniach o podwyzszonym
zagrozeniu elektrycznym (np. kottach), muszg by¢ oznaczone znakiem bezpieczehstwa
(Safety). Zrodto pradu spawania nie moze sie jednak znajdowac w takich pomieszcze-
niach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajgcy ptyn chtodzacy. Przed roztgczeniem
przytaczy doptywu i odptywu ptynu chtodzgcego wytgczy¢ chtodnice.

Podczas stosowania ptynu chtodzgcego nalezy przestrzega¢ informacji zawartych w kar-
cie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki bezpie-
czenhstwa ptynu chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za posrednic-
twem strony internetowej producenta.

Do transportu urzgdzen przy uzyciu zurawi stosowac tylko odpowiednie zawiesia do pod-

wieszania tadunkéw, dostarczone przez producenta.

- Zaczepia¢ fancuchy lub liny odpowiednich zawiesi do podwieszania fadunkéw we
wszystkich przewidzianych do tego celu punktach zaczepienia.

- kancuchy i liny moga by¢ odchylone od pionu tylko o niewielki kat.

- Usung¢ butle z gazem i podajnik drutu (urzgdzenia MIG/MAG oraz TIG).

W przypadku zawieszenia podajnika drutu do zurawia podczas spawania, nalezy zawsze
stosowac odpowiednie, izolujgce zawieszenie podajnika drutu (urzgdzenia MIG/MAG
i TIG).




Wymogi
dotyczace gazu
ostonowego

Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez butle
z gazem ochron-
nym

Jesli urzadzenie jest wyposazone w pasek lub uchwyt do przenoszenia, stuzy on
wylgcznie do jego recznego transportu. Pasek do przenoszenia recznego nie nadaje sie
do transportu przy uzyciu zurawia, wozka widtowego i innych mechanicznych urzadzenh
podnosnikowych.

Wszystkie elementy mocujace (pasy, fancuchy), ktére bedg uzywane razem z urzadze-
niem lub jego podzespotami, nalezy poddawac¢ regularnej kontroli (np. pod katem uszko-
dzen mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych innymi wptywami srodowiskowymi).
Okresy kontroli oraz ich zakres muszg odpowiada¢ co najmniej obowigzujgcym normom
i dyrektywom krajowym.

Niebezpieczenstwo niezauwazonego wycieku bezbarwnego i bezwonnego gazu ochron-
nego w przypadku zastosowania adaptera do przytacza gazu ochronnego. Gwint adap-
tera do przytgcza gazu ochronnego po stronie urzgdzenia nalezy przed montazem
uszczelni¢ za pomoca tasmy teflonowe;j.

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowac uszkodzenia wyposazenia
i obnizenie jakosci spawania, w szczegdlnosci w przypadku stosowania przewoddw
pierscieniowych.

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogow dotyczgcych jakosci gazu

ostonowego:

- rozmiar czgstek statych < 40 ym,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartos¢ oleju < 25 mg/m3.

W razie potrzeby uzy¢ filtréw!

Butle z gazem ochronnym zawierajg znajdujacy sie pod cisnieniem gaz i w przypadku
uszkodzenia mogg wybuchngé. Poniewaz butle z gazem ochronnym stanowig element
wyposazenia spawalniczego, nalezy obchodzi¢ sie z nimi bardzo ostroznie.

Butle ze sprezonym gazem ochronnym nalezy chroni¢ przed zbyt wysokg temperatura,
uderzeniami mechanicznymi, zuzlem, otwartym ogniem, iskrami i tukiem spawalniczym.

Butle z gazem ochronnym nalezy montowaé w pozyciji pionowej i mocowac¢ zgodnie z
instrukcjg, aby nie mogty spasc.

Trzymac butle z gazem ochronnym z dala od obwoddw spawalniczych lub tez innych
obwoddw elektrycznych.

Nigdy nie zawieszac palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.

Nigdy nie dotyka¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

Niebezpieczenstwo wybuchu — nigdy nie spawac¢ w poblizu butli z gazem ochronnym,
znajdujgcej sie pod cisnieniem.

Zawsze nalezy uzywac butli z gazem ochronnym odpowiedniej dla danego zastosowania
oraz dostosowanego, odpowiedniego wyposazenia (regulatora, przewodow, ztgczek itp.).
Uzywac butli z gazem ochronnym oraz wyposazenia tylko w dobrym stanie technicznym.

W przypadku otwarcia zaworu butli z gazem ochronnym nalezy odsung¢ twarz od
wylotu.

Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, zawor butli z gazem ochronnym nalezy
zamkngg.

Jesli butla z gazem ochronnym nie jest podigczona, kapturek nalezy pozostawi¢ na
zaworze butli.
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Stosowac sie do zalecen producenta oraz odpowiednich przepiséw krajowych i miedzy-
narodowych, dotyczacych butli z gazem ochronnym oraz elementéw wyposazenia.

Niebezpieczenstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

Gaz ochronny jest bezbarwny i bezwonny, a w przypadku wyptywu moze wyprzec tlen

z powietrza otoczenia.

- Zapewni¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza — przeptyw na poziomie co
najmniej 20 m* na godzine.

- Przestrzega¢ instrukcji bezpieczenstwa i konserwaciji butli z gazem ochronnym lub
gtéwnego doptywu gazu.

- Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, nalezy zamkng¢ zawér butli z gazem
ochronnym lub gtéwny doptyw gazu.

- Przed kazdym uruchomieniem skontrolowaé butle z gazem ochronnym lub gtéwny
doptyw gazu pod kgtem niekontrolowanego wyptywu gazu.

Przewracajgce sie urzadzenie moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia! Ustawi¢ urzadzenie
stabilnie na réwnym, statym podtozu.
- Maksymalny dozwolony kat nachylenia wynosi 10°.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem i wybuchem obowigzujg przepisy specjalne
- Przestrzega¢ odpowiednich przepiséw krajowych i miedzynarodowych.

Na podstawie wewnetrznych instrukcji zaktadowych oraz kontroli zapewnié¢, aby otocze-
nie miejsca pracy byto zawsze czyste i uporzgdkowane.

Urzagdzenie nalezy ustawia¢ i eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu
ochrony IP, znajdujgcymi sie na tabliczce znamionowe;j.

Podczas ustawiania urzadzenia zapewni¢ odstep 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) dookota, aby
umozliwi¢ swobodny wlot i wylot powietrza chtodzgcego.

Podczas transportu urzgdzenia nalezy zadbac o to, aby byty przestrzegane
obowigzujgce dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to zwlaszcza
dyrektyw dotyczgcych zagrozeh podczas transportu i przewozenia.

Nie podnosi¢ ani nie transportowa¢ aktywnych urzgdzen. Przed transportem lub podnie-
sieniem wytgczy¢ urzadzenial

Przed kazdorazowym transportem urzadzenia catkowicie spusci¢ ptyn chtodzacy, jak
réwniez zdemontowac nastepujgce elementy:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ochronnym.

Przed uruchomieniem i po przetransportowaniu koniecznie przeprowadzi¢ ogledziny
urzadzenia pod katem uszkodzen. Przed uruchomieniem zleci¢ naprawe wszelkich
uszkodzen przeszkolonemu personelowi technicznemu.

Urzadzenie moze by¢ eksploatowane tylko wtedy, gdy wszystkie urzgdzenia zabezpie-

czajgce sg w petni sprawne. Jesli urzgdzenia zabezpieczajgce nie sg w petni sprawne,

wystepuje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub smiertelnych wypadkéw przez uzytkownika lub osoby trze-
cie,

- uszkodzenia urzadzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.




Uruchamianie,
konserwacja i
naprawa

Kontrola
zgodnosci z
wymogami bez-
pieczenstwa
technicznego

Urzadzenia zabezpieczajgce, ktdre nie sg w petni sprawne, nalezy naprawic przed
wigczeniem urzgdzenia.

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczaé urzgdzeh zabezpieczajgcych.

Przed wigczeniem urzadzenia upewnic sie, czy nie stanowi ono dla nikogo zagrozenia.

Co najmniej raz w tygodniu sprawdza¢ urzgdzenie pod kgtem widocznych z zewnatrz
uszkodzen i sprawno$ci dziatania urzgdzen zabezpieczajacych.

Butle z gazem ochronnym nalezy zawsze dobrze mocowac i zdejmowac podczas trans-
portu z uzyciem zurawia.

Ze wzgledu na wtasciwosci (przewodnos¢ elektryczna, ochrona przed zamarzaniem,
tolerancja materiatowa, palnosc itp.), do uzytku w naszych urzadzeniach nadajg sie tylko
oryginalne ptyny chtodzace producenta.

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

Nie mieszac¢ oryginalnego ptynu chtodzgcego producenta z innymi ptynami chtodzgcymi.

Do obiegu chtodnicy poditgczac¢ wytgcznie komponenty systemu producenta.

Jesli w nastepstwie zastosowania innych komponentéw systemu lub innego ptynu
chtodzgcego powstang szkody, producent nie ponosi za nie odpowiedzialnosci, a
ponadto tracg waznos¢ wszelkie roszczenia z tytutu gwarancji.

Ptyn Cooling Liquid FCL 10/20 nie jest tatwopalny. Ptyn chtodzgcy na bazie etanolu
moze by¢ palny w okreslonych warunkach. Ptyn chtodzgcy nalezy transportowacé tylko w
zamknietych, oryginalnych pojemnikach i trzymac z dala od zrédet ognia.

Zuzyty ptyn chlodzacy nalezy zutylizowac¢ w fachowy sposob zgodnie z przepisami krajo-
wymi i miedzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego
mozna otrzymaé w punkcie serwisowym lub za posrednictwem strony internetowej pro-
ducenta.

W ostygnietym urzadzeniu, przed kazdorazowym rozpoczeciem spawania sprawdzié¢
poziom ptynu chtodzgcego.

W przypadku czesci obcego pochodzenia nie ma gwarancji, ze zostaty wykonane i skon-

struowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpieczenstwa.

- Stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i elementy ulegajgce zuzyciu
(obowiagzuje rowniez dla czesci znormalizowanych).

- Dokonywanie wszelkich zmian w zakresie budowy urzgdzenia bez zgody produ-
centa jest zabronione.

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniac.

- Przy zamawianiu nalezy poda¢ doktadng nazwe oraz numer artykutu wg listy czesci
zamiennych, jak rdwniez numer seryjny posiadanego urzgdzenia.

Sruby obudowy majg potgczenie z przewodem ochronnym zapewniajgcym uziemienie
elementéw obudowy.

Nalezy zawsze uzywac oryginalnych srub obudowy w odpowiedniej liczbie, dokrecajac je
podanym momentem.

Producent zaleca, aby przynajmniej co 12 miesiecy zleca¢ przeprowadzenie kontroli
zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego.

W tym samym okresie 12 miesiecy producent zaleca réwniez kalibracje zrédet pradu
spawalniczego.
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Zalecana jest kontrola zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego przez
uprawnionego elektryka:

- po dokonaniu modyfikaciji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesiecy.

Podczas kontroli zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego nalezy prze-
strzegaé odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm i dyrektyw.

Doktadniejsze informacje na temat kontroli zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa tech-
nicznego oraz kalibracji mozna uzyskac¢ w najblizszym punkcie serwisowym. Udostepni
on na zyczenie wszystkie niezbedne dokumenty.

Nie wyrzucac tego urzgdzenia razem ze zwyklymi odpadami! Zgodnie z Dyrektywg Euro-
pejska dotyczgcg odpadow elektrycznych i elektronicznych oraz jej transpozycjg do kra-
jowego porzagdku prawnego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne nalezy gromadzic
oddzielnie i oddawac¢ do zaktadu zajmujgcego sie ich utylizacjg, zgodnie z zasadami
ochrony srodowiska. Witasciciel sprzetu powinien zwrdci¢ urzgdzenie do jego sprze-
dawcy lub uzyskac informacje na temat lokalnych, autoryzowanych systeméw groma-
dzenia i utylizacji takich odpadéw. Ignorowanie tej dyrektywy UE moze mieé¢ negatywny
wptyw na srodowisko i ludzkie zdrowie!

Urzagdzenia z oznaczeniem CE spetniajg wymagania dyrektyw dotyczgcych urzgdzen
niskonapieciowych i kompatybilnosci elektromagnetycznej (np. odpowiednie normy
dotyczgce produktdw, z serii norm EN 60 974).

Fronius International GmbH o$wiadcza, ze urzadzenie spetnia wymogi dyrektywy
2014/53/UE. Petny tekst deklaracji zgodno$ci UE jest dostepny pod nastepujgcym adre-
sem internetowym: http://www.fronius.com

Urzadzenia oznaczone znakiem atestu CSA spetniajg wymagania najwazniejszych norm
Kanady i USA.

Za zabezpieczenie danych o zmianach w zakresie ustawien fabrycznych odpowiada
uzytkownik. W wypadku skasowania ustawien osobistych uzytkownika producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Wszelkie prawa autorskie w odniesieniu do niniejszej instrukcji obstugi nalezg do produ-
centa.

Tekst oraz ilustracje odpowiadajg stanowi technicznemu w momencie oddania instrukgc;ji
do druku. Zastrzega sie mozliwo$¢ wprowadzenia zmian. Tres¢ instrukcji obstugi nie
moze by¢ podstawg do roszczenia jakichkolwiek praw ze strony nabywcy. Bedziemy
wdzieczni za udzielanie wszelkich wskazéwek i informacji o bledach znajdujgcych sie w
instrukcji obstugi.



Informacje ogolne
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Informacje ogoine

Zrédta pradu spawalniczego TransSyner-
gic (TS) 4000 oraz TS 5000, jak rowniez
TransPlusSynergic (TPS) 2700, TPS
3200, TPS 4000 oraz TPS 5000 to
catkowicie cyfrowe, sterowane mikropro-
cesorowo, inwerterowe zrodta pradu spa-
walniczego.

Koncepcja
urzadzenia

Modutowa konstrukcja oraz tatwa
mozliwos¢é rozbudowy systemu zapew-
niajg duzg elastycznos¢. Urzgdzenia te
mozna dostosowaé do kazdych, specyficz-
nych warunkow.

W przypadku zrodta pradu TransPlus
Synergic 2700 zamontowany jest naped 4-
Agregat spawalniczy TS 4000 /5000, TPS 3200/ rolkowy. Wyeliminowany zostat pakiet

4000/ 5000 . TPS 2700 przewodow potgczeniowych pomiedzy
zrédtem pradu oraz podajnikiem drutu.

Dzieki tej zwartej konstrukcji TPS 2700
nadaje sie przede wszystkim do uzytku
przenosnego.

Wszystkie urzadzenia oprécz TS 4000 / 5000 posiadajg mozliwos¢ obstugi wielu metod

spawania:

- spawania MIG/MAG,

- spawania TIG z zaptonem kontaktowym (nie w przypadku zrédet prgdu spawalni-
czego CMT),

- spawania elektrodg topliwg.

Zasada dziatania Centralny zesp¢t sterujacy i regulacyjny zrédet prgdu spawalniczego potgczony jest z
cyfrowym procesorem sygnatowym. Centralny zespét sterujacy i regulacyjny oraz proce-
sor sygnatowy sterujg catym procesem spawania.

Podczas procesu spawania trwa cigglty pomiar danych rzeczywistych, a system reaguje
natychmiast na zmiany. Algorytmy regulacji zapewniajg, ze utrzymywany jest oczekiwany
stan zadany.

Skutkuje to:

- precyzjg procesu spawania,

- doktadng powtarzalno$cig wszystkich wynikow,
- doskonatymi wtasciwosciami spawania.

Obszz?ry zasto- Urzadzenia uzywane sg do zastosowan przemystowych: recznych i zautomatyzowa-
sowan nych do spawania klasyczne;j stali, blach ocynkowanych, chromu/niklu i aluminium.

Zintegrowany naped 4-rolkowy, wysoka moc oraz niewielki ciezar sprawiaja, ze zrodto
pragdu spawalniczego TPS 2700 nadaje sie przede wszystkim do przenosnego uzytku
na budowie lub w zaktadach naprawczych.

Zrédta pradu spawalniczego TS 4000 / 5000 i TPS 3200 / 4000 / 5000 zostaty skon-
struowane z myslg o nastepujgcych zastosowaniach:
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- przemyst samochodowy,

wych,
- budowa instalacji technicznych,

Ostrzezenia na Zrédta pradu spawalniczego, przeznaczone na rynek USA, sg wyposazone w dodatkowe
urzadzeniu wskazdéwki ostrzegawcze na urzadzeniu. Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie
ostrzezen.

- produkcja aparatury,
- przemyst maszynowy i produkcji pojazdéw szyno- -  stocznie itp.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

©® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
© Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
© Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

o Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

= ELECTRIC SHOCK can kill. ™
® Always wear dry insulating gloves.
.? @ Insulate yourself from work and ground.

© Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.
o Keep all panels and covers securely in place.

’ FUMES AND GASES can be hazardous.
® Keep your head out of the fumes.
o \entilate area, or use breathing device.
:.q A

o Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and

manufacturer s instructions for materials used.

© Do not locate unit over combustible surfaces.
@ Do not weld on closed containers.

oy —
" " ¥
WELDING can cause fire or explosion.
/‘ @ Do not weld near flammable material.
X //}_. ® Watch for fire: keep extinguisher nearby.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power
o Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
© Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
® Installation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”
From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

Printing Office, Washington, DC 20402.

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

178 936-A

Nur vorhanden bei Stromquelle ,TPS 2700“
und auf Drahtvorschiiben
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Opis ostrzezen W przypadku niektorych wersji na urzgdzeniach umieszczone sg ostrzezenia.
na urzadzeniu

Rozmieszczenie symboli moze sie réznic.

A

©

O

! Ostrzezenie! Uwaga!
Symbole przedstawiajg mozliwe zagrozenia.

A Rolki podajgce mogg zrani¢ palce.

Drut spawalniczy i czesci podajgce sg podczas pracy pod napieciem spawania.
Nie zbliza¢ do nich dtoni ani metalowych przedmiotow!

1 1.1 1.3

AL
A

2

o

1. Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac smierc¢.

1.1 Nosi¢ suche, izolujgce rekawice ochronne. Nie dotykac drutu elektrodowego
gotymi dtorimi. Nie nosi¢ mokrych ani uszkodzonych rekawic.

1.2 W celu zapewnienia ochrony przed porazeniem prgdem elektrycznym zasto-
sowac podktad izolujgcy od podtogi i obszaru roboczego.

1.3 Przed przystgpieniem do prac przy urzgdzeniu wytgczy¢ urzadzenie i wyjgé wtyk
zasilania lub odtgczyc¢ zasilanie.

2 2.1 2.2 2.3
0 S S
2. Wdychanie dymu spawalniczego moze by¢ szkodliwe dla zdrowia.

21 Unika¢ kontaktu z dymem spawalniczym.



2.2 Stosowac¢ wentylacje wymuszong lub miejscowy wyciag do usuwania dymu spa-
walniczego.

2.3 Dym spawalniczy usuwac wentylatorem.

3
3 Iskry spawalnicze mogg powodowac wybuch lub pozar.
3.1 Trzymaé materiaty tatwopalne z dala od procesu spawania. Nie spawac
w poblizu fatwopalnych materiatow.
3.2 Iskry spawalnicze mogg spowodowac pozar. Przygotowac gasnice. W razie

potrzeby poprosi¢ o nadzor osobe, ktéra potrafi obstugiwaé gasnice.

3.3 Nie spawac¢ na beczkach lub zamknietych pojemnikach.

4. Promieniowanie tukowe moze wywota¢ poparzenia oczu i skéry.

4.1 Nosi¢ nakrycie gtowy i okulary ochronne. Uzywac¢ ochrony stuchu i koszuli z
kotnierzem z guzikiem. Uzywaé przytbicy spawalniczej z odpowiednig regulacja
przyciemniania wizjera. Nosi¢ odpowiednig odziez ochronng zakrywajaca cate

O 1@
=T

XX, XXXX, XXXX *

5. Przed rozpoczeciem prac przy maszynie lub spawaniu:
przeszkoli¢ sie z obstugi urzgdzenia i przeczytac instrukcje!

6. Nie usuwac¢ ani nie zamalowywac etykiety ostrzegawcze;.

* Numer zamdwienia producenta naklejki
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Wersje specjalne

Informacje
ogoine

Edycja Alu

Edycja CrNi

Warianty CMT

Do profesjonalnej obrobki roznych materiatéw niezbedne sg programy spawania dosto-
sowane specjalnie do tych materiatéw. Wersje specjalne cyfrowych zrédet pradu spawal-
niczego sg dostosowane specjalnie do tych wymagan. Dzieki temu najwazniejsze pro-
gramy spawanie dostepne sg bezposrednio z poziomu panelu obstugi zrédet pradu spa-
walniczego. Ponadto zrédta prgdu spawalniczego charakteryzujg sie funkcjami seryj-
nymi, ktére stanowig dla uzytkownika pomoc podczas spawania tychze materiatow.

WSKAZOWKA!

Dane techniczne wersji specjalnych sa takie same, jak dane techniczne standardo-
wych zrédet pradu spawalniczego.

Dla zapewnienia perfekcyjnego i oszczednego spawania materiatéw aluminiowych
zostaly stworzone specjalne zrédta prgdu spawalniczego edycji Alu. Specjalne programy
do spawania aluminium pomagajg w profesjonalnej obrébce aluminium.

Zrédta pradu spawalniczego edycji Alu sg seryjnie wyposazone w wymienione ponizej
opcje:

- specjalne programy do spawania aluminium

- opcja SynchroPuls

Dla zapewnienia perfekcyjnego i oszczednego spawania materiatéw CrNi zostaty stwo-
rzone specjalne zrédia pragdu spawalniczego edycji CrNi. Specjalne programy do spawa-
nia stopéw CrNi pomagajg w profesjonalnej obrébce stali szlachetnej. Zrodta pradu spa-
walniczego edycji CrNi sg seryjnie wyposazone w wymienione ponizej opcje:

- specjalne programy do spawania stopow CrNi

- opcja SynchroPuls

- opcja TIG-Comfort-Stop

- przytacze palnika spawalniczego TIG

- zawor elektromagnetyczny gazu

WSKAZOWKA!

Montaz opcji rozbudowy systemu ,,UniBox” nie jest w przypadku edycji CrNi
mozliwy (np. w celu podtagczenia magistrali uktadu sterowania robota).

Jednakze réwniez wersja CrNi posiada mozliwo$¢ podtgczenia robota za posrednictwem
interfejsu robota ROB 4000 / 5000.

Oproécz typowych metod spawania warianty CMT umozliwiajg dodatkowo stosowanie
procesu CMT. Proces CMT (CMT = Cold Metal Transfer) to specjalna metoda spawania
MIG tukiem zwarciowym. Cechg szczegdlng jest niewielkie odprowadzanie ciepfa i stero-
wane przejscie materiatu przy niskim pradzie.

CMT nadaje sie do:

- prawe bezrozpryskowego lutowania MIG,

- spawania cienkich blach przy niewielkich wypaczeniach,

- lgczenia stali z aluminium (lutowanie).
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CMT 4000 Advan-
ced

TIME 5000 Digital

Edycja Yard

28

Oprécz typowych proceséw spawania MIG/MAG, spawania elektrodg topliwg oraz pro-

cesu CMT, zrodto pradowe CMT 4000 Advanced umozliwia stosowanie zaawansowa-

nego procesu CMT Advanced.

Zasada dziatania procesu CMT Advanced opiera sie na potagczonym tuk spawalniczym z

ujemng biegunowosciag cykli CMT oraz dodatnig biegunowoscig cykli CMT lub tez

dodatnig biegunowoscig cyklu Puls. Cechg szczegdlng jest ukierunkowane oddawanie

ciepta, wysoka wydajnos¢ stapiania, lepsze wypetnianie szczelin, doktadne odrywanie

kropli oraz nadzwyczaj stabilny tuk spawalniczy.

CMT Advanced nadaje sie do:

- lgczenia najcienszych blach z wysokim poziomem wypetniania szczelin,

- stali o wysokiej wytrzymatosci przy niskim wptywie ciepta,

- spawania punktowego: doktadnie zdefiniowana objetos¢ kropli oraz zdefiniowane
ciepto oddawane,

- spawania przetopowego bez podktadki pod gran,

- lutowania stali o wysokiej i bardzo wysokiej wytrzymatosci.

Koncepcja

Jako uniwersalne zrédto pradu spawalniczego TIME 5000 Digital nadaje sie gtéwnie do
spawania recznego. Dodatkowo do typowych procedur spawania TIME 5000 Digital
umozliwia réwniez spawanie TIME o wysokiej mocy.

Zasada dziatania

W stosunku do zwyktych metod MIG/MAG wymienione ponizej cechy umozliwiajg uzy-

skanie wyzszej predkosci spawania przy zwiekszonej nawet o 30 % wydajnosci stapia-

nia:

- modut mocy o wysokiej rezerwie napiecia,

- programy spawania o wysokiej mocy,

- specjalnie dostosowane gazy ochronne,

- podajnik drutu o wysokiej wydajnosci z chtodzonym wodg silnikiem z wirnikiem tar-
czowym, zapewniajgcym predkos¢ podawania drutu do 30 m/min,

- palnik spawalniczy TIME z dwuobiegowym uktadem chfodzenia.

Zastosowanie

Zakres zastosowania — wszedzie tram, gdzie niezbedne sg dtugie spoiny, duze przekroje
spoin oraz kontrolowane odprowadzanie ciepfa, np.:

- w przemy$le maszynowym,

- w przemys$le stalowym,

- w budowie dzwigow,

- w budowie statkow,

- w produkcji bojleréw.

Uzycie nowego zrodta prgdu spawalniczego TIME 5000 Digital jest rowniez mozliwe w
przypadku zastosowan zautomatyzowanych.

Rodzaje materiatéow

Ta metoda spawania o wysokiej mocy nadaje sie zwtaszcza do

- stali niestopowych,

- stali niskostopowych EN 10027,

- drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 890 N/mm?,
- stali odpornych na niskg temperature.

Zrédta pradu spawalniczego edycji Yard zostaty skonstruowane specjalnie z przeznacze-
niem do uzytku w stoczniach okretowych i przy konstrukcjach offshore. Programy spa-
walnicze sg dostosowane gtéwnie do stali oraz CrNi z zastosowaniem drutu litego i rdze-
niowego.



Steel-Edition Zrédta pradu spawalniczego edyciji Steel zostaty skonstruowane specjalnie z przezna-
czeniem do zastosowania przy konstrukcjach stalowych. Za pomocg panelu obstugi

mozna ustawi¢ specjalne charakterystyki dla pulsujgcego i standardowego tuku spawal-
niczego.
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Komponenty systemu

Informacje Zrédta pradu spawalniczego serii cyfrowej moga by¢ uzywane z réznymi elementami

ogoine systemowymi i opcjami. W zaleznosci od obszaru zastosowania zrodet prgdu spawalni-
czego mozna w ten sposob optymalizowac¢ procedury, upraszcza¢ czynnosci robocze lub
obstuge.

Przeglad
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Przeglad elementéw systemu

Legenda:

(1) Cztowiek

(2) Zdalne sterowanie

(3) Palniki spawalnicze

(4) Podaijniki drutu

(5) Uchwyt podajnika drutu

(6) Zestawy przewoddéw potgczeniowych
(7) Wyposazenie robota

(8) Zrédta pradu spawalniczego

(9) Chtodnice

(10)  Wozki oraz uchwyty butli z gazem
(11)  Kable masy i elektrody
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Elementy obstugi oraz przytagcza
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Opis paneli obstugi

Informacje
ogoine

Bezpieczenstwo

Przeglad

Panele obstugi majg strukture logiczng, wyprowadzong z funkcji. Poszczegdélne parame-
try, niezbedne do spawania, mozna w tatwy sposob wybiera¢ za pomocg przyciskow i

- zmienia¢ za pomocg przyciskéw lub pokretta regulacyjnego,

- wyswietla¢ podczas spawania na wyswietlaczu cyfrowym.

Ze wzgledu na funkcje Synergic, w przypadku zmiany poszczegoélnych parametréow usta-
wiane sg rownoczesnie réwniez inne parametry.

WSKAZOWKA!

Z powodu aktualizacji oprogramowania w danym urzadzeniu moga by¢ dostepne
funkcje, ktére nie sa opisane w Instrukcji obstugi lub odwrotnie.

Ponadto poszczegdlne ilustracje mogg nieznacznie réznic sie od elementéw obstugi w
danym urzadzeniu. Sposoéb dziatania elementéw obstugi jest jednak identyczny.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez bledng obstuge.

Moga wystagpi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozu-
mieniu instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzystaé dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentéw systemu, w szczegoélnosci z przepi-
sami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci!

,Opis paneli obstugi” sktada sie z nastepujacych rozdziatow:
- Panel obstugi Standard

- Panel obstugi Comfort

- Panel obstugi US

- Panel obstugi TIME 5000 Digital
- Panel obstugi CMT

- Panel obstugi Yard

- Panel obstugi Remote

- Panel obstugi CMT Remote

- Panel obstugi CrNi

- Panel obstugi Steel
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Panel obstugi Standard

Informacje
ogodlne

Panel obstugi

Standard

34

WSKAZOWKA!

W przypadku panelu obstugi Standard dostepna jest tylko metoda standardowa
spawania MIG/MAG Synergic.

Ponizsze metody i funkcje sg niedostepne i nie mozna ich dodac:

spawanie MIG/MAG Puls Synergic,

tryb spawania (Job),

spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych (TIG),
spawanie elektrodg topliwa,

spawanie punktowe.

vVvyyvyvyy

Zmiany parametréw pradu spawania oraz zmiane dtugosci tuku spawalniczego nalezy
przeprowadzaé za pomocg podajnika drutu.

(M @ G @HE)E) ) (8)(©) (10)

L] IIIIH!!“!!!!!!!!

o0t Stesl & 1119 OMI109 y grss

womy Sl O2|100 Chigs T

€0z 18 % Hardfacing Rutil

T msisod i Cored
AIsi 5 Basic Wire
AlMg 5 Metal Ar 82%

Ar 100%  AI99.5 CrNi €0z 18%
CuAl9 SP1{

Flux

(16) (15)(14) (13) (12) (11)




Nr

Funkcja

(1)

Przycisk Podawanie drutu
Do nawlekania drutu elektrodowego bez gazu i bez prgdu przez pakiet prze-
wodéw do uchwytu palnika spawalniczego

Informacje na temat przebiegu podawania drutu w przypadku dtuzszego
nacisniecia przycisku nawlekania drutu sg dostepne w menu Setup, parametr
Fdi.

(2) Przycisk Wybér parametréw
do wybierania nastepujgcych parametréw:
Grubos¢ blachy
Grubos¢ blachy w mm lub in.
M Prad spawania
- Prad spawania w A
Przed rozpoczeciem spawania wyswietlana jest automatycznie
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.
Predkos¢ podawania drutu
Predkos¢ podawania drutu w m/min lub ipm.
m Napiecie spawania
Napiecie spawania w V
Przed rozpoczeciem spawania wy$wietlana jest automatycznie
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.
Jesli wybrany zostat jeden parametr, na podstawie funkcji Synergic automa-
tycznie ustawiane sg rowniez wszystkie pozostate parametry.
(3) Lewy wyswietlacz cyfrowy
(4) Dioda Grubos¢ blachy
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Grubos¢ blachy
(5) Dioda Prad spawania
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Prgd spawania
(6) Dioda Predkos¢ podawania drutu
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Predkos¢ podawania drutu
(7) Wskaznik Zbyt wysoka temperatura
Swieci sie, gdy zrodto pradu spawalniczego rozgrzeje sie zbyt mocno (np. w
wyniku przekroczenia czasu pracy). Dalsze informacje mozna znalez¢ w roz-
dziale ,Lokalizacja i usuwanie usterek”.
(8) Wskaznik HOLD
W przypadku kazdego zakonczenia spawania zapisywane sg aktualne
wartosci rzeczywiste prgdu spawania oraz napiecie spawania — wskaznik
HOLD swieci sie.
(9) Prawy wyswietlacz cyfrowy
(10) Dioda Napiecie spawania

Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Napiecie spawania
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Kombinacje przy-
ciskow - funkcje
specjalne

Wskaznik usta-
wionej predkosci
nawlekania

36

Nr

Funkcja

(11)  Przycisk Tryb pracy
do wybierania trybu pracy
48 0) Tryb 2-taktowy
($8$ O] Tryb 4-taktowy
Specjalny tryb 4-taktowy (rozpoczecie spawania aluminium)
W przypadku wybranego trybu pracy swieci sie dioda za odpowiednim symbo-
lem.
(12)  Przycisk Rodzaj materiatu
Stuzy do wyboru uzywanego spoiwa oraz gazu ochronnego. Parametry SP1
oraz SP2 sg przewidziane dla materiatéw dodatkowych.
W przypadku wybranego rodzaju materiatu $wieci sie dioda za odpowiednim
spoiwem.
(13)  Przycisk Srednica drutu
Do wybierania uzywanej srednicy drutu. Parametr SP jest przewidziany dla
dodatkowych srednic drutu.
W przypadku wybranej srednicy drutu swieci sie dioda za odpowiednig sred-
nicag drutu.
(14) Wskaznik Przejsciowy tuk spawalniczy
Pomiedzy tukiem zwarciowym oraz tukiem natryskowym powstaje przejsciowy
tuk spawalniczy, ktéremu towarzyszg rozpryski. Aby wskazac¢ ten krytyczny
obszar, swieci sie wskaznik przejsciowego tuku spawalniczego
(15)  Przycisk Store
umozliwia wejscie do menu Setup
(16)  Przycisk Pomiar przeptywu gazu

Stuzy do ustawiania niezbednej ilosci gazu na reduktorze cisnienia.
Po nacisnieciu przycisku pomiaru przeptywu gazu gaz wyptywa przez 30 s.
Ponowne nacisniecie przycisku powoduje wczesniejsze zakonczenie procesu.

Réwnoczesne lub ponowne nacisniecie przyciskow umozliwia uruchomienie opisanych
ponizej funkcji specjalnych.

Wyswietlana jest ustawiona predko$¢ nawlekania
(np.: Fdi | 10 m/min lub Fdi | 393.70 ipm)

predkosci nawlekania;

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.

B+ B
- Za pomocg przyciskow Rodzaj materiatu (12) zmienianie



Wskaznik czasu
wstepnego
wyplywu gazu i
czasu wyplywu
dodatkowego

Wyswietlanie
wersji oprogra-
mowania

[©]+
[v]a]
[v]a]
[v]a]
[l

Wyswietlany jest czas wstepnego wyptywu gazu (np. GPr| 0,1 s)

Za pomocg przyciskow Rodzaj materiatu (12) zmienianie czasu
wstepnego wyptywu gazu

Nastepne nacisniecie przycisku Metoda (11) powoduje wyswietle-
nie ustawionego czasu dodatkowego wyptywu gazu (np. GPo |
0,5s)

Za pomocg przyciskow Rodzaj materiatu (12) zmienianie czasu
dodatkowego wyptywu gazu

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.

Oprdcz wersji oprogramowania, za pomocg tej funkcji specjalne mozna réwniez
wyswietli¢ jeszcze numer wersji bazy danych spawania, nr podajnika drutu, wersje
oprogramowania podajnika drutu oraz czas jarzenia tuku spawalniczego.

]+ [v]a]

Wyswietlana jest wersja oprogramowania

Nastepne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (12) powoduje
wyswietlenie numeru wersji bazy danych spawania
(np. 0] 029 = M0029)

Ponowne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (12) umozliwia
wyswietlenie numeru podajnika drutu (A lub B w przypadku
uchwytu z podwdjng gtowicg) oraz wersji oprogramowania podaj-
nika drutu

(np. A1.5]0.23)

Po nacisnieciu przycisku Rodzaj materiatu (12) po raz trzeci
wyswietlany jest rzeczywisty czas jarzenia tuku $wietlnego od
czasu pierwszego uruchomienia (np. ,654 | 32.1”" =65432,1 h =
65 432 h, 6 min)

WSKAZOWKA! Wskaznik czasu jarzenia tuku spawalniczego nie
nadaje sie do zastosowania jako podstawa naliczania optat za
wypozyczanie, Swiadczen gwarancyjnych itp.

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.
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Panel obstugi Comfort / CrNi / Steel

Roéznice miedzy Struktura paneli obstugi Comfort, CrNi i Steel jest identyczna az do obszaru wybierania
panelami obstugi materiatu. W kolejnym rozdziale zaprezentowano jedynie panel obstugi Comfort. Wszyst-
Comfort, CrNi i kie opisane funkcje dotyczg w tym samym stopniu paneli obstugi CrNi i Steel.

Steel

Panel obstugi
Comfort 2 @4 ©©) ((10) (12) (14) (16) (18)  (20)

(1) @[ & [ ©) | (11) | (13) | (15) [(17)| (19) (21)

L III!!!!!&!!!!!|!II ORT

€02 100 % Steel CrNi199 Ar 97.5%

» me  Steel CrNi1886 002 25%

02 18 % Yardfacing Rutil

— n : Cored
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27) | (25) (23) ‘
(22)

(28) (26) (24)

Nr Funkcja

(1) Przycisk Nawlekanie drutu
Do nawlekania drutu bez gazu i bez prgdu do wigzki uchwytu palnika spawalni-
czego

Informacje na temat przebiegu podawania drutu w przypadku dtuzszego
nacisniecia przycisku nawlekania drutu sg dostepne w menu Setup, parametr
Fdi.
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Funkcja

(2) Przetacznik kluczykowy (opcjonalny)

Gdy przetgcznik kluczykowy znajduje sie w pozycji poziomej, zablokowane sg

nastepujgce pozycje:

- Wybdr metody spawania za pomoca przycisku (przyciskow) Metoda (22)

- Wybdr trybu pracy za pomocg przycisku (przyciskéw) Tryb pracy (23)

- Wybdr spoiwa za pomocg przycisku (przyciskdw) Rodzaj materiatu (24)

- Wejscie do menu Setup za pomocg przycisku Store (27)

- Wejscie do menu Korekta zadania (rozdziat Tryb zadania)
WSKAZOWKA! Analogicznie do panelu obstugi zrédta pradu spa-
walniczego, funkcjonalnosé panelu obstugi komponentéw systemu
jest rébwniez ograniczona.

(3) Przycisk Wybér parametréw

do wybierania nastepujgcych parametrow:

I Wymiar a?)
zalezy od ustawionej predkosci spawania

Grubosé blachy")
Grubos¢ blachy w mm lub in.

I\ Prad spawania?)
Prad spawania w A
Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.

Predkos$é podawania drutu?)
Predkos¢ podawania drutu w m/min lub ipm.

n Wskaznik F1
Do wskazywania poboru prgdu napedu PushPull

ﬂ Wskaznik poboru pradu przez naped podajnika drutu
Do wskazywania poboru prgdu napedu podajnika drutu

Jesli swieca sie wskazniki na przycisku Wybér parametréow (3) oraz na pokretle

regulacyjnym (21), ustawiony / wybrany parametr mozna zmieni¢ za pomocg

pokretta regulacyjnego (21).

1) Jesli wybrany zostat jeden z tych parametréw, w przypadku spawania
metodg MIG/MAG Puls Synergic oraz MIG/MAG Standard Synergic,
ze wzgledu na funkcje Synergic automatycznie ustawiane sg réwniez
wszystkie pozostate parametry, jak réwniez parametr Napiecie spa-
wania.

(4) Dioda Wskaznik F1
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik F1
(5) Dioda Wskaznik poboru pradu przez naped podajnika drutu
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik poboru pradu przez naped
podajnika drutu
(6) Dioda Wymiar a
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wymiar a
(7) Lewy wyswietlacz cyfrowy
(8) Dioda Grubos¢ blachy

swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Grubos¢ blachy
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(9)

Dioda Prad spawania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Prad spawania

(10)

Dioda Predkosé¢ podawania drutu
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Predkosé podawania drutu

(11)

Wskaznik Przekroczenie temperatury

Swieci sie, gdy zrédto pragdu spawalniczego rozgrzeje sie zbyt mocno (np. w
wyniku przekroczenia czasu pracy). Dalsze informacje mozna znalez¢ w roz-
dziale ,Lokalizacja i usuwanie usterek”.

(12)

Wskaznik HOLD

W przypadku kazdego zakonczenia spawania zapisywane sg aktualne
wartosci rzeczywiste prgdu spawania oraz napiecie spawania — wskaznik
HOLD swieci sie.

(13)

Dioda Korekta dtugosci tuku spawalniczego
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Korekta dtugosci tuku spawalniczego

(14)

Dioda Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Korekta odrywania kropli / Korekta
dynamiki / Dynamika

(15)

Dioda Napiecie spawania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Napiecie spawania

(16)

Dioda Predkos¢ spawania
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Predkosé spawania

(17)

Prawy wyswietlacz cyfrowy

(18)

Dioda Nr zadania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Nr zadania

(19)

Dioda Wskaznik F3
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik F3




Nr

Funkcja

(20) Przycisk Wybor parametrow
do wybierania nastepujgcych parametrow:
Korekta dtugosci tuku spawalniczego
Umozliwia zmiane dtugosci tuku spawalniczego
E! Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
W zaleznosci od metody ma rézne funkcje. Opis danej funkcji zostat
zamieszczony w rozdziale Tryb spawania przy odpowiedniej meto-
dzie.
\V‘ Napiecie spawania
Napiecie spawania w V
Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametréw.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartos¢ rzeczywista.
v Predkos¢ spawania
Predkos¢ spawania w cm/min lub ipm (niezbedna dla parametru
Wymiar a)
o Job N°
W trybie zadania stuzy do wywotywania zapisanych zestawoéw para-
metréw za pomocg numerdéw zadan
ﬂ Wskaznik F3
do wys$wietlania wartosci Real Energy Input w kJ. Real Energy Input
nalezy uaktywni¢ w menu Setup Poziom 2 - Parametr EnE. Jezeli
wskaznik nie jest uaktywniony, warto$¢ przeptywu ptynu chtodzgcego
bedzie wyswietlana w przypadku zainstalowania chtodnicy FK 4000
Rob
Jesli $wieca sie wskazniki na przycisku Wybor parametréw (20) oraz na
pokretle regulacyjnym (21), ustawiony / wybrany parametr mozna zmieni¢ za
pomocg pokretta regulacyjnego (21).
(21) Pokretto regulacyjne
Do zmieniania parametréw. Jesli Swieci sie wskaznik na pokretle regulacyjnym,
wybrany parametr mozna zmienicé.
(22) Przycisk(i) Metoda

Do wybierania metody spawania
Spawanie MIG/MAG Puls Synergic

LILS SN

«<xx\ Spawanie MIG/MAG Standard Synergic

amk\,  Spawanie MIG/IMAG Standard Manual
Yol Tryb zadania (Job)

ax=m\ Spawanie TIG z zaptonem kontaktowym

earm]  Spawanie elektroda topliwg

W przypadku wybranej metody spawania swieci sie dioda odpowiedniego sym-
bolu.
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(23)

GBd6 8

Przycisk Tryb pracy
Do wybierania trybu pracy

Tryb 2-taktowy

Tryb 4-taktowy

Specjalny tryb 4-taktowy (rozpoczecie spawania aluminium)
Tryb pracy Spawanie punktowe

Tryb pracy Mode

W przypadku wybranego trybu pracy $wieci sie dioda za odpowiednim symbo-
lem.

(24)

Przycisk Rodzaj materiatu
Do wybierania uzywanego spoiwa oraz gazu ochronnego. Parametry SP1 oraz
SP2 s3 przewidziane dla materiatéw dodatkowych.

W przypadku wybranego rodzaju materiatu Swieci sie dioda za odpowiednim
spoiwem.

(25)

Przycisk Srednica drutu
Do wybierania uzywanej srednicy drutu. Parametr SP jest przewidziany dla
dodatkowych Srednic drutu.

W przypadku wybranej Srednicy drutu $wieci sie dioda za odpowiednig Sred-
nicag drutu.

(26)

Wskaznik Przejsciowy tuk spawalniczy

Miedzy tukiem zwarciowym a tukiem natryskowym powstaje przejsciowy tuk
spawalniczy, ktéremu towarzyszg znaczne rozpryski. Aby wskazac ten kry-
tyczny obszar, $wieci sie wskaznik przejsciowego tuku spawalniczego

(27)

Przycisk Store
Umozliwia wejscie do menu Setup

(28)

Przycisk Pomiar przeplywu gazu

Stuzy do ustawiania niezbednej ilosci gazu na reduktorze cisnienia.

Po nacisnieciu przycisku pomiaru przeptywu gazu gaz wyptywa przez 30 s.
Ponowne nacisniecie przycisku powoduje wczesniejsze zakonczenie procesu.

Réwnoczesne lub ponowne nacisniecie przyciskow umozliwia uruchomienie opisanych
ponizej funkcji specjalnych.

. + . Wyswietlana jest ustawiona predkos¢ nawlekania

(np.: Fdi | 10 m/min lub Fdi | 393.70 ipm)

Zmiana predkosci nawlekania za pomocg pokretta regulacyjnego

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.



Wskaznik czasu
wstepnego
wyplywu gazu i
czasu wyplywu
dodatkowego

Wyswietlanie
wersji oprogra-
mowania

[©]
+
7]

Wyswietlany jest czas wstepnego wyptywu gazu (np. GPr| 0,1 s)

Zmiana czasu wstepnego wyptywu gazu za pomocg pokretta
regulacyjnego

Nastepne nacisniecie przycisku Metoda (22) powoduje wyswietle-
nie ustawionego czasu dodatkowego wyptywu gazu (np. GPo |
0,5s)

Zmiana czasu dodatkowego wyptywu gazu za pomoca pokretta
regulacyjnego

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.

Oprdcz wersji oprogramowania, za pomocg tej funkcji specjalne mozna réwniez wyswie-
tli¢ jeszcze numer wersji bazy danych spawania, nr podajnika drutu, wersje oprogramo-
wania podajnika drutu oraz czas jarzenia tuku spawalniczego.

]+ [v]4]

Wyswietlana jest wersja oprogramowania

Nastepne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (24) powoduje
wyswietlenie numeru wersji bazy danych spawania
(np. 0] 029 = M0029)

Ponowne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (24) umozliwia
wyswietlenie numeru podajnika drutu (A lub B w przypadku
uchwytu z podwdjng gtowicg) oraz wersji oprogramowania podaj-
nika drutu

(np. A1.5]0.23)

Po nacisnieciu przycisku Rodzaj materiatu (24) po raz trzeci
wyswietlany jest rzeczywisty czas jarzenia tuku $wietlnego od
czasu pierwszego uruchomienia (np. ,654 | 32.1” =65 432,1 h =
65 432 h, 6 min)

WSKAZOWKA! Wskaznik czasu jarzenia tuku spawalniczego nie
nadaje sie do zastosowania jako podstawa naliczania optat za
wypozyczanie, swiadczen gwarancyjnych itp.

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.
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Nr Funkcja

(1) Przycisk Inch Forward (Nawlekanie drutu)
Do nawlekania drutu elektrodowego bez gazu i bez pradu do wigzki do
uchwytu palnika spawalniczego

Informacje na temat przebiegu podawania drutu w przypadku dtuzszego
nacisniecia przycisku nawlekania drutu sg dostepne w menu Setup, parametr
Fdi.

(2) Przetacznik kluczykowy (opcja)
Jesli przetgcznik kluczykowy znajduje sie w pozycji poziomej, zablokowane
sg nastepujace pozycje:
- Wybdr metody spawania za pomocg przycisku (przyciskow) Metoda (20)
- Wybér trybu pracy za pomocg przycisku (przyciskéw) Tryb pracy (21)
- Wybdr spoiwa za pomocg przycisku (przyciskow) Rodzaj materiatu (22)
- Wejscie do menu Setup za pomoca przycisku Store (25)
- Wejscie do menu Korekta zadania (rozdziat Tryb zadania)

WSKAZOWKA! Analogicznie do panelu obstugi zrodta pradu spa-
walniczego, funkcjonalno$¢ panelu obstugi komponentéw systemu
jest réwniez ograniczona.
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©)

Przycisk Wyboér parametréow
do wybierania nastepujgcych parametrow:

Grubosé blachy")
Grubos¢ blachy w mm lub in.

A Prad spawania')
Prad spawania w A
Przed rozpoczeciem spawania wyswietlana jest automatycznie
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.

Predkosé¢ podawania drutu’)
Predkos¢ podawania drutu w m/min lub ipm.
n Wskaznik F1

Do wskazywania poboru prgdu napedu PushPull

Wskaznik poboru pradu przez naped podajnika drutu
Do wskazywania poboru prgdu napedu podajnika drutu

Jesli $wieca sie wskazniki na przycisku Wybor parametréw (3) oraz na pokretle
regulacyjnym (19), ustawiony / wybrany parametr mozna zmieni¢ za pomocg
pokretta regulacyjnego (19).

1) Jesli wybrany zostat jeden z tych parametréw, w przypadku spawania
metodg MIG/MAG Puls Synergic oraz MIG/MAG Standard Synergic,
ze wzgledu na funkcje Synergic automatycznie ustawiane sg réwniez
wszystkie pozostate parametry, jak réwniez parametr Napiecie spa-
wania.

(4)

Dioda Wskaznik F1
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik F1

()

Dioda Wskaznik poboru pradu napedu podajnika drutu
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik poboru prgdu napedu
podajnika drutu

(6)

Lewy wyswietlacz cyfrowy

(7)

Dioda Grubos¢ blachy
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Grubos¢ blachy

(8)

Dioda Prad spawania
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Pragd spawania

(9)

Dioda Predkosé podawania drutu
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Predko$é podawania drutu

(10)

Wskaznik Zbyt wysoka temperatura

Swieci sie, gdy zrédto prgdu spawalniczego rozgrzeje sie zbyt mocno (np. w
wyniku przekroczenia czasu pracy). Dalsze informacje mozna znalez¢ w roz-
dziale ,Lokalizacja i usuwanie usterek”.

(11)

Wskaznik HOLD

W przypadku kazdego zakonczenia spawania zapisywane sg aktualne
wartosci rzeczywiste pragdu spawania oraz napiecie spawania — wskaznik
HOLD Swieci sie.

(12)

Dioda Korekta diugosci tuku spawalniczego
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Korekta dtugosci tuku spawalniczego
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(13) Dioda Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Korekta odrywania kropli / Korekta
dynamiki / Dynamika
(14) Dioda Napiecie spawania
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Napiecie spawania
(15) Prawy wyswietlacz cyfrowy
(16) Dioda Nr zadania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Nr zadania
(17) Dioda Wskaznik F3
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik F3
(18)  Przycisk Wybér parametréow
do wybierania nastepujgcych parametrow:
Korekta dtugosci tuku spawalniczego
Umozliwia zmiane dtugosci tuku spawalniczego
E Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
W zaleznosci od metody ma rézne funkcje. Opis danej funkc;ji
zamieszczony zostat w rozdziale Tryb spawania przy odpowiedniej
metodzie.
m Napiecie spawania
Napiecie spawania w V
Przed rozpoczeciem spawania wy$wietlana jest automatycznie
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.
K Job N°
W trybie zadania stuzy do wywotywania zapisanych zestawow para-
metréw za pomocag numerdw zadan
n Wskaznik F3
do wyswietlania wartosci Real Energy Input w kJ. Real Energy Input
nalezy uaktywni¢ w menu Setup Poziom 2 - Parametr EnE. Jezeli
wskaznik nie jest uaktywniony, wartos¢ przeptywu ptynu chtodzgcego
bedzie wyswietlana w przypadku zainstalowania chtodnicy FK 4000
Rob
Jesli Swieca sie wskazniki na przycisku Wybor parametréow (18) oraz na
pokretle regulacyjnym (19), ustawiony / wybrany parametr mozna zmienic¢ za
pomocg pokretta regulacyjnego (19).
(19) Pokretto regulacyjne

Do zmieniania parametrow. Jesli Swieci sie wskaznik na pokretle regulacyjnym,
wybrany parametr mozna zmienié.




Nr

Funkcja

(20)

Przycisk(i) Metoda
Do wyboru metody spawania

amx\  Spawanie MIG/MAG Puls Synergic
=\  Spawanie MIG/MAG Standard Synergic
@\ Spawanie MIG/MAG Standard Manual
0 © Tryb zadania

R\ Spawanie TIG z zaptonem kontaktowym
GCXI®WR  Spawanie elektroda topliwg

W przypadku wybranego trybu pracy swieci sie dioda odpowiedniego symbolu.

(21)

Przycisk Tryb pracy
do wybierania trybu pracy

Tryb 2-taktowy
Tryb 4-taktowy
Specjalny tryb 4-taktowy (rozpoczecie spawania aluminium)

Tryb pracy Spawanie elektrodg topliwg

i
§

Tryb pracy Mode

W przypadku wybranego trybu pracy $wieci sie dioda za odpowiednim symbo-
lem.

(22)

Przycisk Rodzaj materiatu
Stuzy do wyboru uzywanego spoiwa oraz gazu ochronnego. Parametry SP1
oraz SP2 sg przewidziane dla materiatéw dodatkowych.

W przypadku wybranego rodzaju materiatu Swieci sie dioda za odpowiednim
spoiwem.

(23)

Przycisk Diameter / Index (Srednica drutu)
Do wybierania uzywanej srednicy drutu. Parametr SP jest przewidziany dla
dodatkowych srednic drutu.

W przypadku wybranej srednicy drutu $wieci sie dioda za odpowiednig $red-
nicg drutu.

(24)

Wskaznik Przejsciowy tuk spawalniczy

Pomiedzy tukiem zwarciowym oraz tukiem natryskowym powstaje przejsciowy
tuk spawalniczy, ktéremu towarzyszg znaczne rozpryski. Aby wskazac ten kry-
tyczny obszar, $wieci sie wskaznik przejsciowego tuku spawalniczego

(25)

Przycisk Store
umozliwia wejscie do menu Setup

(26)

Przycisk Pomiar przeplywu gazu

Stuzy do ustawiania niezbednej ilosci gazu na reduktorze cisnienia.

Po nacisnieciu przycisku pomiaru przeptywu gazu gaz wyptywa przez 30 s.
Ponowne nacisniecie przycisku powoduje wczeéniejsze zakonczenie procesu.

Kombinacje przy- Rdéwnoczesne lub ponowne nacisniecie przyciskéw umozliwia uruchomienie opisanych
ciskow - funkcje ponizej funkcji specjalnych.

specjalne

47



Wskaznik usta-
wionej predkosci
nawlekania

Wskaznik czasu
wstepnego
wyplywu gazu i
czasu wyplywu
dodatkowego

Wyswietlanie
wersji oprogra-
mowania
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Wyswietlana jest ustawiona predkos¢ nawlekania
(np.: Fdi | 10 m/min lub Fdi | 393.70 ipm)

Zmiana predkosci nawlekania za pomocg pokretta regulacyjnego

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.

Wyswietlany jest czas wstepnego wyptywu gazu (np. GPr | 0,1 s)

Zmiana czasu wstepnego wyptywu gazu za pomocg pokretta
regulacyjnego

Nastepne nacisniecie przycisku Metoda (20) powoduje wyswietle-
nie ustawionego czasu dodatkowego wyptywu gazu (np. GPo |
0,5s)

Zmiana czasu dodatkowego wyptywu gazu za pomoca pokretta
regulacyjnego

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.

Oprécz wersji oprogramowania, za pomocg tej funkcji specjalne mozna réwniez wyswie-
tli¢ jeszcze numer wersji bazy danych spawania, nr podajnika drutu, wersje oprogramo-
wania podajnika drutu oraz czas jarzenia tuku spawalniczego.

©l+ [v]4]

Wyswietlana jest wersja oprogramowania

Nastepne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (22) powoduje
wyswietlenie numeru wersji bazy danych spawania
(np. 0] 029 = M0029)

Ponowne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (22) umozliwia
wyswietlenie numeru podajnika drutu (A lub B w przypadku
uchwytu z podwdjng gtowicg) oraz wersji oprogramowania podaj-
nika drutu

(np. A1.5]0.23)

Po nacisnieciu przycisku Rodzaj materiatu (22) po raz trzeci
wyswietlany jest rzeczywisty czas jarzenia tuku $wietlnego od
czasu pierwszego uruchomienia (np. ,654 | 32.1" =65432,1 h =
65 432 h, 6 min)

WSKAZOWKA! Wskaznik czasu jarzenia tuku spawalniczego nie
nadaje sie do zastosowania jako podstawa naliczania optat za
wypozyczanie, swiadczen gwarancyjnych itp.

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.
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Nr

Funkcja

(1)

Przycisk Inch Forward (Nawlekanie drutu)
Do nawlekania drutu elektrodowego bez gazu i bez pradu do uchwytu palnika
spawalniczego

Informacje na temat przebiegu podawania drutu w przypadku dtuzszego
nacisniecia przycisku nawlekania drutu sg dostepne w menu Setup, parametr
Fdi.

(2)

Przetacznik kluczykowy (opcja)

Jesli przetgcznik kluczykowy znajduje sie w pozycji poziomej, zablokowane
sg nastepujace pozycje:

- Wybdr metody spawania za pomocg przycisku (przyciskow) Metoda (20)
- Wybér trybu pracy za pomocg przycisku (przyciskéw) Tryb pracy (21)

- Wybdr spoiwa za pomocg przycisku (przyciskow) Rodzaj materiatu (22)
- Wejscie do menu Setup za pomoca przycisku Store (25)

- Wejscie do menu Korekta zadania (rozdziat Tryb zadania)

WSKAZOWKA! Analogicznie do panelu obstugi zrodta pradu spa-
walniczego, funkcjonalno$¢ panelu obstugi komponentéw systemu
jest réwniez ograniczona.
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Nr

Funkcja

(©)

Przycisk Wyboér parametréow
do wybierania nastepujgcych parametrow:

b2 Wymiar a?)
zalezy od ustawionej predkosci spawania

Grubosé blachy?)
Grubos¢ blachy w mm lub in.

I\ Prad spawania’)
Prad spawania w A
Przed rozpoczeciem spawania wyswietlana jest automatycznie
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.

Predko$é¢ podawania drutu’)
Predkos¢ podawania drutu w m/min lub ipm.

n Wskaznik F1
Do wskazywania poboru pradu napedu PushPull

Wskaznik poboru pradu przez naped podajnika drutu
Do wskazywania poboru prgdu napedu podajnika drutu

Jesli $wieca sie wskazniki na przycisku Wybor parametréw (3) oraz na pokretle
regulacyjnym (19), ustawiony / wybrany parametr mozna zmieni¢ za pomocg
pokretta regulacyjnego (19).

1) Jesli wybrany zostat jeden z tych parametréw, w przypadku spawania
metodg MIG/MAG Puls Synergic oraz MIG/MAG Standard Synergic,
ze wzgledu na funkcje Synergic automatycznie ustawiane sg réwniez
wszystkie pozostate parametry, jak réwniez parametr Napiecie spa-
wania.

(4)

Dioda Wskaznik F1
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik F1

()

Dioda Wskaznik poboru pradu napedu podajnika drutu
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik poboru prgdu napedu
podajnika drutu

(6)

Dioda Wymiar a
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wymiar a

(7)

Lewy wyswietlacz cyfrowy

(8)

Dioda Grubosé¢ blachy
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Grubos¢ blachy

(9)

Dioda Prad spawania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Prgd spawania

(10)

Dioda Predkos¢ podawania drutu
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Predkosé podawania drutu

(11)

Wskaznik Zbyt wysoka temperatura

Swieci sie, gdy zrédto prgdu spawalniczego rozgrzeje sie zbyt mocno (np. w
wyniku przekroczenia czasu pracy). Dalsze informacje mozna znalez¢ w roz-
dziale ,Lokalizacja i usuwanie usterek”.

(12)

Wskaznik HOLD

W przypadku kazdego zakonczenia spawania zapisywane sg aktualne
wartosci rzeczywiste prgdu spawania oraz napiecie spawania — wskaznik
HOLD swieci sie.




Nr

Funkcja

(13) Dioda Korekta diugosci tuku spawalniczego
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Korekta dtugosci tuku spawalniczego
(14) Dioda Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Korekta odrywania kropli / Korekta
dynamiki / Dynamika
(15) Dioda Napiecie spawania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Napiecie spawania
(16) Dioda Predkos¢ spawania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Predkos¢ spawania
(17)  Prawy wyswietlacz cyfrowy
(18) Dioda Nr zadania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Nr zadania
(19) Dioda Wskaznik F3
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik F3
(20) Przycisk Wybor parametréow
do wybierania nastepujgcych parametréw:
e Korekta dtugosci tuku spawalniczego
Umozliwia zmiane dtugosci tuku spawalniczego
E Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
W zaleznosci od metody ma rézne funkcje. Opis danej funkgc;ji
zamieszczony zostat w rozdziale Tryb spawania przy odpowiedniej
metodzie.
m Napiecie spawania
Napiecie spawania w V
Przed rozpoczeciem spawania wys$wietlana jest automatycznie
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.
v Predkos¢ spawania
Predkos¢ spawania w cm/min lub ipm (niezbedna dla parametru
Wymiar a)
o Job N°
W trybie zadania stuzy do wywotywania zapisanych zestawow para-
metréw za pomocag numerdéw zadan
H Wskaznik F3
do wyswietlania wartosci Real Energy Input w kJ. Real Energy Input
nalezy uaktywni¢ w menu Setup Poziom 2 - Parametr EnE. Jezeli
wskaznik nie jest uaktywniony, wartos¢ przeptywu ptynu chtodzgcego
bedzie wyswietlana w przypadku zainstalowania chtodnicy FK 4000
Rob
Jesli Swieca sie wskazniki na przycisku Wybor parametréow (20) oraz na
pokretle regulacyjnym (21), ustawiony / wybrany parametr mozna zmieni¢ za
pomoca pokretta regulacyjnego (21).
(21) Pokretto regulacyjne

Do zmieniania parametrow. Jesli Swieci sie wskaznik na pokretle regulacyjnym,
wybrany parametr mozna zmienic.
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Nr

Funkcja

(22)

Przycisk(i) Metoda
Do wyboru metody spawania

amx\  Spawanie MIG/MAG Puls Synergic
=\  Spawanie MIG/MAG Standard Synergic
@\ Spawanie MIG/MAG Standard Manual
0 © Tryb zadania

R\ Spawanie TIG z zaptonem kontaktowym
GCXI®WR  Spawanie elektroda topliwg

W przypadku wybranego trybu pracy swieci sie dioda odpowiedniego symbolu.

(23)

Przycisk Tryb pracy
do wybierania trybu pracy

Tryb 2-taktowy
Tryb 4-taktowy
Specjalny tryb 4-taktowy (rozpoczecie spawania aluminium)

Tryb pracy Spawanie punktowe

i
§

Tryb pracy Mode

W przypadku wybranego trybu pracy $wieci sie dioda za odpowiednim symbo-
lem.

(24)

Przycisk Rodzaj materiatu
Stuzy do wyboru uzywanego spoiwa oraz gazu ochronnego. Parametry SP1
oraz SP2 sg przewidziane dla materiatéw dodatkowych.

W przypadku wybranego rodzaju materiatu Swieci sie dioda za odpowiednim
spoiwem.

(25)

Przycisk Diameter / Index (Srednica drutu)
Do wybierania uzywanej srednicy drutu. Parametr SP jest przewidziany dla
dodatkowych srednic drutu.

W przypadku wybranej srednicy drutu $wieci sie dioda za odpowiednig $red-
nicg drutu.

(26)

Wskaznik Przejsciowy tuk spawalniczy

Pomiedzy tukiem zwarciowym oraz tukiem natryskowym powstaje przejsciowy
tuk spawalniczy, ktéremu towarzyszg znaczne rozpryski. Aby wskazac ten kry-
tyczny obszar, $wieci sie wskaznik przejsciowego tuku spawalniczego

(27)

Przycisk Store
umozliwia wejscie do menu Setup

(28)

Przycisk Pomiar przeplywu gazu

Stuzy do ustawiania niezbednej ilosci gazu na reduktorze cisnienia.

Po nacisnieciu przycisku pomiaru przeptywu gazu gaz wyptywa przez 30 s.
Ponowne nacisniecie przycisku powoduje wczeéniejsze zakonczenie procesu.

Kombinacje przy- Rdéwnoczesne lub ponowne nacisniecie przyciskéw umozliwia uruchomienie opisanych
ciskow - funkcje ponizej funkcji specjalnych.

specjalne
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Wskaznik usta-
wionej predkosci
nawlekania

Wskaznik czasu
wstepnego
wyplywu gazu i
czasu wyplywu
dodatkowego

Wyswietlanie
wersji oprogra-
mowania

[©] [9]
+
]

[©]
+
2]

Wyswietlana jest ustawiona predkos¢ nawlekania
(np.: Fdi | 10 m/min lub Fdi | 393.70 ipm)

Zmiana predkosci nawlekania za pomocg pokretta regulacyjnego

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.

Wyswietlany jest czas wstepnego wyptywu gazu (np. GPr | 0,1 s)

Zmiana czasu wstepnego wyptywu gazu za pomocg pokretta
regulacyjnego

Nastepne nacisniecie przycisku Metoda (20) powoduje wyswietle-
nie ustawionego czasu dodatkowego wyptywu gazu (np. GPo |
0,5s)

Zmiana czasu dodatkowego wyptywu gazu za pomoca pokretta
regulacyjnego

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.

Oprécz wersji oprogramowania, za pomocg tej funkcji specjalne mozna réwniez wyswie-
tli¢ jeszcze numer wersji bazy danych spawania, nr podajnika drutu, wersje oprogramo-
wania podajnika drutu oraz czas jarzenia tuku spawalniczego.

P+ [v]4]

Wyswietlana jest wersja oprogramowania

Nastepne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (24) powoduje
wyswietlenie numeru wersji bazy danych spawania
(np. 0] 029 = M0029)

Ponowne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (24) umozliwia
wyswietlenie numeru podajnika drutu (A lub B w przypadku
uchwytu z podwdjng gtowicg) oraz wersji oprogramowania podaj-
nika drutu

(np. A1.5]0.23)

Po nacisnieciu przycisku Rodzaj materiatu (24) po raz trzeci
wyswietlany jest rzeczywisty czas jarzenia tuku $wietlnego od
czasu pierwszego uruchomienia (np. ,654 | 32.1” =65 432,1 h =
65 432 h, 6 min)

WSKAZOWKA! Wskaznik czasu jarzenia tuku spawalniczego nie
nadaje sie do zastosowania jako podstawa naliczania optat za
wypozyczanie, swiadczen gwarancyjnych itp.

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.
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Nr Funkcja

(1) Przycisk Inch Forward (Nawlekanie drutu)
Do nawlekania drutu elektrodowego bez gazu i bez pradu do wigzki do
uchwytu palnika spawalniczego

Informacje na temat przebiegu podawania drutu w przypadku dtuzszego
nacisniecia przycisku nawlekania drutu sg dostepne w menu Setup, parametr
Fdi.

(2) Przycisk Wybo6r parametrow
do wybierania nastepujgcych parametrow:

Grubosé blachy’)
Grubos¢ blachy w mm lub in.

I\ Prad spawania?)
Prad spawania w A
Przed rozpoczeciem spawania wys$wietlana jest automatycznie
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.

Predko$é¢ podawania drutu?)
Predkos$¢ podawania drutu w m/min lub ipm.




Nr

Funkcja

“ Wskaznik F1
Do wskazywania poboru prgdu napedu PushPull

Wskaznik poboru pradu przez naped podajnika drutu
Do wskazywania poboru prgdu napedu podajnika drutu

Jesli Swieca sie wskazniki na przycisku Wybor parametrow (3) oraz na pokretle
regulacyjnym (19), ustawiony / wybrany parametr mozna zmieni¢ za pomocg
pokretta regulacyjnego (19).

1) Jesli wybrany zostat jeden z tych parametrow, w przypadku spawania
metodg MIG/MAG Puls Synergic oraz MIG/MAG Standard Synergic,
ze wzgledu na funkcje Synergic automatycznie ustawiane sg réwniez
wszystkie pozostate parametry, jak rowniez parametr Napiecie spa-
wania.

(3) Dioda Wskaznik F1
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik F1
(4) Dioda Wskaznik poboru pradu napedu podajnika drutu
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr WskaZznik poboru prgdu napedu
podajnika drutu
(5) Lewy wyswietlacz cyfrowy
(6) Dioda Grubosé¢ blachy
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Grubos¢ blachy
(7) Dioda Prad spawania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Prgd spawania
(8) Dioda Predkos¢ podawania drutu
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Predkosé podawania drutu
(9) Wskaznik Zbyt wysoka temperatura
Swieci sie, gdy zrodto pradu spawalniczego rozgrzeje sie zbyt mocno (np. w
wyniku przekroczenia czasu pracy). Dalsze informacje mozna znalez¢ w roz-
dziale ,Lokalizacja i usuwanie usterek”.
(10) Wskaznik HOLD
W przypadku kazdego zakonczenia spawania zapisywane sg aktualne
wartosci rzeczywiste prgdu spawania oraz napiecie spawania — wskaznik
HOLD swieci sie.
(11) Dioda Korekta diugosci tuku spawalniczego
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Korekta dtugosci tuku spawalniczego
(12) Dioda Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Korekta odrywania kropli / Korekta
dynamiki / Dynamika
(13) Dioda Napiecie spawania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Napiecie spawania
(14) Prawy wyswietlacz cyfrowy
(15) Dioda Nr zadania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Nr zadania
(16) Dioda Wskaznik F3

Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik F3
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Nr

Funkcja

(17)  Przycisk Wybor parametrow
do wybierania nastepujgcych parametrow:
Korekta diugosci tuku spawalniczego
Umozliwia zmiane dtugosci tuku spawalniczego
E! Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
W zaleznosci od metody ma rézne funkcje. Opis danej funkgc;ji
zamieszczony zostat w rozdziale Tryb spawania przy odpowiedniej
metodzie.
\V‘ Napiecie spawania
Napiecie spawania w V
Przed rozpoczeciem spawania wyswietlana jest automatycznie
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.
gu Job N°
W trybie zadania stuzy do wywotywania zapisanych zestawow para-
metréw za pomocg numerow zadan
n Wskaznik F3
do wyswietlania wartosci Real Energy Input w kJ. Real Energy Input
nalezy uaktywni¢ w menu Setup Poziom 2 - Parametr EnE. Jezeli
wskaznik nie jest uaktywniony, warto$¢ przeptywu ptynu chtodzgcego
bedzie wyswietlana w przypadku zainstalowania chtodnicy FK 4000
Rob
Jesli $wieca sie wskazniki na przycisku Wyboér parametréow (17) oraz na
pokretle regulacyjnym (18), ustawiony / wybrany parametr mozna zmieni¢ za
pomoca pokretta regulacyjnego (18).
(18)  Pokretto regulacyjne
Do zmieniania parametrow. Jesli Swieci sie wskaznik na pokretle regulacyjnym,
wybrany parametr mozna zmienic.
(19) Przycisk(i) Metoda

Do wyboru metody spawania

€
Q=N
i SN
o

Jos Q

CIEY

Spawanie MIG/MAG Puls Synergic
Spawanie MIG/MAG Standard Synergic
CMT, CMT Puls

Spawanie MIG/MAG Standard Manual
Tryb zadania

Spawanie elektroda topliwg

W przypadku wybranego trybu pracy swieci sie dioda odpowiedniego symbolu.




Kombinacje przy-
ciskow - funkcje
specjalne

Wskaznik usta-
wionej predkosci
nawlekania

Nr

Funkcja

(20)

Przycisk Tryb pracy
do wybierania trybu pracy

13 0=me  Tryb 2-taktowy
stomw  Tryb 4-taktowy
mossu  Specjalny tryb 4-taktowy (rozpoczecie spawania aluminium)
se0m=  Tryb pracy Spawanie punktowe
O Tryb pracy Mode

W przypadku wybranego trybu pracy $wieci sie dioda za odpowiednim symbo-
lem.

(21)

Przycisk Rodzaj materiatu
Stuzy do wyboru uzywanego spoiwa oraz gazu ochronnego. Parametry SP1
oraz SP2 sg przewidziane dla materiatéw dodatkowych.

W przypadku wybranego rodzaju materiatu Swieci sie dioda za odpowiednim
spoiwem.

(22)

Przycisk Diameter / Index (Srednica drutu)
Do wybierania uzywanej srednicy drutu. Parametr SP jest przewidziany dla
dodatkowych Srednic drutu.

W przypadku wybranej Srednicy drutu $wieci sie dioda za odpowiednig Sred-
nicag drutu.

(23)

Wskaznik CMT Puls
swieci sie, gdy zostata wybrana charakterystyka CMT/Puls

(24)

Przycisk Store
umozliwia wejscie do menu Setup

(25)

Przycisk Pomiar przeplywu gazu

Stuzy do ustawiania niezbednej ilosci gazu na reduktorze cisnienia.

Po nacisnieciu przycisku pomiaru przeptywu gazu gaz wyptywa przez 30 s.
Ponowne nacisniecie przycisku powoduje wczesniejsze zakonczenie procesu.

Réwnoczesne lub ponowne nacisniecie przyciskow umozliwia uruchomienie opisanych
ponizej funkcji specjalnych.

. + . Wyswietlana jest ustawiona predkos¢é nawlekania

(np.: Fdi | 10 m/min lub Fdi | 393.70 ipm)

Zmiana predkosci nawlekania za pomocg pokretta regulacyjnego

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.
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Wskaznik czasu
wstepnego
wyplywu gazu i
czasu wyplywu
dodatkowego

Wyswietlanie
wersji oprogra-
mowania
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Wyswietlany jest czas wstepnego wyptywu gazu (np. GPr| 0,1 s)

Zmiana czasu wstepnego wyptywu gazu za pomocg pokretta
regulacyjnego

Nastepne nacisniecie przycisku Metoda (20) powoduje wyswietle-
nie ustawionego czasu dodatkowego wyptywu gazu (np. GPo |
0,5s)

Zmiana czasu dodatkowego wyptywu gazu za pomoca pokretta
regulacyjnego

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.

Oprdcz wersji oprogramowania, za pomocg tej funkcji specjalne mozna réwniez wyswie-
tli¢ jeszcze numer wersji bazy danych spawania, nr podajnika drutu, wersje oprogramo-
wania podajnika drutu oraz czas jarzenia tuku spawalniczego.

]+ [v]4]

Wyswietlana jest wersja oprogramowania

Nastepne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (24) powoduje
wyswietlenie numeru wersji bazy danych spawania
(np. 0| 029 = M0029)

Ponowne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (24) umozliwia
wyswietlenie numeru podajnika drutu (A lub B w przypadku
uchwytu z podwdjng gtowicg) oraz wersji oprogramowania podaj-
nika drutu

(np. A1.5]0.23)

Po nacisnieciu przycisku Rodzaj materiatu (24) po raz trzeci
wyswietlany jest rzeczywisty czas jarzenia tuku $wietlnego od
czasu pierwszego uruchomienia (np. ,654 | 32.1” =65 432,1 h =
65 432 h, 6 min)

WSKAZOWKA! Wskaznik czasu jarzenia tuku spawalniczego nie
nadaje sie do zastosowania jako podstawa naliczania optat za
wypozyczanie, swiadczen gwarancyjnych itp.

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.



Panel obstugi Yard

Panel obstugi
Yard 2 @ (6 () 10 (12 (14) (16) (18)

(1) ©) G @ [ © | ] @a3) | (15 | (17)

FLUX CORED WIRE SOLID WIRE TRIGGER
Rutil Steel

Basic Steel 43§ O conventional m
CrNi CrNi $8$ O iggerlock m
inch mm _— 2
0350 0.9 Rutil Duplex rn-| Special 4-step smnnnnn
040 1.0 Basic AlMg
045 © 1.2 2 Metal AISi Spot mode
116 © 1.6 CrNi CuNiFe

(24) | (22) (20) ‘

(25)  (23) (21) (19)

Nr Funkcja

(1) Przycisk Inch Forward (Nawlekanie drutu)
Do nawlekania drutu elektrodowego bez gazu i bez pradu do wigzki do
uchwytu palnika spawalniczego

Informacje na temat przebiegu podawania drutu w przypadku dtuzszego
nacisniecia przycisku nawlekania drutu sg dostepne w menu Setup, parametr
Fdi.
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Nr

Funkcja

(2)

Przycisk Wyboér parametréow
do wybierania nastepujgcych parametrow:

Grubosé blachy")
Grubos¢ blachy w mm lub in.

I\ Prad spawania')
Prad spawania w A
Przed rozpoczeciem spawania wyswietlana jest automatycznie
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.

Predkosé¢ podawania drutu’)
Predkos¢ podawania drutu w m/min lub ipm.

n Wskaznik F1
Do wskazywania poboru prgdu napedu PushPull

Wskaznik poboru pradu przez naped podajnika drutu
Do wskazywania poboru prgdu napedu podajnika drutu

Jesli $wieca sie wskazniki na przycisku Wybor parametréw (2) oraz na pokretle
regulacyjnym (18), ustawiony / wybrany parametr mozna zmieni¢ za pomocg
pokretta regulacyjnego (18).

1) Jesli wybrany zostat jeden z tych parametréw, w przypadku spawania
metodg MIG/MAG Puls Synergic oraz MIG/MAG Standard Synergic,
ze wzgledu na funkcje Synergic automatycznie ustawiane sg réwniez
wszystkie pozostate parametry, jak réwniez parametr Napiecie spa-
wania.

@)

Dioda Wskaznik F1
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik F1

(4)

Dioda Wskaznik poboru pradu napedu podajnika drutu
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik poboru prgdu napedu
podajnika drutu

()

Lewy wyswietlacz cyfrowy

(6)

Dioda Grubos¢ blachy
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Grubos¢ blachy

(7)

Dioda Prad spawania
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Pragd spawania

(8)

Dioda Predkosé podawania drutu
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Predko$é podawania drutu

(9)

Wskaznik Zbyt wysoka temperatura

Swieci sie, gdy zrédto prgdu spawalniczego rozgrzeje sie zbyt mocno (np. w
wyniku przekroczenia czasu pracy). Dalsze informacje mozna znalez¢ w roz-
dziale ,Lokalizacja i usuwanie usterek”.

(10)

Wskaznik HOLD

W przypadku kazdego zakonczenia spawania zapisywane sg aktualne
wartosci rzeczywiste pragdu spawania oraz napiecie spawania — wskaznik
HOLD Swieci sie.

(11)

Dioda Korekta diugosci tuku spawalniczego
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Korekta dtugosci tuku spawalniczego




Nr

Funkcja

(12) Dioda Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Korekta odrywania kropli / Korekta
dynamiki / Dynamika
(13) Dioda Napiecie spawania
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Napiecie spawania
(14) Prawy wyswietlacz cyfrowy
(15) Dioda Nr zadania
Swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Nr zadania
(16) Dioda Wskaznik F3
swieci sie, gdy zostat wybrany parametr Wskaznik F3
(17)  Przycisk Wybér parametréow
do wybierania nastepujgcych parametrow:
Korekta dtugosci tuku spawalniczego
Umozliwia zmiane dtugosci tuku spawalniczego
E Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
W zalezno$ci od metody ma rézne funkcje. Opis danej funkcji
zamieszczony zostat w rozdziale Tryb spawania przy odpowiedniej
metodzie.
m Napiecie spawania
Napiecie spawania w V
Przed rozpoczeciem spawania wy$wietlana jest automatycznie
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow.
Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktualna
wartosc¢ rzeczywista.
K Job N°
W trybie zadania stuzy do wywotywania zapisanych zestawow para-
metréw za pomocag numerdw zadan
H Wskaznik F3
do wyswietlania wartosci Real Energy Input w kJ. Real Energy Input
nalezy uaktywni¢ w menu Setup Poziom 2 - Parametr EnE. Jezeli
wskaznik nie jest uaktywniony, wartos¢ przeptywu ptynu chtodzgcego
bedzie wyswietlana w przypadku zainstalowania chtodnicy FK 4000
Rob
Jesli Swieca sie wskazniki na przycisku Wybor parametréow (17) oraz na
pokretle regulacyjnym (18), ustawiony / wybrany parametr mozna zmieni¢ za
pomocg pokretta regulacyjnego (18).
(18)  Pokretto regulacyjne

Do zmieniania parametrow. Jesli Swieci sie wskaznik na pokretle regulacyjnym,
wybrany parametr mozna zmienié.
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Nr

Funkcja

(19)

Przycisk(i) Metoda
Do wyboru metody spawania

amx\  Spawanie MIG/MAG Puls Synergic
=\  Spawanie MIG/MAG Standard Synergic
@\ Spawanie MIG/MAG Standard Manual
0 © Tryb zadania

R\ Spawanie TIG z zaptonem kontaktowym
GCXI®WR  Spawanie elektroda topliwg

W przypadku wybranego trybu pracy swieci sie dioda odpowiedniego symbolu.

(20)

Przycisk Tryb pracy
do wybierania trybu pracy

Tryb 2-taktowy
Tryb 4-taktowy
Specjalny tryb 4-taktowy (rozpoczecie spawania aluminium)

Tryb pracy Spawanie punktowe

i
§

Tryb pracy Mode

W przypadku wybranego trybu pracy $wieci sie dioda za odpowiednim symbo-
lem.

(21)

Przycisk Rodzaj materiatu
Stuzy do wyboru uzywanego spoiwa oraz gazu ochronnego. Parametry SP1
oraz SP2 sg przewidziane dla materiatéw dodatkowych.

W przypadku wybranego rodzaju materiatu Swieci sie dioda za odpowiednim
spoiwem.

(22)

Przycisk Diameter / Index (Srednica drutu)
Do wybierania uzywanej srednicy drutu. Parametr SP jest przewidziany dla
dodatkowych srednic drutu.

W przypadku wybranej srednicy drutu $wieci sie dioda za odpowiednig $red-
nicg drutu.

(23)

Wskaznik Przejsciowy tuk spawalniczy

Pomiedzy tukiem zwarciowym oraz tukiem natryskowym powstaje przejsciowy
tuk spawalniczy, ktéremu towarzyszg znaczne rozpryski. Aby wskazac ten kry-
tyczny obszar, $wieci sie wskaznik przejsciowego tuku spawalniczego

(24)

Przycisk Store
umozliwia wejscie do menu Setup

(25)

Przycisk Pomiar przeplywu gazu

Stuzy do ustawiania niezbednej ilosci gazu na reduktorze cisnienia.

Po nacisnieciu przycisku pomiaru przeptywu gazu gaz wyptywa przez 30 s.
Ponowne nacisniecie przycisku powoduje wczeéniejsze zakonczenie procesu.

Kombinacje przy- Rdéwnoczesne lub ponowne nacisniecie przyciskéw umozliwia uruchomienie opisanych
ciskow - funkcje ponizej funkcji specjalnych.

specjalne
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Wskaznik usta-
wionej predkosci
nawlekania

Wskaznik czasu
wstepnego
wyplywu gazu i
czasu wyplywu
dodatkowego

Wyswietlanie
wersji oprogra-
mowania

[©] [9]
+
]

[©]
+
2]

Wyswietlana jest ustawiona predkos¢ nawlekania
(np.: Fdi | 10 m/min lub Fdi | 393.70 ipm)

Zmiana predkosci nawlekania za pomocg pokretta regulacyjnego

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.

Wyswietlany jest czas wstepnego wyptywu gazu (np. GPr | 0,1 s)

Zmiana czasu wstepnego wyptywu gazu za pomocg pokretta
regulacyjnego

Nastepne nacisniecie przycisku Metoda (20) powoduje wyswietle-
nie ustawionego czasu dodatkowego wyptywu gazu (np. GPo |
0,5s)

Zmiana czasu dodatkowego wyptywu gazu za pomoca pokretta
regulacyjnego

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.

Oprécz wersji oprogramowania, za pomocg tej funkcji specjalne mozna réwniez wyswie-
tli¢ jeszcze numer wersji bazy danych spawania, nr podajnika drutu, wersje oprogramo-
wania podajnika drutu oraz czas jarzenia tuku spawalniczego.

P+ [v]4]

Wyswietlana jest wersja oprogramowania

Nastepne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (24) powoduje
wyswietlenie numeru wersji bazy danych spawania
(np. 0] 029 = M0029)

Ponowne nacisniecie przycisku Rodzaj materiatu (24) umozliwia
wyswietlenie numeru podajnika drutu (A lub B w przypadku
uchwytu z podwdjng gtowicg) oraz wersji oprogramowania podaj-
nika drutu

(np. A1.5]0.23)

Po nacisnieciu przycisku Rodzaj materiatu (24) po raz trzeci
wyswietlany jest rzeczywisty czas jarzenia tuku $wietlnego od
czasu pierwszego uruchomienia (np. ,654 | 32.1” =65 432,1 h =
65 432 h, 6 min)

WSKAZOWKA! Wskaznik czasu jarzenia tuku spawalniczego nie
nadaje sie do zastosowania jako podstawa naliczania optat za
wypozyczanie, swiadczen gwarancyjnych itp.

Wyjscie nastepuje po nacisnieciu przycisku Store.
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Panel obstugi Remote

Informacje Panel obstugi Remote stanowi element zrédta pradu spawalniczego Remote. Zrédto
ogoine pradu spawalniczego Remote przeznaczone jest do trybu pracy automatycznej i zroboty-
zowanej i jest sterowane wytgcznie za posrednictwem sieci LocalNet.

Obstuge zrédta prgdu spawalniczego Remote mogg umozliwi¢ nastepujace urzgdzenia
do rozbudowy systemu:

- Zdalne sterowanie

- Interfejsy robotow

- Systemy magistrali

Panel obstugi
Remote

TransPuls Synergic 4000 REMOTE

INTERFACE

Nr Funkcja

(1) Wskaznik Usterka
Swieci sie, gdy wystapit btgd. Wszelkie urzgdzenia, podtgczone do sieci Local-
Net, ktére posiadajg wyswietlacz cyfrowy, umozliwiajg wyswietlanie odpowied-
niego komunikatu btedu.

Wyswietlane komunikaty btedéw zostaty opisane w rozdziale ,Lokalizacja i
usuwanie usterek”.

(2) \{Vskainik Interfejs robota
Swieci sie przy wigczonym zrodle prgdu spawalniczego, jesli do sieci LocalNet
podtgczony jest np. interfejs robota lub tez system magistrali

(3) Wskaznik Zrédto pradu spawalniczego wi.
Swieci sie, gdy kabel sieciowy jest podtgczony do sieci, a wylgcznik zasilania
znajduje sie w potozeniu — | —.
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Panel obstugi Remote CMT

Informacje Panel obstugi Remote CMT stanowi element zrédta pragdu spawalniczego Remote CMT i

ogoine CMT Advanced. Zrédta pradu spawalniczego Remote CMT oraz CMT Advanced prze-
znaczone sg do trybu pracy automatycznej i zrobotyzowanej i sg sterowane wylgcznie za
posrednictwem sieci LocalNet.

Obstuge zrédta prgdu spawalniczego Remote CMT oraz CMT Advanced mogg
umozliwi¢ nastepujgce urzgdzenia do rozbudowy systemu:

- Panel obstugi RCU 5000i

- Interfejs robota ROB 5000

- Systemy magistrali

Panel obstugi
Remote CMT i

CMT Advanced CMT 4000 Advanced REMOTE

INTERFACE

ColdMetalTransfer

Nr Funkcja

(1) Wskaznik Usterka
Swieci sie, gdy wystapit btgd. Wszelkie urzgdzenia, podtgczone do sieci Local-
Net, ktére posiadajg wyswietlacz cyfrowy, umozliwiajg wyswietlanie odpowied-
niego komunikatu btedu.

Wyswietlane komunikaty btedéw zostaty opisane w rozdziale ,Lokalizacja i
usuwanie usterek”.

(2) \{Vskainik Interfejs robota
Swieci sie przy wigczonym zrodle prgdu spawalniczego, jesli do sieci LocalNet
podtgczony jest np. interfejs robota lub tez system magistrali

(3) Wskaznik Zrédto pradu spawalniczego wi.
Swieci sie, gdy kabel sieciowy jest podtgczony do sieci, a wylgcznik zasilania
znajduje sie w potozeniu — | —.
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Przytacza, przetaczniki i elementy mechaniczne

Zrédto pradu spa-
walniczego TPS
2700

66

(6) (3) (4)(3) (10) (9)

Widok z przodu / Widok z tytu / Widok z boku

Nr

Funkcja

(1)

Przytacze LocalNet
Standaryzowane gniazdo przytgczeniowe do rozbudowy systemu (np. zdalna
obstuga, palnik spawalniczy JobMaster itp.).

(2)

Gniazdo pradowe (+) z zamkiem bagnetowym

stuzy do:

- podigczania przewodu masy podczas spawania TIG,

- podigczania przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg
topliwg (w zaleznosci do typu elektrody).

()

Przylgcze sterownika palnika spawalniczego
do podtgczania wtyku sterujgcego palnika spawalniczego

(4)

Zaslepka

()

Gniazdo pradowe (-) z zamkiem bagnetowym

stuzy do:

- podigczania przewodu masy podczas spawania MIG/MAG,

- podigczania pradu palnika spawalniczego TIG,

- podigczania przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg
topliwg (w zaleznosci do typu elektrody).

(6)

Przylacze palnika spawalniczego
do podtgczania palnika spawalniczego

(7)

Wylacznik zasilania
do wigczania i wylgczania zrodta prgdu spawalniczego

(8)

Zaslepka
przewidziana dla przytgcza LocalNet

(9)

Przylagcze gazu ochronnego

(10)

Przewod sieciowy z zabezpieczeniem przed wyrwaniem

(11)

Uchwyt szpuli drutu z hamulcem
do mocowania znormalizowanych szpuli drutu o wadze do maks. 16 kg (35.27
Ib.) i Srednicy maks. 300 mm (11.81 in.)

(12)

Naped 4-rolkowy




Zrédto pradu spa-
walniczego TPS
2700 CMT

6 &)@  A110) (9

(7) (8)

Widok z przodu/ Widok z tytu / Widok z boku

Nr

Funkcja

(1)

Przylacze LocalNet
Standaryzowane gniazdo przytgczeniowe do rozbudowy systemu (np. zdalna
obstuga, palnik spawalniczy JobMaster itp.).

(2)

Przytacze sterownika silnika
do podtgczania przewodu sterujgcego jednostki napedu CMT

©)

Przytacze sterownika palnika spawalniczego
do podtgczania wtyku sterujgcego palnika spawalniczego

(4)

Przytacze LHSB
do podtgczania przewodu LHSB z jednostki napedu CMT (LHSB = LocalNet
High-Speed Bus)

()

Gniazdo pradowe (-) z zamkiem bagnetowym

stuzy do:

- podigczania przewodu masy podczas spawania MIG/MAG,

- podigczania pradu palnika spawalniczego TIG,

- podfgczania przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg
topliwg (w zaleznosci do typu elektrody).

(6)

Przytacze palnika spawalniczego
do podtgczania palnika spawalniczego

(7)

Wylacznik zasilania
do witgczania i wytgczania Zrodta prgdu spawalniczego

(8)

Zaslepka
przewidziana dla przytgcza LocalNet

(9)

Przytacze gazu ochronnego

(10)

Gniazdo pradowe (+) z zamkiem bagnetowym

stuzy do:

- podigczania przewodu masy podczas spawania TIG,

- podigczania przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg
topliwg (w zaleznosci do typu elektrody).

(11)

Przewod sieciowy z zabezpieczeniem przed wyrwaniem

(12)

Uchwyt szpuli drutu z hamulcem
do mocowania znormalizowanych szpuli drutu o wadze do maks. 16 kg (35.27
Ib.) i Srednicy maks. 300 mm (11.81 in.)
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Zrédto pradu spa-
walniczego TS
4000/ 5000, TPS
3200/ 4000/
5000, TIME 5000
Digital

68

Nr

Funkcja

(13) Naped 4-rolkowy
Widok z przodu/ Widok z tytu
Nr Funkcja

(1)

Gniazdo pragdowe (-) z zamkiem bagnetowym

stuzy do:

- podigczania przewodu masy podczas spawania MIG/MAG,

- podigczania prgdu palnika spawalniczego TIG,

- podigczania przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg
topliwg (w zaleznosci do typu elektrody).

(2)

Wytacznik zasilania
do wigczania i wylgczania zrodta prgdu spawalniczego

©)

Zaslepka
Przewidziana dla przytgcza LocalNet lub LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

(4)

Zaslepka
Przewidziana dla przytgcza LocalNet lub LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

()

Przytacze LocalNet
Pakiet przewodow potgczeniowych

(6)

Zaslepka
Przewidziana dla przytgcza LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

Zrédta prgdu spawalniczego CMT wyposazone sg seryjnie w przytgcze LHSB.

(7)

Przewdd sieciowy z zabezpieczeniem przed wyrwaniem




Zrédto pradu spa-
walniczego CMT
4000 Advanced

Nr

Funkcja

(8)

Drugie gniazdo pragdowe (-) z zamkiem bagnetowym (opcja)stuzy do:

- podfgczania pakietu przewodow potgczeniowych podczas spawania
MIG/MAG w celu zmiany biegunéw (np. w celu spawania z gazem
ochronnym i spawania z drutem rdzeniowym),

- zastosowan zautomatyzowanych i zrobotyzowanych, w przypadku
ktérych wymagane jest przytgczenie pakietu przewodoéw potgczeniowych
i przewodu masy z jednej strony zrédta pradowego (np. w szafie sterow-
niczej).

Drugie gniazdo pragdowe (+) z zamkiem bagnetowym (opcja)
Do podtgczania drugiego przewodu prgdowego

Zaslepka

Jesli zrédto prgdu spawalniczego nie posiada opcji drugiego gniazda
prgdowego (—) z zamkiem bagnetowym lub drugiego gniazda pradowego (+) z
zamkiem bagnetowym.

(9)

Gniazdo pradowe (+) z zamkiem bagnetowymstuzy do:

- podigczania przewodu pragdowego pakietu przewodoéw potgczeniowych
podczas spawania MIG/MAG,

- podigczania przewodu masy podczas spawania TIG,

- podigczania przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg
topliwg (w zaleznosci do typu elektrody).

Widok z przodu/ Widok z tytu

Nr

Funkcja

(1)

Przytacze przewodu masy

stuzy do:

- podigczania przewodu masy podczas spawania MIG/MAG, spawania
CMT oraz spawania CMT Advanced,

- podfgczania przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg
topliwg (w zaleznosci do typu elektrody).

()

Wyltacznik zasilania
do wigczania i wytgczania zrodta pradu spawalniczego
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Nr

Funkcja

©)

Gniazdo pradowe z zamkiem bagnetowym

stuzy do:

- podfgczania przewodu pragdowego pakietu przewodow potgczeniowych
podczas spawania MIG/MAG, spawania CMT oraz spawania CMT
Advanced,

- podfgczania przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg
topliwg (w zaleznosci do typu elektrody).

(4)

Zaslepka
Przewidziana dla przytgcza LocalNet

(5)

Zaslepka
Przewidziana dla przytgcza LocalNet

(6)

Przytacze LocalNet
Pakiet przewodow potgczeniowych

(7)

Przytacze LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

(8)

Przewdd sieciowy z zabezpieczeniem przed wyrwaniem




Instalacja | uruchamianie
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Minimalne wyposazenie, niezbedne do spawania

Informacje
ogoine

MIG/MAG - spa-
wanie z chlodze-
hiem gazowym

MIG/MAG - spa-
wanie z chlodze-
niem wodnym

MIG/MAG - spa-
wanie zautomaty-
zowane

Spawanie CMT
reczne

W zaleznosci od metody spawania niezbedne jest okreslone wyposazenie minimalne,
umozliwiajgce prace z uzyciem zrodta prgdu spawalniczego.

Ponizej zostaty opisane metody spawania oraz odpowiednie wyposazenie minimalne,
niezbedne do spawania.

- zrodto pradu spawalniczego

- przewdd masy

- palnik MIG/MAG, chtodzony gazem

- przytacze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego)

- podajnik drutu (tylko w przypadku TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)

- pakiet przewodow potgczeniowych (tylko w przypadku TS 4000 / 5000, TPS 3200 /
4000 / 5000)

- drut elektrodowy

- zrédto pradu spawalniczego

- chiodnica

- przewdd masy

- palnik MIG/MAG, chtodzony woda

- przytacze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego)

- podajnik drutu (tylko w przypadku TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)

- pakiet przewodow potgczeniowych (tylko w przypadku TS 4000 / 5000, TPS 3200 /
4000 / 5000)

- drut elektrodowy

- podajnik drutu (TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)

- interfejs robota lub potgczenie z magistralg

- przewdd masy

- palniki spawalnicze dla robotéw MIG/MAG lub maszynowe palniki spawalnicze
MIG/MAG (w przypadku chtodzonych wodg palnikéw dla robotéw lub palnikow
maszynowych dodatkowo wymagana jest chtodnica)

- przytacze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego)

- podajnik drutu

- pakiet przewodow potgczeniowych

- drut elektrodowy

- zrédito pradu spawalniczego CMT

- przewdd masy

- palnik spawalniczy CMT wraz z jednostkg napedowg CMT oraz buforem drutu CMT
(w przypadku zastosowan CMT z chtodzeniem wodnym dodatkowo niezbedna jest
chtodnica)

- podajnik drutu CMT (tylko w przypadku TPS 3200 / 4000 / 5000)

- pakiet przewodow potgczeniowych CMT (tylko w przypadku TPS 3200 / 4000 /
5000)

- drut elektrodowy

- przytacze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego)
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Spawanie CMT - zrédto prgdu spawalniczego CMT: TPS 3200 / 4000 / 5000 (lub zrédto pradu spawal-
zautomatyzo- niczego CMT Remote z pilotem zdalnego sterowania RCU 5000i)
wane - interfejs robota lub potgczenie z magistralg

- przewdd masy

- palnik spawalniczy CMT z jednostkg napedowg CMT

- chiodnica

- podajnik drutu CMT

- pakiet przewodow potgczeniowych CMT

- bufor drutu CMT

- drut elektrodowy

- przytacze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego)

Spawanie CMT - zrédto pradu spawalniczego CMT 4000 Advanced
Advanced - panel obstugi RCU 5000i

- interfejs robota lub potgczenie z magistralg

- przewdd masy

- palnik spawalniczy CMT z jednostkg napedowg CMT

- chiodnica

- podajnik drutu CMT

- pakiet przewodéw potgczeniowych CMT

- bufor drutu CMT

- drut elektrodowy

- przytacze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego)

Spawanie TIGDC -  Zrodto pradu spawalniczego
- przewdd masy
- palnik spawalniczy TIG z zaworem gazu
- przytacze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego)
- spoiwo w zaleznosci od zastosowania

Spawanie elek- - zrédto pradu spawalniczego
troda topliwg - przewdd masy
- uchwyt elektrody

- elektrody topliwe
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Przed instalacja i uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
Znaczeniem

Wskazowki
dotyczace usta-
wienia

Przylacze sie-
ciowe

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez bledng obstuge.

Moga wystapi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozu-
mieniu instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzystaé dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentéw systemu, w szczegoélnosci z przepi-
sami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci!

Zrédto pradu spawalniczego jest przeznaczone wytgcznie do spawania MIG/MAG, elek-
trodg topliwg lub TIG. Inne lub wykraczajgce poza ww. zastosowanie jest uwazane za
niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie odpowiada za powstate w ten sposéb
szkody.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:
- przestrzeganie wszystkich wskazéwek zawartych w instrukcji obstugi,
- przestrzeganie termindw przegladdéw i konserwaciji.

Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP 23, co oznacza:

- zabezpieczenie przed wnikaniem statych ciat obcych o Srednicy wiekszej niz
12,5 mm (0.49 in);

- zabezpieczenie przed rozpryskami wody przy maksymalnym kacie odchylenia od
pionu 60°

Zgodnie ze stopniem ochrony IP 23 urzgdzenie moze by¢ ustawiane i uzytkowane na
wolnym powietrzu. Nalezy unika¢ bezposredniego oddziatywania wilgoci (np. w wyniku
deszczu).

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Przewracajace sie lub spadajgce urzgdzenia moga oznaczac zagrozenie dla zycia.
» Ustawi¢ urzadzenia, wsporniki i wozki stabilnie na rownym, statym podtozu.

Kanat wentylacyjny jest istotnym urzgdzeniem zabezpieczajgcym. Podczas wyboru miej-
sca ustawienia nalezy zwraca¢ uwage na to, aby powietrze chtodzgce mogto wptywac i
wyptywac bez przeszkdd przez szczeliny wentylacyjne na przedniej i tylnej Sciance.
Powstajgcy pyt, przewodzacy prad elektryczny (np. podczas prac z uzyciem materiatow
Sciernych) nie moze by¢ zasysany bezposrednio do urzadzenia.

Urzagdzenia zostaty zaprojektowane dla napiecia sieciowego, wskazanego na tabliczce
znamionowe;j. Jesli w danej wersji urzgdzenia brak podtgczonego kabla sieciowego lub
wtyczki, nalezy je zamontowa¢ zgodnie z normami krajowymi. Zabezpieczenie przewodu
zasilajgcego zostato okreslone w Danych technicznych.
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WSKAZOWKA!

Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego obcigzenia moze by¢ przy-
czyna powaznych szkéd materialnych.

Przewdéd doprowadzajgcy napiecie sieciowe oraz jego zabezpieczenie muszg by¢ odpo-
wiednie do istniejgcego zasilania elektrycznego. Obowigzujg dane techniczne umiesz-
czone na tabliczce znamionowe;j.

Dotyczy zrédta pradu spawalniczego TIME 5000 Digital:

Seryjna wtyczka zasilania umozliwia prace z napieciem zasilania do 400 V. Do napiecia
sieciowego do 460 V nalezy zamontowaé atestowang dla takiego napiecia wtyczke sie-
ciowg lub tez zainstalowac zasilanie sieciowe bezposrednio.




Podlgczanie kabla sieciowego w przypadku zrodet
pradu spawalniczego US

Informacje
ogoine

Zalecane kable
sieciowe i zabez-
pieczenia przed
wyrwaniem

Bezpieczenstwo

Podiaczenie
kabla zasi-
lajacego

Zrédta pradu spawalniczego w wersji US dostarczane sg bez kabla sieciowego. Przed
uruchomieniem nalezy zamontowac kabel sieciowy odpowiedni dla napiecia przytgcza.
Uchwyt odcigzajacy dla przewodu o przekroju AWG 10 jest zamontowane w Zrddle
pradu spawalniczego. Uchwyty odcigzajgce dla kabli o wiekszych przekrojach nalezy
dobra¢ odpowiednio do kabla.

Zrédto pradu spawalniczego Napiecie sieciowe Przekrdj kabla

TS 4000 / 5000, TPS 4000 / 5000, 3x460V AWG 10

CMT 4000 Advanced 3x230V AWG 6

TPS 3200 3x460V AWG 10
3x230V AWG 8

AWG ... American Wire Gauge (= amerykanski wymiar drutu)

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane btednym wykonaniem prac.

Skutkiem mogg by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie nizej opisane czynnosci mogg wykonywac tylko przeszkoleni pracownicy
wykwalifikowani.

» Przestrzegac¢ krajowych norm i dyrektyw.

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez nieprawidlowo przygotowany kabel zasilajacy.

Skutkiem moga by¢ zwarcia i straty materialne.

» Na wszystkie przewody fazowe oraz na przewdd ochronny odizolowanego kabla
zasilajgcego natozy¢ okucia kablowe.

|I| Zdemontowac lewg czes¢ boczng zrédta spawalniczego.
[2] Zdja¢ izolacje z koncowki kabla zasilajgcego na dtugosci ok. 100 mm (4 in.)

WSKAZOWKA!

Przewdd ochronny (zielony lub z6tty z z6ttymi paskami) powinien by¢é
o ok. 10—15 mm (0.4 - 0.6 in.) dtuzszy niz przewody fazowe.
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Zamocowac okucia kablowe na przewodach fazowych oraz przewodzie ochronnym
kabla zasilajgcego, zacisng¢ szczypcami okucia kablowe.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zwar¢!

W przypadku rezygnacji z zastosowania koncowek kablowych istnieje niebezpie-

czenstwa zwarcia miedzy przewodami fazowymi lub miedzy przewodami fazowymi i

przewodem ochronnym.

» Na wszystkie przewody fazowe oraz na przewdd ochronny odizolowanego
kabla zasilajgcego natozy¢ okucia kablowe.

[4] Odkrecic sruby (2x) oraz nakretke
zaciskowg o rozm. 30 na uchwycie
odcigzajgcym

E| Wsungé kabel zasilajgcy w uchwyt
odcigzajgcy

WSKAZOWKA!

Wsuna¢ kabel zasilajgcy na tyle, aby
byto mozliwe prawidiowe podiaczenie
przewodu ochronnego i przewodéw
fazowych do zacisku blokowego.

|E| Dokreci¢ nakretke zaciskowg o roz-
miarze 30 mm.

Dokreci¢ sruby (2x)
Podtgczy¢ w prawidtowy sposdb kabel

zasilajgcy do zacisku blokowego:

- przewdd ochronny (zielony lub
Zielony z z6itymi paskami) do
przytagcza PE

- przewody fazowe do przytgczy
L1-L3

[9] Ponownie zamontowac lewg czg$¢
boczng zrédta spawalniczego.



Wymiana
uchwytu
odciazajgcego

Zdemontowac lewg czes¢ boczng
zrodfa spawalniczego.

E| Odkreci¢ sruby zamontowanego aktu-

alnie uchwytu odcigzajgcego (2x)

E| Wyja¢ obecny uchwyt odcigzajacy w

kierunku do przodu.

Odkrecic¢ sruby blachy adaptera, zdjgé
blache adaptera

E Wiozy¢ nakretke szesciokgtng o rozm.

50 mm w uchwyt blaszany.

WSKAZOWKA!

Aby zapewnié¢ niezawodne potaczenie
uziemienia z obudowg zrodta spawalni-
czego, wypusty na nakretce
szesciokatnej muszg by¢ skierowane w
strone blaszanego uchwytu.

[e]

Wkreci¢ przednig czes¢ duzego
uchwytu odcigzajgcego w nakretke
szesciokgtng o rozm. 50 mm.
Nakretka sze$ciokgtna o rozm. 50 mm
rozpiera sie w uchwycie blaszanym.

Zamocowac¢ duzy uchwyt odcigzajacy
w obudowie i przymocowac 2 srubami.

Podtaczenie kabla zasilajgcego

Ponownie zamontowac lewg czes¢
boczng zrdédta spawalniczego.
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Uruchamianie

Bezpieczenstwo

Uwagi dotyczace
chtodnicy

Informacje na
temat kompo-
nentéw systemu

80

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé smieré.

Jesli zrédto spawalnicze jest podczas instalacji podigczone do sieci, istnieje zagrozenie

ciezkich obrazen oraz szkéd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac¢ dopiero po przestawieniu wytgcznika
zasilania zrédta spawalniczego do potozenia ,- O -”.

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac, gdy zrodio spawalnicze jest odtgczone
od sieci.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny wskutek obecnosci w

urzadzeniu pylu przewodzacego prad elektryczny.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Urzadzenie uzytkowac tylko z zamontowanym filtrem powietrza. Filtr powietrza jest
istotnym urzgdzeniem zabezpieczajgcym, umozliwiajgcym uzyskanie stopnia
ochrony IP 23.

Do nastepujgcych zastosowah zalecana jest chtodnica FK 4000 R:

- zrédta pradu spawalniczego TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000
- palnik spawalniczy JobMaster

- palnik spawalniczy PushPull

- praca z zastosowaniem robota

- pakiet przewodéw do uchwytu o dtugosci ponad 5 m

- spawanie MIG/MAG Puls Synergic

- Spawanie w wyzszym zakresie mocy

Zasilanie chtodnicy pradem odbywa sie za posrednictwem zrédta prgdu spawalniczego.
Jesli wytacznik zasilania zrédta pradu spawalniczego jest ustawiony w pozycji — | —,
chtodnica jest gotowa.

Dalsze informacje na temat chtodnicy mozna znalez¢ w instrukcji obstugi chtodnicy.

Opisane ponizej czynnosci robocze i pozostate czynnosci zawierajg wskazowki
odnoszace sie do réznych komponentow systemu, takich jak:

- wozek

- chitodnice

- uchwyty podajnikéw drutu

- podajniki drutu

- zestawy przewodow potgczeniowych

- palnik spawalniczy

- itp.

Doktadne informacje na temat montazu i wykonania przytgczy komponentéw systemu sg
podane w odpowiednich instrukcjach obstugi komponentéw systemu.



Przeglad ,=Jruchamianie” sktada sie z nastepujgcych rozdziatow:
- Uruchamianie TPS 2700
- Uruchamianie TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000
- Uruchamianie CMT 4000 Advanced
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Uruchamianie TPS 2700

Informacje
ogoine

Zalecenie dla
urzadzen z
chlodzeniem
wodnym

Podtaczanie butli
z gazem

82

Uruchamianie zrédta pradu spawalniczego TPS 2700 zostato opisane na podstawie
recznego, chtodzonego gazem urzgdzenia MIG/MAG.

- stosowac woézek PickUp

- montowaé chtodnice na wozku PickUp

- montowac zrodto pragdu spawalniczego na chiodnicy TPS 2700

- uzywad tylko palnikéw spawalniczych z chtodzeniem wodnym, z zewnetrznym
przytgczem wody

- podtaczyé przytgcza wody palnika spawalniczego bezposrednio do chtodnicy

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Przewracajace sie butle z gazem moga by¢ przyczyna powaznych obrazen ciala i
szkod materialnych.

Stawiac¢ butle z gazem stabilnie na réwnym, statym podfozu. Zabezpieczy¢ butle z
gazem przed przewrdceniem.

Nalezy przestrzegac przepisdéw bezpieczenstwa, zdefiniowanych przez producenta butli
z gazem.

[1] Ustawi¢ butle z gazem stabilnie na
réwnym, statym podfozu

m Zabezpieczy¢ butle z gazem przed
przewrdceniem — jednakze nie za
szyjke butli

Zdja¢ kapturek ochronny z butli z
gazem

[4] Otworzy¢ na krétko zawor butli, aby
usungc¢ znajdujgce sie wokot zanie-
czyszczenia

E| Sprawdzi¢ uszczelke w reduktorze
cidnienia

|E| Nakreci¢ reduktor cisnienia na butle z
gazem i dokreci¢

Za pomocg przewodu gazu potgczyé
reduktor ci$nienia z przytgczem gazu
ochronnego zrodta pradu spawalni-
czego

WSKAZOWKA!

Urzadzenia w wersji US dostarczane s3a z adapterem do przewodu gazowego:
» Uszczelni¢ adapter

» Sprawdzi¢ adapter pod wzgledem szczelnosci

Podtgczanie przewodu gazowego do TPS 2700




Wykonywanie
polaczenia z
masa

Podlaczanie pal-
nika spawalni-
czego

[T
v
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Podtgczanie palnika spawalniczego do TPS 2700

II' Wetkng¢ przewdd masy w gniazdo
prgdowe (-) i zablokowac

E| Za pomocg drugiego konca przewodu
masy utworzy¢ potaczenie z elemen-
tem spawanym

E| Wsung¢ wyposazony odpowiednio
palnik spawalniczy rurkg prowadzaca
w przytgcze palnika

E Recznie dokreci¢ nakretke w celu
Zamocowania

|E| Wetkng¢ wtyczke sterowniczg palnika
spawalniczego w przytgcze sterowa-
nia palnikiem i zablokowaé

WSKAZOWKA!

W przypadku zmiany dtugosci i/ lub
przekroju wiazki do uchwytu palnika
spawalniczego ustali¢ rezystancje
obwodu spawania r oraz indukcyjnos¢
obwodu spawania L (patrz ,,Ustawienia
zaawansowane”).
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Wktadanie / Aby zapewni¢ optymalne podawanie drutu elektrodowego, rolki podajgce muszg byc¢
wymiana rolek dostosowane do s$rednicy uzywanego do spawania drutu oraz do jego stopu.

podajacych

WSKAZOWKA!

Uzywac tylko rolek podajacych, odpo-
wiednich do danego drutu elektrodo-
wego!

Przeglad dostepnych rolek podajgcych
oraz mozliwosci ich zastosowania mozna
znalezé w listach czes$ci zamiennych.

Urzgdzenia na rynek USA dostarczane sg
bez rolek podajacych. Po zatozeniu szpuli
drutu wiozy¢ rolki podajgce.

Wkiadanie szpuli

7 1
drutu /A OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia w wyniku sprezynowania nawinietego na szpule

drutu elektrodowego.

Podczas wktadania szpuli drutu nalezy mocno trzymacé koniec drutu elektrodowego, aby
unikng¢ zranienia przez sprezynujacy drut elektrodowy.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez spadajaca szpule drutu.
Zadba¢ o prawidtowe osadzenie szpuli drutu na uchwycie szpuli drutu.
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Wktadanie szpuli

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia w wyniku sprezynowania nawinietego na szpule
drutu elektrodowego.

Podczas wktadania szpuli drutu nalezy mocno trzymacé koniec drutu elektrodowego, aby
unikng¢ zranienia przez sprezynujacy drut elektrodowy.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez spadajaca szpule drutu.
Zadbac¢ o prawidtowe osadzenie szpuli drutu na uchwycie szpuli drutu.

WSKAZOWKA!

W przypadku uzycia do pracy szpuli nalezy stosowa¢ wylacznie adapter do szpuli,
znajdujacy sie w zakresie dostawy urzadzenia!

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez spadajaca szpule.
Natozy¢ szpule na dostarczony adapter szpuli w taki sposéb, aby mostki szpuli znalazty
sie wewnatrz wpustéw prowadzgcych adaptera szpuli.
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Wprowadzanie

drutu elektrodo- /\  OSTROZNIE!

wego Niebezpieczenstwo zranienia w wyniku sprezynowania nawinietego na szpule
drutu elektrodowego.
Podczas wsuwania drutu elektrodowego w naped 4-rolkowy nalezy mocno trzymaé
koniec drutu elektrodowego, aby unikng¢ zranienia przez sprezynujgcy drut elektrodowy.

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia palnika spawalniczego przez ostre krawedzie
drutu elektrodowego.

Przed wprowadzeniem drutu elektrodowego nalezy starannie usung¢ zadziory z jego
koncowki.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez wychodzacy drut elektrodowy.
Podczas naciskania przycisku Nawlekanie drutu / Inch Forward trzyma¢ palnik spawalni-
czy z dala od twarzy i innych czesci ciata.
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docisku

Ustawi¢ site docisku w taki sposéb, aby
drut elektrodowy nie zostat zdeformo-
wany, jednakze aby zapewniony byt

przy tym niezaktécony przesuw drutu.

Ustawianie sily docisku, Rolki poétokragte Rolki trape- Rolki z tw.
wartosci orientacyjne zowe sztucznego
Aluminium 1,5 - 3,5-45
Stal 3-4 1,5 -

CrNi 3-4 1,5 -

Ustawianie WSKAZO’WKA!

hamulca
Po zwolnieniu przycisku palnika szpula drutu nie powinna sie dalej obraca¢.
W razie potrzeby przeprowadzi¢ regulacje hamulca.
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Konstrukcja o
hamulca A OSTROZNIE!

Zagrozenie stwarzane przez spadajaca szpule drutu.
Aby zapewni¢ prawidtowe osadzenie szpuli drutu oraz optymalne dziatanie hamulca,
nalezy przeprowadzi¢ montaz hamulca zgodnie z przedstawionym ponizej rysunkiem.

KLEBER,
GLUE,
COLLE

FACe
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Uruchamianie TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 /
5000, TIME 5000 Digital

Informacje
ogoine

Montaz kompo-
nentoéw systemu

(przeglad)

Uruchamianie zrédet pradu spawalniczego TS 4000 / 5000 i TPS 3200 / 4000 / 5000
zostato opisane na podstawie recznego, chtodzonego gazem urzadzenia MIG/MAG.

Ponizsza ilustracja przedstawia ogdlny widok konstrukcji poszczegélnych komponentow
systemu.

Doktadne informacje na temat poszczegdlnych czynnosci roboczych mozna znalezé w
odpowiednich instrukcjach obstugi komponentéw systemu.
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Mocowanie
zabezpieczenia
przed wyrwaniem

Podiagczanie
pakietu prze-
wodow potacze-
niowych
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Mocowanie zabezpieczenia przed wyrwaniem z
wozka

Mocowanie zabezpieczenia przed wyrwaniem na
podajniku drutu

II' Woprowadzi¢ czop zabezpieczenia

przed wyrwaniem po stronie zrodta
pragdu spawalniczego od pakietu prze-
wodow potgczeniowych w przewi-
dziany do tego celu otwér w podtodze
wozka.

Przykreci¢ zabezpieczenie przed
wyrwaniem za pomocg dwoch srub z
zakresu dostawy pakietu przewodow
potgczeniowych do podtogi wozka.

Dla pakietu przewodow potgczenio-
wych o dtugosci 1,2 m (4 ft.) nie prze-
widziano zabezpieczenia przed
wyrwaniem.

Wprowadzi¢ czop zabezpieczenia
przed wyrwaniem po stronie podajnika
drutu od pakietu przewodoéw potgcze-
niowych w przewidziany do tego celu
otwor w podajniku drutu.

Przykreci¢ zabezpieczenie przed
wyrwaniem za pomocg dwdch srub z
zakresu dostawy pakietu przewodow
potgczeniowych do podajnika drutu.

WSKAZOWKA!

Systemy z chlodzeniem gazowym nie sg wyposazone w chiodnice.
W systemach tych nie ma potrzeby podtgczania przytgczy wody.




Podtaczanie butli
z gazem

|I| Podtgczy¢ ztgcze bagnetowe potencjatu spawania pakietu przewodéw potgczenio-
wych do gniazda (+) i zablokowa¢ przez obrécenie

E| Wetkng¢ wtyczke LocalNet pakietu przewoddw potgczeniowych do przytgcza Local-
Net i zamocowac za pomocg nakretki ztagczkowej

E Tylko w przypadku zrédet prgdu spawalniczego CMT:
podigczy¢ wtyczke LHSB do przytgcza LHSB

E Podtgczy¢ niebieski przewdd doptywu wody (3) do chtodnicy

E| Podtgczy¢ czerwony przewod odptywu wody (2) do chiodnicy

E| Podtgczy¢ przewdd gazu ochronnego do reduktora cisnienia butli z gazem (1)
Podtgczanie pakietu przewoddw potgczeniowych do podajnika drutu

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Przewracajace sie butle z gazem moga by¢é przyczyna powaznych obrazen ciala i
szkoéd materialnych.

Stawia¢ butle z gazem stabilnie na réwnym, statym podtozu. Zabezpieczy¢ butle z
gazem przed przewrdceniem.

Nalezy przestrzegac¢ przepiséw bezpieczenstwa, zdefiniowanych przez producenta butli
Zz gazem.
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Wykonywanie
potaczenia z
masa
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Mocowanie butli z gazem na wézku

WSKAZOWKA!

Ustawi¢ butle z gazem na podiodze
wozka

Zabezpieczy¢ butle z gazem przed
upadkiem za pomocg pasa butli w

gornej czesci butli (jednakze nie za
szyjke butli)

E| Zdjac¢ kapturek ochronny z butli z

gazem

[4] Otworzy¢ na krotko zawor butli, aby

usung¢ znajdujgce sie wokot zanie-
czyszczenia

[5] Sprawdzi¢ uszczelke w reduktorze

ci$nienia

E| Nakreci¢ reduktor cisnienia na butle z

gazem i dokreci¢

Potgczy¢ przewdd gazu ochronnego

pakietu przewodow potgczeniowych z
reduktorem cisnienia

Urzadzenia w wersji US dostarczane sg z adapterem do przewodu gazowego:

» Wklei¢ lub uszczelni¢ adapter

» Sprawdzi¢ adapter pod wzgledem szczelnosci

Wetkng¢ przewdd masy w gniazdo
prgdowe (-) i zablokowac

m Za pomocg drugiego konca przewodu

masy utworzy¢ potgczenie z elemen-
tem spawanym



Podlaczanie pal-
nika spawalni-
czego

Pozostale
czynnosci

II' Wsungé wyposazony odpowiednio
palnik spawalniczy rurkg prowadzgca
w przytagcze palnika w podajniku drutu

E| Recznie dokreci¢ nakretke przytgcze-
niowg w celu zamocowania

|E| Wetknagé wtyczke sterowniczg palnika
spawalniczego w przytgcze sterowa-
nia palnikiem i zablokowaé

WSKAZOWKA!

W przypadku zmiany dtugosci i / lub
przekroju wigzki do uchwytu palnika
spawalniczego ustali¢ rezystancje
obwodu spawania r oraz indukcyjnos¢
obwodu spawania L (patrz ,,Ustawienia
zaawansowane”).

Podtgczanie palnika spawalniczego oraz sterownika
palnika do VR 4000

Ponizsze czynnosci robocze nalezy wykona¢ zgodnie z instrukcjg obstugi podajnika
drutu:

|I| Wtozy¢ rolki podajgce do podajnika drutu

E' Wtozy¢ szpule drutu lub szpule wraz z adapterem do podajnika drutu
Wprowadzi¢ drut elektrodowy

[4] Ustawic site docisku

[5] Ustawi¢ hamulec
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Uruchamianie CMT4000 Advanced

Montaz kompo-
nentow systemu

(przeglad)

Podtaczanie
pakietu prze-
wodoéw potacze-
niowych, palnika
spawalniczego
CMT oraz bufora
drutu

94

Ponizsza ilustracja przedstawia ogolny widok konstrukcji poszczegdlnych komponentow
systemu.

Doktadne informacje na temat poszczegolnych czynnosci roboczych mozna znalez¢ w
odpowiednich instrukcjach obstugi komponentéw systemu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Przewracajace sie butle z gazem moga by¢ przyczyng powaznych obrazen ciala i
szkéd materialnych.

Stawia¢ butle z gazem stabilnie na rownym, staltym podtozu. Zabezpieczy¢ butle z
gazem przed przewrdceniem.

Nalezy przestrzegac¢ przepiséw bezpieczenstwa, zdefiniowanych przez producenta butli
Z gazem.

Montaz komponentéw systemu Naktadanie podajnika drutu i ustawianie butli z
gazem

1) Zamocowaé chtodnice oraz zrédio pradu spawalniczego réwniez z tylu za pomoca 2
Srub
2) Przedtuzenie uchwytu butli

Doktadne informacje na temat poszczegdlnych czynnosci roboczych mozna znalez¢ w
odpowiednich instrukcjach obstugi komponentéw systemu.

Zamocowac¢ zabezpieczenia przed wyrwaniem pakietu przewodéw potgczeniowych
CMT do wézka oraz podajnika drutu

E| Podtgczy¢ pakiet przewododw potgczeniowych CMT do zrédta prgdu spawalniczego
oraz podajnika drutu

E Podtgczy¢ wigzke do uchwytu CMT do jednostki napedu CMT



Pozostale
czynnosci

Przygotowywanie
podajnika drutu

[4] Podtaczy¢ bufor drutu
E| Podtgczy¢ palnik spawalniczy CMT do podajnika drutu

Podtgczy¢ przewdd podajgcy drut

[~ [

Podtgczy¢ mase pomiedzy elementem spawanym oraz zrédtem pradu spawalni-
czego

Podtgczy¢ butle z gazem
Podtgczy¢ pilota zdalnej obstugi RCU 5000i
Utworzy¢ potgczenie ze sterownikiem robota

[o] [2] [«]

Ponizsze czynnosci robocze nalezy wykona¢ zgodnie z instrukcjg obstugi podajnika
drutu:

II' Wtozy¢ rolki podajgce do podajnika drutu

E| Wiozy¢ szpule drutu lub szpule wraz z adapterem do podajnika drutu
[3] Wprowadzi¢ drut elektrodowy

[4] Ustawi¢ site docisku

[5] Ustawi¢ hamulec
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Spawanie
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Tryby pracy MIG/MAG

Informacje
ogoine

Symbole i
objasnienia

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowa obstuga moze spowodowaé powazne obrazenia ciata i straty mate-

rialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozu-
mieniu instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentéw systemu, w szczegoélnosci z przepi-
sami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci!

Informacje dotyczgce ustawienia, zakresu ustawien oraz jednostek miar dostepnych
parametréw mozna znalez¢é w menu Setup.

a N A

Nacisna¢ przycisk palnika Przytrzymac przycisk pal- Zwolni¢ przycisk palnika
nika

GPr

Czas wstepnego wyptywu gazu

I-S

Faza pradu startowego: szybkie rozgrzewanie materiatu podstawowego pomimo inten-
sywnego oddawania ciepta na poczatku spawania

SL
Wzrost: state obnizanie pradu startowego do poziomu pradu spawania oraz prgdu
spawania do poziomu pradu krateru koricowego

|
Faza pradu spawania: rownomierne wprowadzanie temperatury do rozgrzanego przez
dostarczane ciepto materiatu podstawowego

I-E

Faza krateru konncowego: w celu unikniecia miejscowego przegrzania materiatu pod-
stawowego w wyniku spietrzenia ciepta pod koniec spawania. Zapobiega to
mozliwosci zapadniecia sie spoiny.

GPo
Wyptyw gazu po zakonczeniu spawania
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2-takt

4-takt

100

GPr

GPo

\

Tryb pracy ,2-takt” nadaje sie do

- sczep

- krétkich spoin,
- pracy zautomatyzowanej i zrobotyzowane;j.

iania,

| 4

&
0

-

e

GPr

GPo

Y

Tryb pracy ,4-takt” nadaje sie do wykonywania dtuzszych spoin.




Specjalny tryb 4- Tryb pracy ,Specjalny tryb 4-taktowy" nadaje sie zwtaszcza do spawania stopéw alu-
taktowy minium. Wysokie przewodnictwo cieple aluminium jest w nim uwzglednione przez spe-
cjalny przebieg pradu spawania.

Spawanie punk- Tryb pracy ,Spawanie punktowe” nadaje sie do tgczenia blach spawanych na zaktadke.
towe
Sposéb postepowania w celu wykonania punktu zgrzewania:

E| Trzymac palnik spawalniczy prostopadle

E Nacisng¢ i zwolni¢ przycisk palnika

[3] Zachowa¢ pozycje palnika spawalniczego
E Odczekac¢ czas dodatkowego wyplywu gazu
[5] Uniesc¢ palnik spawalniczy

<Y . N .
- &0

A

GPr SPt GPo t

Ponowne nacisniecie przycisku palnika umozliwia wczesniejsze zakornczenie procesu
spawania.
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Spawanie MIG/MAG

Bezpieczenstwo

Czynnosci
ogoine przed
spawaniem
MIG/MAG

Przeglad

102

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedng obstuge.
Moga wystapi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

>

4

Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozu-
mieniu instrukcji obstugi.

Z opisanych funkcji mozna korzystaé¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie

z instrukcjami obstugi wszystkich komponentéw systemu, w szczegoélnosci z przepi-
sami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci!

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowa¢ smier¢.
Jedli zrodto spawalnicze jest podczas instalacji podtgczone do sieci, istnieje zagrozenie
ciezkich obrazen oraz szkéd materialnych.

>

>

Wszelkie prace przy urzagdzeniu wykonywac dopiero po przestawieniu wytgcznika
zasilania zrédta spawalniczego do potozenia - O -".

Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac, gdy zrodto spawalnicze jest odigczone
od sieci.

[t

[2]

Tylko w przypadku zastosowania chtodnicy oraz palnika spawalniczego z chtodze-
niem wodnym:
- TPS 2700 z chtodzeniem wodnym:
wetkng¢ przewody doprowadzania wody do palnika spawalniczego w odpowied-
nie ztgcza w wtykowe w chiodnicy
- TS 4000/5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 z chtodzeniem wodnym:
wetkng¢ przewody doprowadzania wody do palnika spawalniczego w odpowied-
nie ztgcza w wtykowe w podajniku drutu

Wiozy¢ wtyczke zasilania

Ustawi¢ wytacznik zasilania w pozycji — | —:
- wszystkie wskazniki na panelu obstugi zaswieca sie na krotki czas
- jesli zostata zamontowana: chtodnica rozpoczyna dziatanie

WSKAZOWKA!

Nalezy przestrzegac¢ przepisow bezpieczenstwa i warunkéw eksploatacji,
zawartych w instrukcji obstugi chtodnicy.

Spawanie MIG/MAG obejmuje nastepujgce rozdziaty:

Spawanie MIG/MAG Synergic
Spawanie MIG/MAG Standard Manual
Spawanie CMT

Funkcje specjalne i opcje

Tryb spawania z robotem



Spawanie MIG/MAG Synergic

Informacje Opis ustawien niezbednych dla spawania MIG/MAG Synergic (Puls / Standard) zostat
ogoine przedstawiony na podstawie panelu sterowania Comfort.

Spawanie II' Za pomocg przycisku Metoda wybraé zgdang metode spawania:

MIG/MAG Syner- @I Spawanie MIG/IMAG Puls Synergic

gic €I\ Spawanie MIG/MAG Standard Synergic

|z| Za pomocg przycisku Rodzaj materiatu wybra¢ uzywane spoiwo oraz gaz ochronny

Przyporzadkowanie pozycji SP1 i SP2 zalezy od dostepnej bazy danych spawania
danego zrédta pradu spawalniczego.

E Za pomoca przycisku Srednica drutu wybra¢ érednice drutu elektrodowego

Przyporzadkowanie pozycji SP zalezy od dostepnej bazy danych spawania danego
zrodta pradu spawalniczego.

E| Za pomocg przycisku Tryb pracy wybrac zgdany tryb pracy MIG/MAG:
X230 Tryb 2-taktowy
(230 Tryb 4-taktowy
Specjalny tryb 4-taktowy (rozpoczecie spawania aluminium)
000 0 Spawanie punktowe

Ustawienie parametrow dla trybéw pracy Specjalny tryb 4-taktowy oraz Spawanie
punktowe opisano w Menu Setup.

WSKAZOWKA!

Parametry, ustawione na panelu sterowania jednego z komponentéw systemu
(np. podajnik drutu lub panel obstugi), w pewnych warunkach nie moga byé
zmieniane na panelu obstugi zrédta pradu spawalniczego.

E| Za pomocg przycisku Wybor parametrow ustawi¢ zgdane parametry spawania, za
pomoca ktérych zdefiniowana zostanie moc spawania:

Wymiar a
Grubosci blachy
A Prad spawania

Predkos¢ podawania drutu

WSKAZOWKA!

Przed wybraniem parametru Wymiar a nalezy ustawi¢ parametr Predkos¢ spa-
wania (zalecana predkos¢ spawania w trybie spawania recznego: ok. 35
cm/min lub 13.78 ipm.).
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|E| Za pomocg pokretta regulacyjnego ustawi¢ zgdang wartos¢ wybranego parametru.
Wartos¢ parametru wyswietlana jest na znajdujgcym sie powyzej wyswietlaczu cyfro-
wym.

Parametry Wymiar a, Grubos¢ blachy, Pragd spawania, Predkos$¢ podawania drutu i
Napiecie spawania sg bezposrednio powigzane. Wystarczy zmiana jednego para-
metru, poniewaz pozostate zostang do niego natychmiast dostosowane.

Zasadniczo wszystkie warto$ci zadane parametréw, ustawione za pomoca pokretta
regulacyjnego lub przyciskéw regulacyjnych na palniku spawalniczym, zapisywane
sg az do nastepnej zmiany. Ma to miejsce rowniez wtedy, jesli w miedzyczasie
zrédto pradu spawalniczego byto wytgczane i ponownie wigczane.

Otworzy¢ zawor butli z gazem
Ustawi¢ ilo$¢ gazu ochronnego:

.Nacianc’: przycisk Pomiar przeptywu gazu
- Obracac srube nastawczg w dolnej czesci reduktora cisnienia, az manometr
wskaze zgdang ilos¢ gazu

/A OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub szkéd rzeczowych w wyniku porazenia
pradem elektrycznym oraz przez wysuwajacy sie drut elektrodowy.
Podczas naciskania przycisku palnika

» trzymac palnik spawalniczy z dala od twarzy i innych czesci ciata,

» nie kierowac palnika spawalniczego w strone innych osoéb,

» uwazagé, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzgcych prad elek-
tryczny lub uziemionych (np. obudowa itp.).

|E| Nacisng¢ przycisk palnika i rozpoczgé proces spawania

Korekty w trybie Aby uzyskac optymalny wynik spawania, nalezy w niektérych przypadkach skorygowac
spawania wymienione ponizej parametry:

Korekta dlugosci tuku spawalniczego
umozliwia zmiane dtugosci tuku spawalniczego

- krétszy tuk spawalniczy
0 neutralna dlugos¢ tuku spawalniczego

+  dluzszy tuk spawalniczy

El Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika

Spawanie MIG/MAG Puls Synergic:
do ptynnej korekty energii odrywania kropli

- nizsza sita odrywania kropli
0 neutralna sita odrywania kropli

+ wyzsza sita odrywania kropli

Spawanie MIG/MAG Standard Synergic:
stuzy do regulacji dynamiki zwarcia w momencie przejscia kropli

- twardszy i bardziej stabilny tuk spawalniczy
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Ustawianie para-
metréw korekty

Uwaga dotyczaca
panelu obstugi
Standard

0 neutralny tuk spawalniczy

+  miekki i bezrozpryskowy tuk spawalniczy

Czas wstepnego wyplywu gazu

Czas dodatkowego wyplywu gazu

Nawlekanie

Ustawienie parametrow dodatkowych, takich jak Czas wstepnego wyptywu gazu, Czas
dodatkowego wyptywu gazu i Nawlekanie opisano w Menu Setup.

|I| Za pomocg przycisku Wybor parametrow wybrac zgdany parametr korekty

|Z| Za pomocg pokretta regulacyjnego ustawi¢ zgdang wartos¢ wybranego parametru.
Wartos¢ parametru wyswietlana jest na znajdujgcym sie powyzej wyswietlaczu cyfro-
wym.

Na panelu obstugi Standard niemozliwa jest korekta dtugosci tuku spawalniczego.

Mozna jednakze ustawi¢ korekte dynamiki jako parametr dodatkowy w menu Setup.
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Spawanie metodg MIG/MAG Standard Manual

Informacje Metoda spawania MIG/MAG Standard Manual to metoda spawania MIG/MAG bez funk-
ogoine cji Synergic.
Zmiana jednego parametru nie powoduje automatycznego dostosowania pozostatych
parametréw. Wszystkie mozliwe do zmiany parametry wymagajg oddzielnego ustawienia
odpowiednio do wymogow procesu spawania.

Opis ustawien niezbednych dla spawania Standard Manual MIG/MAG zostat przedsta-
wiony na podstawie panelu sterowania Comfort.

Dostepne para- Parametry dostepne podczas spawania MIG/MAG Standard Manual:
metry

Predkos¢ podawania drutu
0,5 m/min (19.69 ipm.) — maksymalna predkos¢ podawania drutu
np. 22,0 m/min (866.14 ipm.)

\'/ Napiecie spawania
TPS 3200 /4000 /5000: 10,0 - 40,0 V
TPS 2700: 10,0 - 34,0V

By Korekta dynamiki
... stuzy do regulacji dynamiki zwarcia w momencie przejscia kropli

I'\ Prad spawania
tylko jako wskaznik wartosci rzeczywiste;

Spawanie |I| Za pomocg przycisku Metoda wybraé¢ spawanie MIG/MAG Standard Manual
MIG/MAG Stan-
dard Manual IR\

E| Za pomocg przycisku Rodzaj materiatu wybra¢ uzywane spoiwo oraz gaz ochronny

Przyporzadkowanie pozycji SP1 i SP2 zalezy od dostepnej bazy danych spawania
danego zrédta prgdu spawalniczego.

Za pomocg przycisku Srednica drutu wybraé $rednice drutu elektrodowego

Przyporzadkowanie pozycji SP zalezy od dostepnej bazy danych spawania danego
zrédta pradu spawalniczego.
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E| Za pomocg przycisku Tryb pracy wybra¢ zgdany tryb pracy MIG/MAG:

X230 Tryb 2-taktowy

EX30 Tryb 4-taktowy
Specjalny tryb 4-taktowy (rozpoczecie spawania aluminium)
000 | Spawanie punktowe

Tryb pracy Specjalny tryb 4-taktowy odpowiada w przypadku spawania MIG/MAG
Standard Manual zwyktemu trybowi 4-taktowemu.

Ustawienie parametréw dla trybu pracy Spawanie punktowe opisano w Menu Setup.

WSKAZOWKA!

Parametry, ustawione na panelu sterowania jednego z komponentéw systemu
(np. podajnik drutu lub panel obstugi), w pewnych warunkach nie moga byé
zmieniane na panelu obstugi zrédta pradu spawalniczego.

|E| Za pomocg przycisku Wybor parametrow wybra¢ parametr Predkosé podawania

drutu

|E| Za pomocg pokretta regulacyjnego ustawi¢ zgdang wartos¢ predkosci podawania

drutu

Za pomocg przycisku Wybor parametrow wybrac parametr Napiecie spawania
Za pomocg pokretta regulacyjnego ustawi¢ zgdang warto$¢ napiecia spawania

[°]

[*1]

Wartos¢ parametru wyswietlana jest na znajdujgcym sie powyzej wyswietlaczu cyfro-
wym.

Zasadniczo wszystkie wartosci zadane parametréw, ustawione za pomocg pokretta
regulacyjnego lub przyciskdéw regulacyjnych na palniku spawalniczym, zapisywane
sg az do nastepnej zmiany. Ma to miejsce réwniez wtedy, jesli w miedzyczasie
zrodto pradu spawalniczego byto wytgczane i ponownie wigczane.

W celu wyswietlenia rzeczywistego pradu spawania podczas procesu spawania:

- Za pomocg przycisku Wybor parametrow wybra¢ parametr Prgd spawania

- Rzeczywisty pragd spawania bedzie wyswietlany podczas procesu spawania na
wyswietlaczu cyfrowym

Otworzy¢ zawor butli z gazem
Ustawi¢ ilos¢ gazu ochronnego:

.Nacisnaé przycisk Pomiar przeptywu gazu
- Obraca¢ srube nastawczg w dolnej czesci reduktora cisnienia, az manometr
wskaze zgdang ilos¢ gazu

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub szkéd rzeczowych w wyniku porazenia

pradem elektrycznym oraz przez wysuwajacy sie drut elektrodowy.

Podczas naciskania przycisku palnika

» trzymacé palnik spawalniczy z dala od twarzy i innych czesci ciala,

» nie kierowac¢ palnika spawalniczego w strone innych osob,

» uwazac, aby drut elektrodowy nie dotkngt cze$ci przewodzacych prad elek-
tryczny lub uziemionych (np. obudowa itp.).

Nacisng¢ przycisk palnika i rozpoczg¢ proces spawania
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Korekty w trybie Aby uzyskac optymalny wynik spawania, nalezy w niektorych przypadkach skorygowac
spawania wymienione ponizej parametry:

By Korekta dynamiki
stuzy do regulacji dynamiki zwarcia w momencie przejscia kropli

0 twardszy i bardziej stabilny tuk spawalniczy

10  miekki i bezrozpryskowy tuk spawalniczy

Czas wstepnego wyptywu gazu

Czas dodatkowego wyptywu gazu

Nawlekanie

Ustawienie parametréw dodatkowych, takich jak Czas wstepnego wyptywu gazu, Czas
dodatkowego wyptywu gazu i Nawlekanie opisano w Menu Setup.

Ustawianie para- II' Za pomocg przycisku Wybor parametrow wybrac zgdany parametr korekty

metréw korekty [2] Za pomoca pokretta regulacyjnego ustawi¢ zgdang warto$¢ wybranego parametru.

Wartos¢ parametru wyswietlana jest na znajdujgcym sie powyzej wyswietlaczu cyfro-
wym.
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Spawanie CMT

Informacje Opis ustawien niezbednych dla spawania CMT zostat przedstawiony na podstawie
ogoine panelu sterowania CMT.
Ustawienia dla zastosowan CMT ze zrédiem pradu spawalniczego CMT Remote i pilo-
tem zdalnej obstugi RCU 5000i mozna znalez¢ w instrukcji obstugi pilota zdalnej obstugi
RCU 5000i.

Spawanie CMT [1] Za pomocg przycisku Metoda wybra¢ metodg CMT / CMT Puls:

.50 N
E| Za pomocg przycisku Rodzaj materiatu wybra¢ uzywane spoiwo oraz gaz ochronny

Spoiwa dla metody CMT:

1 ER70S-3/6 stal

3 ER 308 CrNi 199

5 ER 4043 AISi 5

6 ER CuSi-A CuSi 3

8 SP 1 1)

10  stal ER 70 S-3/6
12 CrNi199 ER 308

14 AISi5 ER 4043

15 CuSi3 ER CuSi-A
16 SP2 1)

W celu spawania innych spoiw nalezy wybrac¢ jedng z ponizszych metod:
€N Spawanie MIG/MAG Puls Synergic

€I\ Spawanie MIG/MAG Standard Synergic

IR\ Spawanie MIG/MAG Standard Manual

1) Przyporzgdkowanie pozycji SP1 i SP2 zalezy od dostepnej bazy danych spawania
danego zrédta pradu spawalniczego.

Za pomocg przycisku Srednica drutu wybraé $rednice drutu elektrodowego

Przyporzadkowanie pozycji SP zalezy od dostepnej bazy danych spawania danego
zrédta pradu spawalniczego.

109



[4] Za pomoca przycisku Tryb pracy wybra¢ zadany tryb pracy MIG/MAG:
#3 Ot Tryh 2-taktowy
$$ 0w Tryb 4-taktowy
0= Specjalny tryb 4-taktowy (rozpoczecie spawania aluminium)
s2O== Spawanie punktowe

Ustawienie parametréw dla trybdw pracy Specjalny tryb 4-taktowy oraz Spawanie
punktowe opisano w Menu Setup.

WSKAZOWKA!

Parametry, ustawione na panelu sterowania jednego z komponentéw systemu
(np. podajnik drutu lub panel obstugi), w pewnych warunkach nie moga byé
zmieniane na panelu obstugi zrédta pradu spawalniczego.

|E| Za pomocg przycisku Wybor parametrow ustawi¢ zgdane parametry spawania, za
pomoca ktérych zdefiniowana zostanie moc spawania:

Grubosci blachy
I\ Prad spawania

Predkos¢ podawania drutu

|E| Za pomocg pokretta regulacyjnego ustawi¢ zgdang wartos¢ wybranego parametru.
Wartos¢ parametru wyswietlana jest na znajdujgcym sie powyzej wyswietlaczu cyfro-
wym.

Parametry Grubos¢ blachy, Prgd spawania, Predko$¢ podawania drutu i Napiecie
spawania sg bezposrednio powigzane. Wystarczy zmiana jednego parametru,
poniewaz pozostate zostang do niego natychmiast dostosowane.

Zasadniczo wszystkie warto$ci zadane parametréw, ustawione za pomocg pokretta
regulacyjnego lub przyciskéw regulacyjnych na palniku spawalniczym, zapisywane
sg az do nastepnej zmiany. Ma to miejsce rowniez wtedy, jesli w miedzyczasie
zrédto pradu spawalniczego byto wytgczane i ponownie wigczane.

Otworzy¢ zawor butli z gazem
Ustawi¢ ilo$¢ gazu ochronnego:

.Nacianc’: przycisk Pomiar przeptywu gazu
- Obracac srube nastawczg w dolnej czesci reduktora cisnienia, az manometr
wskaze zgdang ilos¢ gazu

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub szkéd rzeczowych w wyniku porazenia

pradem elektrycznym oraz przez wysuwajacy sie drut elektrodowy.

Podczas naciskania przycisku palnika

» trzymac palnik spawalniczy z dala od twarzy i innych czesci ciata,

» nie kierowac palnika spawalniczego w strone innych osob,

» uwazagé, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzgcych prad elek-
tryczny lub uziemionych (np. obudowa itp.).

E Nacisng¢ przycisk palnika i rozpoczgé proces spawania
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Korekty w trybie Aby uzyskac optymalny wynik spawania, nalezy w niektorych przypadkach skorygowac
spawania wymienione ponizej parametry:

H Korekta dtugosci tuku spawalniczego
umozliwia zmiane dtugosci tuku spawalniczego

- krotszy tuk spawalniczy
0 neutralny tuk spawalniczy

+ dtuzszy tuk spawalniczy

| A Korekta odrywania kropli / Korekta dynamiki / Dynamika
w zaleznos$ci od wybranego spoiwa i $rednicy drutu elektrodowego za pomoca
tego parametru mozna skorygowac rézne ustawienia:

Korekta Boost
Ustawienie prgdu Boost do sterowania odprowadzaniem ciepta do materiatu podsta-
wowego

-5 minimalny prad Boost
0 neutralny prad Boost
+5  maksymalny prgd Boost

Korekta Boost dostepna jest w przypadku nastepujacych spoiw:
- CrNi199/Ar+25%C02/1,2 mm

- CuSi3/100 % Ar /0,8 mm

- CuSi3/100 % Ar/1,0 mm

- CuSi3/100 % Ar/1,2 mm

Korekta dynamiki
stuzy do regulacji dynamiki zwarcia w momencie przejscia kropli

-5 twardszy i bardziej stabilny tuk spawalniczy
0 neutralny tuk spawalniczy

+5  miekki i bezrozpryskowy tuk spawalniczy

Korekta dynamiki dostepna jest w przypadku nastepujgcych spoiw:
- G3Si1/Ar+18 % CO2/1,0 mm
- G3Si1/Ar+18 % CO2/1,2 mm

Goracy rozruch cykli pulsowania
do ustawiania gorgcego startu cykli pulsowania

-5 0 pulsacji
+5 100 pulsacji

Korekta gorgcego startu cykli pulsowania dostepna jest w przypadku nastepujgcych
Spoiw:
- AMg4,5Mn /100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0875)

Czas goracego startu

do ustawiania czasu gorgcego startu

-5 czas gorgcego startu = 0
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Ustawianie para-
metréw korekty
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+5  czas gorgcego startu = 200 ms

Korekta gorgcego startu cykli pulsowania dostepna jest w przypadku nastepujgcych
Spoiw:

- AlMg 4,5Mn /100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0874) 1)

- AISi5/100% Ar/ 1,2 mm

- CrNi199/Ar+2,5% C02/0,8 mm

- CrNi199/Ar+25%C02/1,0 mm

- CuAl5Ni2/100 % Ar/ 1,0 mm

Korekta pulsowania
do ptynnej korekty energii odrywania kropli

-5 nizsza sita odrywania kropli
0 neutralna sita odrywania kropli

+5  wyzsza sita odrywania kropli

Korekta pulsowania dostepna jest w przypadku nastepujgcych spoiw:
- AIMg 4,5Mn/100% Ar/ 1,2 mm?2)

- AISi5/100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0880) 2) 3)

- AISi5/100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0881) 2 4)

- CrNi199/Ar+25% C02/0,8 mm?2

- CrNi199/Ar+25% C02/1,0 mm?2

- CrNi199/Ar+2,5%C02/1,2mm 2

- CuAl8/100 % Ar/ 1,0 mm 2

- CuSi3/100 % Ar/ 1,0 mm 2

Uwagi

1) Procedura zaptonu inna, niz charakterystyka CMT 0875

2) Polgczenie charakterystyki CMT i charakterystyki Puls

3) Charakterystyka CMT/Puls z wigkszg iloscig cykli pulsacji niz cykli CMT
4) Charakterystyka CMT/Puls z mniejszg ilo$cig cykli pulsacji niz cykli CMT

Czas wstepnego wyplywu gazu

Czas dodatkowego wyplywu gazu

Nawlekanie

Ustawienie parametrow dodatkowych, takich jak Czas wstepnego wyptywu gazu, Czas
dodatkowego wyptywu gazu i Nawlekanie opisano w Menu Setup.

|I| Za pomocg przycisku Wybor parametrow wybrac zgdany parametr korekty

|Z| Za pomocg pokretta regulacyjnego ustawi¢ zgdang wartos¢ wybranego parametru.
Wartos¢ parametru wyswietlana jest na znajdujgcym sie powyzej wyswietlaczu cyfro-
wym.



Funkcje specjalne i opcje

Funkcja monito-
rowania przerwa-
nia tuku spawal-
niczego

Funkcja Ignition
Time-Out

Opcja Spatter
Free Ignition

Jesli tuk spawalniczy zostanie przerwany i jesli w ustawionym w menu Setup przedziale
czasu nie zostanie wznowiony przeptyw pradu, urzgdzenie wylgczy sie samoczynnie. Na
panelu obstugi wskazywany jest kod serwisowy ,no | Arc”.

WSKAZOWKA!

W przypadku maksymalnego pradu spawania i bardzo matej diugosci tuku spawal-
niczego luk moze zostaé w pewnych warunkach przerwany, co nie zostanie zasy-
gnalizowane kodem serwisowym ,,no | Arc”.

Jesli tuk spawalniczy zostanie ekstremalnie skrécony, konieczne jest zwiekszenie pradu
spawania powyzej wartosci maksymalnej, w celu utrzymania zgdanej mocy spawania.
Poniewaz nie jest to dozwolone, zrédito pradu spawalniczego wytgcza sie ze wzgledow
bezpieczenstwa.

W celu ponownego podjecia procesu spawania niezbedne jest ponowne nacisniecie
przycisku palnika.

Funkcja monitorowania przerwania tuku spawalniczego (Arc) jest fabrycznie wytgczona
(OFF).

Ustawienie parametru monitorowania przerwania tuku spawalniczego (Arc) zostato opi-
sane w rozdziale ,Menu Setup — poziom 2”.

Zrédto pradu spawalniczego wyposazone jest w funkcje Ignition Time-Out. Funkcja ta
jest fabrycznie wylgczona.

Nacisniecie przycisku spawania powoduje natychmiastowe rozpoczecie wyptywu gazu.
Nastepnie uruchamia sie podawanie drutu i proces zaptonu. Jesli w przypadku ustawio-
nej w menu Setup, zgdanej dlugosci drutu nie rozpocznie sie przeptyw pradu, urzadzenie
wytgczy sie samoczynnie. Na panelu obstugi wskazywany jest kod serwisowy ,no | IGn”.

W palniku spawalniczym JobMaster oraz w module magistrali wyswietlane jest wskaza-
nie ,E55.

W celu wykonania ponownej proby niezbedne jest ponowne nacisniecie przycisku pal-
nika.

Ustawienie parametru Ignition Time-Out (ito) zostato opisane w rozdziale
,Menu-Setup-Poziom 2”.

Opcja Spatter Free Ignition (SFi) umozliwia praktycznie bezrozpryskowy zapton tuku
spawalniczego. Na poczatku spawania drut przesuwany jest powoli az do powierzchni
elementu spawanego i w momencie zetknigcia zatrzymuje sie. Nastepnie wigczany jest
prad spawania, a drut jest cofany. Gdy zostanie osiggnieta prawidtowa dtugos¢ tuku spa-
walniczego, drut podawany jest z predkoscig przewidziang dla procesu spawania.

WSKAZOWKA!

Optymalne dziatanie funkcji Spatter Free Ignition jest zapewnione tylko w przy-
padku spawania aluminium w polaczeniu z systemami podajnikéw drutu Fronius
PushPull.
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Opcja Synchro-
Puls
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Warunki systemowe:

- wersja oprogramowania sprzetowego w zrodle prgdu spawalniczego: OFFICIAL
UST v2.60.1

- wersja oprogramowania sprzetowego w podajniku drutu: OFFICIAL SR41 V1.40.15

WSKAZOWKA!

Poczawszy od wersji oprogramowania sprzetowego OFFICIAL UST V2.70.1 (zrédto
pradu spawalniczego) mozliwe jest zewnetrzne udostepnienie opcji Spatter Free
Ignition. Aktualnie mozliwe jest jedynie stosowanie drutéw aluminiowych o
nastepujacych srednicach:

» 0,8mm/1,0mm/1,2mm/1,6 mm

» USA: 0,9 mm (0.035in.)/ 1,2 mm (0.045 in.) / 1,6 mm (1/16 in.)

WSKAZOWKA!

Nie wszystkie zapisane programy spawania umozliwiaja obstuge funkcji SFI.

W przypadku zmiany na program spawania, ktory nie obstuguje funkcji SFI, funkcja ta
jest automatycznie wytgczana.

W przypadku zmiany na program, ktéry obstuguje funkcje SFI, funkcja ta jest ponownie
wigczana.

Blizsze informacje o tym, czy program spawania obstuguje funkcje SFI, znajdujg sie na
naklejce z tabelg programéw na Zrddle prgdu spawalniczego.

Ustawianie SFI odbywa sie w menu Setup (parametr Fdc).

Opcja SynchroPuls zalecana jest do potgczen spawanych ze stopami aluminium, ktérych
spoiny powinny mie¢ tuskowaty wyglad. Efekt ten osiggany jest za pomocg mocy spawa-
nia, zmieniajacej sie pomiedzy dwoma punktami pracy.

Obydwa punkty pracy stanowig wynik dodatniej i ujemnej zmiany mocy spawania o
wartos¢ mozliwg do ustawienia w menu Setup dFd (przesuniecie mocy spawania: 0,0—
2,0 m/min lub 0.0-78.74 ipm).

Pozostate parametry dla SynchroPuls:

- czestotliwos¢ F zmiany punktu pracy (ustawiana w menu Setup)

- korekta dtugosci tuku spawalniczego dla nizszego punktu pracy (ustawianie za
posrednictwem parametru korekty dtugosci tuku spawalniczego na panelu obstugi)
korekta dtugosci tuku spawalniczego dla wyzszego punktu pracy (ustawianie w
menu Setup, parametr Al.2)

Aby uaktywni¢ funkcje SynchroPuls, w menu Setup Metoda konieczna jest przynajmniej
zmiana wartosci parametru F (czestotliwo$¢) z OFF na wielko$¢ w zakresie od 0,5 do 5
Hz.

Warunki systemowe:

- wersja oprogramowania sprzetowego w zrodle prgdu spawalniczego: OFFICIAL
UST v2.60.4

- wersja oprogramowania sprzetowego w podajniku drutu: OFFICIAL SR 1 V1.40.15

WSKAZOWKA!

Poczawszy od wersji oprogramowania sprzetowego OFFICIAL UST V2.70.1 (zrédto
pradu spawalniczego) mozliwe jest zewnetrzne udostepnienie opcji SynchroPuls.
Obstugiwane sa wyltacznie systemy podajnikéw drutu Fronius PushPull.




WSKAZOWKA!

Opcja SynchroPuls nie jest obstugiwana w przypadku wyboru metody standardo-
wego spawania recznego.

Sposoéb dziatania SynchroPuls w przypadku zastosowania do trybu pracy ,Specjalny
tryb 4-taktowy”

I-S = Faza pradu starto- SL = Slope

wego
I-E = Faza krateru v = Predkos$¢ podawania
koncowego drutu

SL 1/F SL

Al.2

Sposéb dziatania Synchro-Puls
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Tryb spawania z robotem

Warunek

Informacje
ogodlne

Specjalny tryb 2-
taktowy dla inter-
fejsu robota

116

Aby sterowac¢ zrodiem prgdu spawalniczego za posrednictwem sterownika robota,
niezbedny jest interfejs robota lub system magistrali, podtgczony do zrédta prgdu spa-
walniczego.

W przypadku podtaczonego interfejsu robota ROB 4000 / 5000 lub tez w przypadku
podtgczonego systemu magistrali automatycznie wybierany jest 2-taktowy tryb pracy
zrddta pradu spawalniczego. Zmiana trybu pracy za pomocg przycisku Tryb pracy jest
mozliwa dopiero po odigczeniu interfejsu robota lub magistrali od sieci LocalNet.

W przypadku podtgczonego interfejsu robota ROB 3000 mozna wybierac¢ wszystkie tryby
pracy (tryb 2-taktowy, 4-taktowy, specjalny tryb 4-taktowy).

Dalsze informacje na temat trybu spawania z robotem mozna znalez¢ w instrukcjach
obstugi interfejséw robotéw lub tez systeméw magistrali, jak réwniez w zatgczniku ,Inter-
fejs robota” (42,0410,0616).

Jesli do LocalNet podtgczony jest interfejs robota lub system magistrali, dostepna jest
funkcja Specjalny tryb 2-taktowy.



Funkcja Wire-
Stick-Control

Sposoéb dziatania specjalnego trybu 2-taktowego dla interfejsu robota

I-S = Faza pradu starto- SL = Slope I-E = Faza krateru
wego koncowego

t-S = Czas trwania pradu t-E = Czas trwania pradu Sygnat = sygnat robota
startowego koncowego

ON = Spawanie wt. OFF = Spawanie wyt.

Sposéb dziatania specjalnego trybu 2-taktowego

Jesli do LocalNet poditgczony jest interfejs robota lub system magistrali, dostepna jest
funkcja Wire-Stick-Control.

Po zakonczeniu spawania funkcja Wire-Stick-Control rozpoznaje ewentualne przywarcie
drutu elektrodowego do zastygtego jeziorka spawalniczego. Jesli w czasie 750 ms po
zakonczeniu spawania zostanie rozpoznane przywarcie drutu elektrodowego, powoduje
to wyswietlenie komunikatu btedu ,Err | 054”.

Sposéb postepowania w przypadku przywarcia drutu elektrodowego:

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Uruchamiajacy sie automatycznie proces spawania moze oznacza¢ zagrozenie dla
zycia.

Podczas usuwania usterek nie moze by¢ wtaczony sygnat ,Spawanie wt.” (,Arc on”), w
przeciwnym razie bezpo$rednio po usunieciu usterki zostanie wigczony proces spawa-
nia.
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Zmiana metody
spawania pod-
czas spawania
CMT Advanced
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E| Odcig¢ przywarty koniec drutu elektrodowego

WSKAZOWKA!

Komunikat btedu ,,Err | 054” nie wymaga potwierdzenia.

Zrédto pradu spawalniczego jest gotowe do pracy.

WSKAZOWKA!

Fabrycznie funkcja Wire-Stick-Control jest wylgczona.
W razie potrzeby mozna wigczy¢ funkcje Wire-Stick-Control w ,Menu Setup: Poziom 2”
(,Stc | ON”).

WSKAZOWKA!

Podczas spawania CMT Advanced nie jest mozliwa zmiana metody spawania lub
tez aktualnie wybranej charakterystyki spawania.

Aby zmieni¢ metode spawania lub charakterystyke spawania:
II' najpierw zakonczy¢ proces CMT Advanced

[2] odczeka¢ 300-600 ms
W tym czasie mozna wybrac¢ inng metode spawania lub tez inng charakterystyke
spawania.

E| Kontynuowac¢ proces spawania z zastosowaniem innej metody lub innej charaktery-
styki spawania



Spawanie elektrodg wolframowga w ostonie gazow
obojetnych (TIG)

Bezpieczenstwo

Warunek

Przygotowanie

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedng obstuge.

Mogg wystgpi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozu-
mieniu instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentéw systemu, w szczegdlno$ci z przepi-
sami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci!

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé smieré.

Jesli zrédto spawalnicze jest podczas instalacji podigczone do sieci, istnieje zagrozenie

ciezkich obrazen oraz szkéd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac¢ dopiero po przestawieniu wytgcznika
zasilania zrédta spawalniczego do potozenia ,- O -”.

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac, gdy zrodio spawalnicze jest odtgczone
od sieci.

Metoda spawania TIG jest mozliwa tylko
- w pofgczeniu z panelami obstugi Comfort, US i TIME 5000 Digital
-z palnikiem spawalniczym TIG z zaworem gazu

Opis ustawien niezbednych dla spawania TIG zostat przedstawiony na podstawie panelu
sterowania Comfort.

II' Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozycji — O —

[2] Wyja¢ wtyczke zasilania

[3] Zdemontowa¢ palnik spawalniczy MIG/MAG

E| Odtaczyé¢ przewdd masy od gniazda pragdowego (—)

|E| Wetkng¢ przewod masy w gniazdo prgdowe (+) i zablokowaé

|E| Za pomocg drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potgczenie z elementem spa-
wanym

Wetkng¢ wtyczke prgdowg z zamkiem bagnetowym palnika spawalniczego TIG z
zaworem gazu do gniazda pradowego (-) i zablokowaé przez przekrecenie w prawo

Nakreci¢ reduktor cisnienia na butle z gazem (argon) i dokreci¢

E Potaczy¢ przewdd gazowy gietki palnika spawalniczego TIG z zaworem gazu z
reduktorem cisnienia

Wiozy¢ wtyczke zasilania
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Spawanie elek-
troda wolfra-
mowa w ostonie
gazow
obojetnych (TIG)

Zajarzenie fuku
spawalniczego
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/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub szkéd rzeczowych w wyniku porazenia pragdem
elektrycznym.

Gdy wytgcznik zasilania zostanie ustawiony w pozycji — | —, elektroda wolframowa pal-
nika spawalniczego znajduje sie pod napieciem. Nalezy uwazag¢, aby elektroda wolfra-
mowa nie dotkneta osbb lub czesci przewodzacych prad elektryczny lub uziemionych
(np. obudowa itp.).

|I| Ustawic wylgcznik zasilania w pozycji — | — : wszystkie wskazniki na panelu obstugi
zaswiecg sie na krotki czas

E| Za pomocg przycisku Metoda wybraé metode spawania TIG:
-\

Napiecie spawania zostanie wtgczone w gniezdzie spawania z op6znieniem 3 s.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Parametry, ustawione na panelu sterowania jednego z komponentow systemu
(np. podajnik drutu lub panel obstugi), w pewnych warunkach nie moga by¢
zmieniane na panelu obstugi zrédta pradu spawalniczego.

Nacisngc¢ przycisk Wybér parametréw. Dioda wskaznikowa na przycisku musi sie
Swiecic.

Za pomocg pokretta regulacyjnego ustawi¢ zgdane natezenie pradu.

Wartos¢ natezenia prgdu wyswietlana jest na lewym wys$wietlaczu cyfrowym.

[=]

Zasadniczo wszystkie wartosci zadane parametréw, ustawione za pomocg pokretta
regulacyjnego zapisywane sg az do nastepnej zmiany. Ma to miejsce rowniez wtedy,
jesli w miedzyczasie zrédto prgdu spawalniczego byto wytgczane i ponownie
wigczane.

E| Otworzy¢ zawor odcinajgcy gazu na palniku spawalniczym TIG z zaworem gazu
|E| Ustawi¢ zgdang ilos¢ gazu ochronnego na reduktorze cisnienia
Rozpoczg¢ proces spawania (zajarzy¢ tuk spawalniczy)

Zajarzenie tuku spawalniczego nastepuje wskutek zetkniecia elementu spawanego z
elektrodg wolframowa.



Konczenie spa-
wania

Opcja TIG-Com-
fort-Stop

N\ N\ N\

|I| Przytozy¢ dysze gazowg do miejsca zajarzenia, aby pomiedzy koncowka elektrody
wolframowej oraz elementem spawanym powstat odstep 2-3 mm lub 0.08 - 0.12 in.

|z| Powoli prostowac¢ palnik spawalniczy, az elektroda wolframowa zetknie sie z elemen-
tem spawanym.

Unies¢ palnik spawalniczy i odchyli¢ do potozenia normalnego — tuk spawalniczy
zajarzy sie.

[4] Przeprowadzi¢ spawanie.

|I| Odsung¢ palnik spawalniczy TIG z zaworem gazu od elementu spawanego, az fuk
spawalniczy zgasnie.

WAZNE! W celu ochrony elektrody wolframowej nalezy pozwoli¢ na odpowiednio
dtugi wyptyw gazu po zakonczeniu spawania, aby nastgpito wystarczajgce ochtodze-
nie elektrody wolframowe;.

|z| Zamknac¢ zawér odcinajagcy gazu na palniku spawalniczym TIG z zaworem gazu

Zrédto pradu spawalniczego mozna wyposazyé w opcje , TIG-Comfort-Stop”.

W momencie zakonczenia procesu spawania po znacznym zwiekszeniu dtugosci tuku
spawalniczego nastepuje automatyczne wytagczenie pradu spawania. Dzieki temu mozna
unikng¢ zbednego wydtuzania tuku spawalniczego podczas unoszenia palnika spawalni-
czego TIG z zaworem gazu.

Warunek systemowy:
wersja oprogramowania sprzetowego OFFICIAL UST V3.00.2 w zrédle prgdu spawalni-
czego

W stanie fabrycznym opcja , TIG-Comfort-Stop” w zrédle pradu spawalniczego jest
wytgczona.

Wiaczanie i konfiguracja funkgji , TIG-Comfort-Stop” odbywa sie za pomocg parametru
CSS. Parametr CSS zostat opisany w ,Menu Setup — Poziom 2”, ,Spawanie TIG".
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[1] Spawanie

Spawanie

|Z| Na koniec spawania unies¢ krétko pal-
nik spawalniczy

tuk spawalniczy zostanie znacznie
wydtuzony.

Unoszenie palnika spawalniczego

[3] Opusci¢ palnik spawalniczy
- tuk spawalniczy zostanie znacz-
nie skrécony.
- Opcja TIG-Comfort-Stop zdziatata

Opuszczanie palnika spawalniczego
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Przebieg spawa-
nia TIG z opcja
TIG-Comfort-Stop

v

Utrzymanie wysokosci i oddalanie palnika spawalni-

czego

E Zachowa¢ wysokos¢ palnika spawalni-
czego
- Prad spawania jest liniowo
obnizany (Downslope)
- kuk spawalniczy zgasnie

WSKAZOWKA!

Wartosé Downslope jest zdefiniowana
na stale i nie mozna jej ustawic.

[5] Uniesc¢ palnik spawalniczy od ele-
mentu spawanego

Przebieg prgdu spawania w przypadku aktywnej opcji TIG-Comfort-Stop:

ustawiony prad spawania
SL .... Downslope

—_

SL

Przebieg spawania TIG w przypadku aktywnej opcji TIG-Comfort-Stop:
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Spawanie elektrodg topliwag

Bezpieczenstwo

Warunek

Przygotowanie
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez bledng obstuge.

Moga wystapi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozu-
mieniu instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzystaé dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentéw systemu, w szczegoélnosci z przepi-
sami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci!

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowa¢ smier¢.

Jedli zrodto spawalnicze jest podczas instalacji podtgczone do sieci, istnieje zagrozenie

ciezkich obrazen oraz szkéd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzgdzeniu wykonywac dopiero po przestawieniu wytacznika
zasilania zrédta spawalniczego do potozenia - O -".

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac, gdy zrodto spawalnicze jest odtgczone
od sieci.

Metoda spawania elektrodg topliwa jest mozliwa tylko w potgczeniu z panelami obstugi
Comfort, US, TIME 5000 Digital i CMT.

Opis ustawien niezbednych dla spawania elektrodg topliwg zostat przedstawiony na pod-
stawie panelu sterowania Comfort.

[1] Ustawi¢ wytacznik zasilania w pozycji — O —
|z| Wyjaé wtyczke zasilania
Zdemontowac palnik spawalniczy MIG/MAG

WSKAZOWKA!

Informacje, czy elektrodami topliwymi nalezy spawaé¢ z ustawieniem (+) czy
(-), mozna znalez¢ na opakowaniu elektrod topliwych.

W zaleznosci od typu elektrody wetkngé przewdd masy w gniazdo pradowe (-) lub
(+) i zablokowac

E| Za pomocg drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potgczenie z elementem spa-
wanym

W zaleznosci od typu elektrody wetkng¢ wtyczke pragdowg z zamkiem bagnetowym
kabla uchwytu elektrody w wolne gniazd prgdowe o przeciwnej polaryzaciji i zablo-
kowac przez przekrecenie w prawo

Wihozy¢ wtyczke zasilania



Spawanie elek-
troda topliwag

Korekty w trybie
spawania

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub szkéd rzeczowych w wyniku porazenia pragdem
elektrycznym.

Gdy wytgcznik zasilania zostanie ustawiony w pozycji — | —, elektroda topliwa w uchwycie
elektrody przewodzi napiecie. Nalezy uwazac, aby elektroda topliwa nie dotkneta oséb
lub czesci przewodzacych prad elektryczny lub uziemionych (np. obudowa itp.).

|I| Ustawic wylgcznik zasilania w pozycji — | — : wszystkie wskazniki na panelu obstugi
zaswiecg sie na krotki czas

E Za pomocg przycisku Metoda wybra¢ metode spawania elektrodg topliwg:
o
Napiecie spawania zostanie wtgczone w gniezdzie spawania z op6znieniem 3 s.

Jesli zostata wybrana metoda spawania elektrodg topliwg, automatycznie zostanie
rowniez wytgczona zainstalowana chtodnica. Nie jest mozliwej jej wigczenie.

WSKAZOWKA!

Parametry, ustawione na panelu sterowania jednego z komponentéw systemu
(np. podajnik drutu lub panel obstugi), w pewnych warunkach nie moga by¢é
zmieniane na panelu obstugi zrédta pradu spawalniczego.

[]

Nacisng¢ przycisk Wybor parametréow. Dioda wskaznikowa na przycisku musi sie
Swiecic.

[=]

Za pomocg pokretta regulacyjnego ustawi¢ zgdane natezenie pradu.
Wartos$¢ natezenia prgdu wyswietlana jest na lewym wyswietlaczu cyfrowym.

Zasadniczo wszystkie wartosci zadane parametréw, ustawione za pomocg pokretta
regulacyjnego zapisywane sg az do nastepnej zmiany. Ma to miejsce rowniez wtedy,
jesli w miedzyczasie Zrédto prgdu spawalniczego byto wytgczane i ponownie
wigczane.

[5] Rozpocza¢ spawanie

WSKAZOWKA!

Zrédto pradu spawalniczego dysponuje pulsujacym napieciem trybu pracy jatowe;j.
W przypadku wybranej metody spawania elektrodg topliwg prawy wyswietlacz cyfrowy
wskazuje przed rozpoczeciem spawania (bieg jatowy) srednig warto$¢ napiecia spawa-
nia 40 V. Aby zapewni¢ optymalne wiasciwo$ci zajarzenia, dostepne sg dla rozpoczecia
spawania i procesu spawania wymienione ponizej maksymalne napiecia spawania:

» w przypadku TPS 2700 ... 50 V

» w przypadku TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000/ 5000 ... 70 V

Aby uzyska¢ optymalny wynik spawania, nalezy w niektérych przypadkach skory-
gowac nastepujgcy parametr:
| A Dynamika

stuzy do regulacji dynamiki zwarcia w momencie przejscia kropli

0 migkki i bezrozpryskowy tuk spawalniczy
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Ustawianie para-
metréw korekty

Funkcja
goracego startu
(Hot-Start)

Funkcja tagod-
nego rozruchu
(Soft-Start)

126

100 twardszy i bardziej stabilny tuk spawalniczy

E| Za pomocg przycisku Wybor parametrow wybrac zgdany parametr korekty

|Z| Za pomocg pokretta regulacyjnego ustawi¢ zgdang warto$¢ wybranego parametru.
Wartos¢ parametru wyswietlana jest na znajdujgcym sie powyzej wyswietlaczu cyfro-
wym.

Aby uzyskac¢ optymalny wynik spawania, nalezy w niektérych przypadkach ustawic
funkcje Hot-Start.

Zalety

- Poprawa wtasciwosci zajarzenia, rowniez w przypadku elektrod o ztych
wlasciwosciach zajarzenia

- Lepsze stapianie materiatu podstawowego w fazie poczgtkowej, dzieki czemu mniej-
sza ilos¢ zimnych punktow

- Mozliwos¢ unikniecia inkluzji zuzla

Ustawienie dostepnych parametréw zostato opisane w rozdziale ,Menu Setup — poziom
2",

Legenda
1A A " Hti ...... Hot-current time = czas pradu
- : > goracego startu, 0-2 s, ustawienie
300 HCU > 1, fabryczne 0,5 s
A HCU ... Hot-start-current = prad gorgcego
startu, 0-200%, ustawienie
200 1§ - fabryczne 150 %
[ prad gtéwny = ustawiony prad spa-
HCU | wania
Sposéb dziatania
v 1 v t(s) Podczas ustawionego czasu pradu
i \ —® | gorgcego startu (Hti) prad spawania
0.5 ! 15 podwyzszany jest do okreslonej wartosci.

Wartosc¢ ta (HCU) jest wyzsza, niz usta-

Przyktad funkcji gorgcego startu (,Hot-Start”) wiony prad spawania (I)

Funkcja Soft-Start nadaje sie do elektrod zasadowych. Zajarzenie odbywa sie z niskim
prgdem spawania. Gdy tuk spawalniczy stanie sie stabilny, prgd spawania wzrasta w
sposob cigglty do ustawionej wartosci zadane.



Funkcja Anti-
Stick

Zalety

- Lepsze wiasciwosci zajarzenia w
przypadku elektrod, w przypadku

HCU <1, ktérych zajarzenie nastepuje przy

niskim pradzie spawania

I - Mozliwosé¢ unikniecia inkluzji zuzla

| (A)A

90A | - Redukcja rozpryskéw podczas spawa-
nia
30A |- HCU. Legenda

HCU ... Hot-start-current = prgd gorgcego
startu, 0—-200%, ustawienie
fabryczne 150 %

-~y

[ prad gtowny = ustawiony prad spa-

Przykiad funkcji tagodnego rozruchu (,Soft-Start”) wania

W przypadku skracajgcego sie tuku spawalniczego napiecie spawania moze spas¢ do
takiego poziomu, ze elektroda bedzie mie¢ sktonno$ci do przywierania. Ponadto moze
dojs¢ do wyzarzenia elektrody.

Aktywna funkcja Anti-Stick zapobiega wyzarzeniu. Gdy elektroda zaczyna przywierac,
zrddto pradu spawalniczego wytgcza natychmiast prad spawania. Po oddzieleniu elek-
trody od elementu spawanego proces spawania mozna bez przeszkéd kontynuowac.

Funkcje Anti-Stick mozna wigczy¢ i wytagczy¢ w ,Menu Setup: Poziom 2.
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Tryb zadania

Informacje Tryb zadanie podnosi jako$¢ spawania zardwno podczas pracy recznej, jak i zautomaty-
ogoine zowane;.

W trybie zadania mozna powtarzaé¢ do 100 sprawdzonych zadan (punktow pracy), bez
potrzeby wprowadzania recznie dokumentacji parametrow.

Warunki Tryb zadania jest dostepny tylko w przypadku zrédet pradu spawalniczego,
wyposazonych w nastepujgce panele obstugi:
- Panel obstugi Comfort
- Panel obstugi US
- Panel obstugi TIME 5000 Digital
- Panel obstugi CMT

Ograniczenia W przypadku stosowania pilota zdalnej obstugi TR 2100 TIME i podajnika drutu
VR 4000-30 TIME tryb zadania jest niedostepny. Po podtgczeniu pilota zdalnej obstugi
lub podajnika drutu automatycznie wybierana jest metoda spawania MIG/MAG Puls
Synergic. Wybér innej metody w Zrédle prgdu spawalniczego jest niemozliwy.

Wskazniki trybu Nastepujgce wskazniki trybu zadania uzywane sa na lewym wyswietlaczu cyfrowym w
zadania na lewym trybie zadania:

wyswietlaczu - - - .... Do miejsca pamieci programu nie przyporzadkowano zadania (tylko w przypadku

cyfrowym wywotania zadania, w przeciwnym razie nPG)
nPG ... Do miejsca pamieci programu nie przyporzadkowano zadania
PrG ... Do miejsca pamieci programu przyporzgdkowano zadanie
Pro .... Zadanie jest tworzone / kopiowane do miejsca pamigci programu
dEL ... Zadanie zostanie usuniete z miejsca pamieci programu

Wyboér metody E| Za pomocg przycisku Metoda wybra¢ metode Tryb zadania:

Tryb zadania

Joe @
W przypadku metody Tryb zadania nalezy wykonaé nastepujgce czynno$ci:
- Wywotywanie zadania
- Kopiowanie / zastgpienie zadania

Zostanie wyswietlone ostatnio uzywane zadanie.

128



T\_Norzenie zada- WSKAZOWKA! d
nia

Tworzenie zadania nie odbywa sie w ramach metody Tryb zadania.
Zadania mozna tworzy¢ w ramach metod spawania MIG/MAG Puls Synergic, MIG/IMAG
Standard Synergic, MIG/MAG Standard Manual, TIG oraz spawania elektroda topliwa.

Fabrycznie nie zostaty zaprogramowane zadne zadania. Aby utworzy¢ zadanie, nalezy
postepowacé w nastepujgcy sposob:

|I| Ustawi¢ zgdane parametry spawania, ktére majg by¢ zapisane jako zadanie

El Nacisng¢ krétko przycisk Store, aby przejs¢ do menu Zadanie

Zostanie wy$wietlone pierwsze wolne miejsce pamigci programu dla zadania.

E| Za pomocg pokretta regulacyjnego wybra¢ zgdane miejsce pamieci programu lub tez
zostawi¢ zaproponowane miejsce
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Wywolywanie
zadania

130

E Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Store

[=] [=]

WSKAZOWKA!

Jesli do wybranego miejsca pamieci programu przyporzadkowane jest juz
zadanie, istniejgce zadanie zostanie zastapione przez nowe.
Czynnosci tej nie mozna cofngé.

Na lewym wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest komunikat ,Pro” — zadanie zosta-
nie zapisane na ustawionym uprzednio miejscu pamieci programu.

Gdy na lewym wyswietlaczu cyfrowym zostanie wyswietlony komunikat ,PrG”, pro-
ces zapisywania zostat zakonczony.

WSKAZOWKA!

Wraz z kazdym zadaniem zapisywane sg rowniez parametry menu Setup.
Wyjatek stanowig nastepujgce funkcje:
» Jednostka PushPull

» Wylgczanie chtodnicy
» Pomiar rezystancji obwodu spawania
» Pomiar indukcyjnosci obwodu spawania

Zwolni¢ przycisk Store
Nacisng¢ krétko przycisk Store, aby opusci¢ menu Zadanie

Zrédto pradu spawalniczego przestawia sie na ustawienie wywotane przed zapisa-
niem zadania.

WSKAZOWKA!

Przed wywotaniem zadania upewni¢ sie, ze agregat spawalniczy jest zmontowany i
zainstalowany odpowiednio do zadania.




Kopiowanie /
zastapienie zada-
nia

Wywotywanie zadania odbywa sie w ramach metody Tryb zadania.
|I| Za pomocg pokretta regulacyjnego wybra¢ zgdane zadanie

Wyboru zadania MIG/IMAG mozna réowniez dokonac¢ za posrednictwem palnika spa-
walniczego JobMaster lub Up/Down.

W przypadku wywotania zadania w zrédle pradu spawalniczego mozna wybraé
réwniez miejsca pamieci programu bez przyporzgdkowania (symbolizowane przez ,-
- -"). Za pomocg palnikdéw spawalniczych JobMaster oraz Up/Down mozna jednakze
wybiera¢ tylko zaprogramowane miejsca pamieci programu.

Za pomocg przyciskow wyboru parametrow mozna wyswietla¢ zaprogramowane
ustawienia wybranego zadania. Zmiana ustawien jest niemozliwa. Ponadto wyswie-
tlana jest rowniez metoda i tryb pracy zapisanego zadania.

[2] Rozpocza¢ spawanie
Spawanie wykonywane jest przy zastosowaniu parametrow zapisanych w zadaniu.

Podczas spawania mozna bez przerywania pracy wykonac¢ zmiane na inne zadanie
(np. tryb pracy z robotem).

Zmiana na inng metode powoduje zakonczenie trybu zadania.

W przypadku metody Tryb zadania mozliwe jest skopiowanie zadania zapisanego juz w
jednym miejscu pamieci programu na dowolne inne miejsce. Aby skopiowa¢ zadanie,
nalezy postepowac w nastepujgcy sposob:

II' Za pomocg pokretta regulacyjnego (1) wybra¢ zadanie do skopiowania

m Nacisng¢ krotko przycisk Store, aby przejs¢ do menu Zadanie

Zostanie wySwietlone pierwsze wolne miejsce pamieci programu dla kopiowanego
zadania.

Za pomocg pokretta regulacyjnego wybra¢ zgdane miejsce pamieci programu lub tez
zostawi¢ zaproponowane miejsce
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Usuwanie zada-
nia

132

E| Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Store

WSKAZOWKA!

Jesli do wybranego miejsca pamieci programu przyporzadkowane jest juz
zadanie, istniejace dotychczas zadanie zostanie zastapione przez nowe.
Czynnosci tej nie mozna cofngé.

Na lewym wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest komunikat ,Pro” — zadanie zosta-
nie skopiowane do ustawionego uprzednio miejsca pamieci programu.

Gdy na lewym wyswietlaczu cyfrowym zostanie wyswietlony komunikat ,PrG”, pro-
ces kopiowania zostat zakonczony.

Zwolni¢ przycisk Store
Nacisng¢ krétko przycisk Store, aby opusci¢ menu Zadanie

[=] [=]

Zrédto pradu spawalniczego przestawia sie na ustawienie wywotane przed kopiowa-
niem zadania.

WSKAZOWKA!

Usuwanie zadania nie odbywa si¢ w ramach metody Tryb zadania, lecz w menu
Zadanie.

Zapisane zadania mozna réwniez ponownie usung¢. Aby usung¢ zadanie, nalezy
postepowac w nastepujgcy sposob:

|I| Nacisng¢ krétko przycisk Store, aby przejs¢ do menu Zadanie

Zostanie wy$wietlone pierwsze wolne miejsce pamigci programu.

E| Za pomocg pokretta regulacyjnego wybra¢ zadanie przeznaczone do usuniecia (na
przycisku $rednicy drutu zaswieci sie symbol ,DEL”) =




Nacisng¢ i przytrzymac przycisk srednicy drutu ,DEL”

Na lewym wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest komunikat ,dEL” — zadanie
zostanie usuniete.

Gdy na lewym wyswietlaczu cyfrowym zostanie wyswietlony komunikat ,nPG”, pro-
ces usuwania zostat zakonczony.

Zwolni¢ przycisk srednicy drutu ,DEL”
Nacisng¢ krétko przycisk Store, aby opusci¢ menu Zadanie

[] [=]

Zrédto pradu spawalniczego przestawia sie na ustawienie wywotane przed
usunieciem zadania.
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Ustawienia Setup
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Korekta zadania

Informacje
ogoine

Wejsé do menu
Korekta zadania

Zmiana para-
metrow

Wychodzenie z
menu Korekta
zadania

"o W menu Korekta zadania mozna dosto-
sowac parametry ustawien do specyficz-
- + . nych wymagan pojedynczego zadania.
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Menu Korekta zadania: Przeglad

[1] Nacisna¢ i przytrzymac przycisk Store
m Nacisng¢ przycisk Wybor parametréw (z lewej strony)
[3] Zwolni¢ przycisk Store

Wybrane zostato teraz menu Korekta zadania w zrédle pradu spawalniczego. Zosta-
nie wyswietlony pierwszy parametr ,Zadanie”. Parametr ,Zadanie” stuzy do wyboru
zadania, dla ktérego konieczne jest dostosowanie parametrow.

Ponadto dostep do menu Korekta zadania umozliwiaja:
- panel obstugi RCU 4000

- Win RCU (oprogramowanie JobExplorer)

- interfejs robota ROB 4000 / 5000

- systemy magistrali

E| Za pomocg przycisku Metoda wybraé zgdany parametr:
|Z| Za pomocg pokretta regulacyjnego zmieni¢ wartos¢ parametru

[1] Nacisng¢ przycisk Store

WSKAZOWKA!

Zmiany zostang zapisane podczas wychodzenia z menu Korekta zadania.
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Parametry w
menu Korekta
zadania

Parametry usta-
wiane na stale
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W menu Korekta zadania wystepujg dwa rodzaje parametrow:

parametry ustawiane na state:
- nie mozna ich zmienia¢ poza obrebem menu Korekta zadania;
- mozna korygowac tylko w menu Korekta zadania;

parametry z mozliwoscig pozniejszej korekty:
-z granicami, zdefiniowanymi dla zakresu ustawien;
- w obrebie zakresu ustawien parametry te mozna korygowac¢ za pomocg
nastepujgcych elementdw obstugi:
*  panelu obstugi (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT),
+  palnika spawalniczego JobMaster,
» pilota zdalnej obstugi RCU 4000,
*  Win RCU (oprogramowanie JobExplorer).

Informacje ,min.” i ,maks” stosowane sg w przypadku zakresow ustawien, ktére sg ré6zne
w zalezno$ci od zrédta pragdu spawalniczego, podajnika drutu, programu spawania itp.

Job

Zadanie, dla ktérego nalezy dostosowac parametry

Jednostka -

Zakres ustawien 0-99 = numery zaprogramowanych zadan

n = miejsce pamieci nieprzyporzadkowane
Ustawienie fabryczne -

P

Power-correction — korekta mocy spawania, zdefiniowana przez predkos¢ podawania
drutu

Jednostka m/min ipm.

Zakres ustawien np.: 5-22 np.: 0.2 - 866.14
Zakres ustawieh zalezy od wybranego zadania.

Ustawienie fabryczne -

ALA
Arc-Length correction.1 — korekta dlugoéci tuku spawalniczego

Jednostka % (napiecia spawania)
Zakres ustawien 1 30%

Ustawienie fabryczne -

WSKAZOWKA!

W przypadku aktywnej opcji SynchroPuls AL.1 to korekta diugosci tuku spawalni-
czego dla dolnego punktu pracy pulsujacej mocy spawania. Korekta dtugosci tuku
spawalniczego dla gérnego punktu pracy odbywa sie za pomoca parametru AL.2.

dYn

dynamic — Korekta dynamiki w przypadku standardowego tuku spawalniczego lub
korekta pulsowania w przypadku spawania prgdem pulsujgcym.

Funkcjonalnos¢ parametru ,dyn” odpowiada parametrowi Korekta odrywania kropli /
Korekta dynamiki / Dynamika na panelu obstugi, opisanemu w rozdziale ,Spawanie”.

Jednostka 1



Zakres ustawien +5
Ustawienie fabryczne -

GPr
Gas Pre-flow time — Czas wstepnego wyptywu gazu

Jednostka s
Zakres ustawien 0-9,9
Ustawienie fabryczne 0,1

GPo
Gas Post-flow time — Czas dodatkowego wyptywu gazu

Jednostka s
Zakres ustawien 0-9,9
Ustawienie fabryczne 0,5

Fdc
Feeder creep

Jednostka m/min ipm

Zakres ustawien AUT, OFF lub 0,5-maks.  AUT, OFF lub 19,69-maks.
Dodatkowa mozliwos¢ ustawienia w przypadku opcji SFi: SFi

Ustawienie fabryczne  AUT AUT

WSKAZOWKA!

Jesli parametr Fdc jest ustawiony na AUT, wartos¢ zostanie przejeta z bazy danych
programéw spawania.

Jesli w przypadku recznego ustawienia wartosci Fdc zostanie przekroczona predkos¢
podawania drutu ustawiona dla procesu spawania, predkos¢ nawlekania jest réwna
predkosci podawania drutu ustawionej dla procesu spawania.

E:Ieder inching — Predkos¢ nawlekania

Jednostka m/min ipm.

Zakres ustawien 1—-maks. 39,37—maks.
Ustawienie fabryczne 10 393.7

bbc

burn-back time correction — Upalanie

Jednostka s

Zakres ustawien £ 0,20

Ustawienie fabryczne 0

I-S
| (current) — Starting — Prad poczatkowy

Jednostka % (pradu startowego)
Zakres ustawien 0-200
Ustawienie fabryczne 135

SL
Slope

Jednostka s
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Zakres ustawien 0,17-9,9
Ustawienie fabryczne 1,0

I-E
| (current) — End — Prad koncowy

Jednostka % (pradu startowego)
Zakres ustawien 0-200
Ustawienie fabryczne 50

t-S
time — Starting current — Czas trwania pradu startowego

Jednostka s

Zakres ustawien OFF lub 0,1-9,9
Ustawienie fabryczne OFF

t-E

time — End current — Czas trwania pradu koncowego
Jednostka s

Zakres ustawien OFF lub 0,1-9,9
Ustawienie fabryczne OFF

SPt

Spot-welding time — Czas spawania punktowego
Jednostka s

Zakres ustawien 0,1-5,0

Ustawienie fabryczne 1,0

F
Frequency — czestotliwos¢ dla opcji SynchroPuls

Jednostka Hz

Zakres ustawien OFF lub 0,5-5
Ustawienie fabryczne OFF

dFd

delta Feeder — przesuniecie mocy spawania dla opcji SynchroPuls (definiowane przez
predkos¢ podawania drutu)

Jednostka m/min ipm.
Zakres ustawien 0,0-2,0 0.0-78.74
Ustawienie fabryczne 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 — W przypadku aktywnej opcji SynchroPuls jest to korekta
dtugosci tuku spawalniczego dla gérnego punktu pracy pulsujgcej mocy spawania.

Jednostka % (napiecia spawania)
Zakres ustawien +30

Ustawienie fabryczne 0

WSKAZOWKA!

Korekta dtugosci tuku spawalniczego dla dolnego punktu pracy odbywa sie za
pomoca parametru AL.1.
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Parametry z
mozliwoscia
poézniejszej
korekty

tri
Trigger — korekta trybu pracy: 2-taktowy, 4-taktowy, specjalny 2-taktowy, specjalny 4-
taktowy, spawanie punktowe

Jednostka -
Zakres ustawien 2t, 4t, S4t, SPt

Ustawienie fabryczne 2t

WSKAZOWKA!

Podczas spawania korekte mocy spawania (zdefiniowanej przez predkosé podawa-
nia drutu) lub dlugosci tuku spawalniczego mozna przeprowadzi¢ tylko
za pomocg panelu obstugi (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT),

za pomocg palnika spawalniczego JobMaster,
za pomocg pilota zdalnej obstugi RCU 4000,
za pomocg Win RCU (oprogramowanie JobExplorer)

w obrebie zdefiniowanych granic (wymienionych ponizej dla parametrow PcH, PcL i
AL.).

vVvyyVvyvVyYy

Dopdki zrodto prgdu spawalniczego jest wigczone, zapisane pozostajg skorygowane
wartosci parametrow. Po ponownym wigczeniu Zzrédta prgdu spawalniczego parametry
sg resetowane do wartosci ustawionych na state.

Informacje ,min.” i ,maks” stosowane sg w przypadku zakresOw ustawien, ktore sg rozne
w zalezno$ci od zrédta prgdu spawalniczego, podajnika drutu, programu spawania itp.

PcH

Power-correction High — Gérna granica korekty mocy spawania

Jednostka % (ustawionego na state parametru P — Power-correction)
Zakres ustawien 0-20

Ustawienie fabryczne 0

WSKAZOWKA!

Parametr P mozna zwiekszy¢ maksymalnie o wartos$¢ zdefiniowang dla PcL.

PcL

Power-correction Low — Dolna granica korekty mocy spawania

Jednostka % (ustawionego na state parametru P — Power-correction)
Zakres ustawien 0-20

Ustawienie fabryczne 0

WSKAZOWKA!

Parametr P mozna zmniejszy¢ maksymalnie o wartos¢ zdefiniowang dla PcL.

AL.c
Arc-Length.correction — granice korekty dtugosci tuku spawalniczego do gory i w dot

Jednostka % (ustawionego na state parametru AL.1)
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Zakres ustawien 0-30

Ustawienie fabryczne 0

WSKAZOWKA!

Parametr AL.1 mozna zwiekszy¢ lub zmniejszyé maksymalnie o wartos¢ zdefinio-
wang dla Al.c.

JSL

Job-Slope — definiuje czas pomiedzy aktualnym, wybranym zadaniem oraz zadaniem
kolejnym

Jednostka S

Zakres ustawien OFF lub 0,1-9,9

Ustawienie fabryczne  OFF

Job A
Job 2
/_I_I_I
/
// JSL = OFF
/ Job 1
/// T UsL=01-99s
// — O 2
Job 1 V4
S x4
t(s)
3 JsL

Job-Slope

Wartos¢ ustawiona dla Job-Slope zostanie zapisana przy aktualnie wybranym zadaniu.
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Menu Setup Gaz ochronny

Informacje
ogoine

Menu Setup Gaz
ochronny dla
panelu obstugi
Standard

Menu Setup Gaz
ochronny dla
paneli obstugi
(Comfort, US,
TIME 5000 Digital
i CMT)

Parametry w
menu Setup Gaz
ochronny

Menu Setup Gaz ochronny oferuje mozliwosé¢ fatwego dostepu do wszystkich ustawien
gazu ochronnego.

Wejscie do menu Setup Gaz ochronny

E| Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Store
E| Nacisng¢ przycisk Pomiar przeptywu gazu
[3] Zwolni¢ przycisk Store

Zmiana parametréow

E' Za pomocg przycisku Rodzaj materiatu wybra¢ zgdany parametr:
E| Za pomocg przycisku Tryb pracy zmieni¢ wartos¢ parametru

Wyjscie z menu Setup

@ Nacisng¢ przycisk Store

Wejscie do menu Setup Gaz ochronny

. + . II' Nacisngc¢ i przytrzymac przycisk Store

|Z| Nacisngc¢ przycisk Pomiar przeptywu
gazu

[3] Zwolni¢ przycisk Store

—> GPr—>0-99s ,
‘ Zrodto pradu spawalniczego znajduje
sie teraz w menu Setup Gaz ochronny
— wyswietlany jest wybrany ostatnio
GPo—>0-99s parametr.

[ e 3
- I ‘ Zmiana parametréw

|I| Za pomocg przycisku Metoda wybraé
zadany parametr:

E| Za pomocg pokretta regulacyjnego
. zmieni¢ warto$¢ parametru

Wyijscie z menu Setup

EXIT

[6] Nacisna¢ przycisk Store
Menu Setup Gaz ochronny: Przeglad

Informacje ,min.” i ,maks” stosowane sg w przypadku zakreséw ustawien, ktore sg rozne
w zalezno$ci od zrédta pradu spawalniczego, podajnika drutu, programu spawania itp.
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GPr
Gas Pre-flow time — Czas wstepnego wyptywu gazu

Jednostka s
Zakres ustawien 0-99
Ustawienie fabryczne 0,1

GPo
Gas Post-flow time — Czas dodatkowego wyptywu gazu

Jednostka s
Zakres ustawien 0-99
Ustawienie fabryczne 0,5

GPU
Gas Purger — Wstepne ptukanie gazem ochronnym

Jednostka min
Zakres ustawien OFF lub 0,1-10,0

Ustawienie fabryczne  OFF

Ptukanie wstepne gazem ochronnym witgcza sie, gdy tylko zostanie ustawiona wartos¢
dla GPU.

Ze wzgledow bezpieczenstwa dla ponownego uruchomienia ptukania wstepnego gazem
ochronnym wymagane jest ponowne ustawienie wartosci dla GPU.

WSKAZOWKA!

Ptukanie wstepne gazem ochronnym jest niezbedne przede wszystkim w przy-
padku powstania skroplin po dluzszym czasie przestoju w zimnym otoczeniu.
Dotyczy to zwtaszcza dtugich wigzek do uchwytu.

GAS
Gasflow — wartos¢ zadana dla przeptywu gazu ochronnego (opcja ,Digital Gas Con-
trol”)

Jednostka I/min cfh
Zakres ustawien OFF lub 0,5-maks. OFF lub 10,71-maks.
Ustawienie fabryczne 15,0 32.14

WSKAZOWKA!

Doktadniejsze objasnienia na temat parametru ,,GAS” mozna znalez¢ w instrukcji
obstugi ,,Digital Gas Control”.




Menu Setup dla panelu obstugi Standard

Informacje
ogoine

Menu Setup dla
panelu obstugi
Standard

Parametry w
menu Setup dla
panelu obstugi
Standard

Menu Setup zapewnia tatwy dostep do wiedzy eksperckiej w zrédle pradu spawalni-
czego oraz do funkcji dodatkowych. W menu Setup mozliwe jest tatwe dostosowanie
parametréw do réznorodnych zadan.

Wejscie do menu Setup Gaz ochronny

II' Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Store
E| Nacisng¢ przycisk Pomiar przeptywu gazu
[3] Zwolni¢ przycisk Store

Zmiana parametréow

E' Za pomocg przycisku Rodzaj materiatu wybra¢ zgdany parametr:
E| Za pomocg przycisku Tryb pracy zmieni¢ wartos¢ parametru

Wyjscie z menu Setup

@ Nacisng¢ przycisk Store

WSKAZOWKA!

llosé i kolejnosé parametrow dostepnych dla panelu obstugi Standard nie odpo-
wiada rozbudowanej strukturze menu Setup paneli obstugi Comfort, US, TIME
5000 Digital i CMT.

Informacje ,min.” i ,maks” stosowane sg w przypadku zakresow ustawien, ktére sg rézne
w zalezno$ci od zrédta pradu spawalniczego, podajnika drutu, programu spawania itp.

GPr

Gas Pre-flow time — Czas wstepnego wyptywu gazu
Jednostka S

Zakres ustawien 0-99

Ustawienie fabryczne 0,1

GPo
Gas Post-flow time — Czas dodatkowego wyptywu gazu

Jednostka s
Zakres ustawien 0-99
Ustawienie fabryczne 0,5

Fdc
Feeder creep — Predkos¢ drutu przed zajarzeniem (tylko w przypadku podigczonej jed-
nostki PushPull i udostepnionej opcji SFI)

Jednostka m/min ipm
Zakres ustawien AUT, OFF lub 0,5-maks. AUT, OFF lub 19,69—-maks.
Ustawienie fabryczne  AUT AUT
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WSKAZOWKA!

Jesli parametr Fdc jest ustawiony na AUT, wartos¢ zostanie przejeta z bazy danych
programoéw spawania.

Jesli w przypadku recznego ustawienia wartosci Fdc zostanie przekroczona predkosc¢
podawania drutu ustawiona dla procesu spawania, predkos¢ nawlekania jest réwna
predkosci podawania drutu ustawionej dla procesu spawania.

Ilzg:ader inching — Predko$¢ nawlekania

Jednostka m/min ipm.

Zakres ustawien 1-maks. 39,37—-maks.
Ustawienie fabryczne 10 393.7

WSKAZOWKA!

W celu ulatwienia doktadnego pozycjonowania drutu elektrodowego w momencie
nacisniecia i przytrzymania przycisku Nawlekanie drutu, procedura ma
nastepujacy przebieg:

- Przytrzymac przycisk przez jedna
sekunde... Niezaleznie od ustawionej
wartosci predkos¢ podawania drutu

pozostanie podczas pierwsze;j

. sekundy na poziomie

1 m/min lub 39.37 ipm.

A - Przytrzymac przycisk przez 2,5

sekundy... Po uptywie pierwszej

sekundy predkos¢ podawania drutu
zwieksza sie rownomiernie w trakcie
nastepnej 1,5 sekundy.

‘ | | | - Przytrzymac przycisk przez czas

1 225 3 4 5 dluzszy niz 2,5 sekundy... Po

uptywie tgcznie 2,5 sekundy predkosé

podawania drutu bedzie stata, odpo-
wiednio do predkosci podawania
drutu, ustawionej dla parametru Fdi.

Fdi
(z.B. 22)

N
—

—
n

~

Czasowy przebieg predkosci podawania drutu w
przypadku nacisnigcia i przytrzymania przycisku
Nawlekanie drutu

Jesli przycisk nawlekania drutu zostanie zwolniony przed uptywem jednej sekundy i
nacisniety ponownie, procedura rozpoczyna sie od nowa. W ten sposéb mozna w razie
potrzeby wykonywaé w sposob ciggty pozycjonowanie z niskg predkoscig podawania
drutu 1 m/min lub 39.37 ipm.

bbc

burn-back time correction — Upalanie
Jednostka s

Zakres ustawien £ 0,20

Ustawienie fabryczne 0




d¥Yn

dynamic — Korekta dynamiki

Jednostka
Zakres ustawien

Ustawienie fabryczne

1
5

I-S

| (current) — Starting — Prad poczatkowy

Jednostka

Zakres ustawien

% (pradu startowego)
0-200

Ustawienie fabryczne 135

SL

Slope

Jednostka s
Zakres ustawien 0,1-9,9

Ustawienie fabryczne 1,0

I-E

| (current) — End — Prad koncowy
Jednostka % (pradu startowego)
0-200

Ustawienie fabryczne 50

Zakres ustawien

FAC

Factory — resetowanie zrodfa pradu spawalniczego

Przytrzymac przycisk Store nacisniety przez 2 sekundy, aby przywrécic stan
fabryczny,

jesli na wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest komunikat ,PrG”, zrédto prgdu
spawalniczego zostato zresetowane.

WSKAZOWKA!

Jesli zrodio pradu spawalniczego zostanie zresetowane, wszystkie indywidualne
ustawienia w menu Setup zostang utracone.

Zadanie nie zostang podczas resetowania zrodta prgdu spawalniczego usuniete — pozo-
stang zapisane. Nie zostang usuniete réwniez funkcje drugiego poziomu menu Setup
(2nd). Wyjatek: parametr Ignition Time-Out (ito).

czi?uc;i poziom menu Setup (patrz rozdziat ,Menu Setup — Poziom 2”)
t-S

time — Starting current — Czas trwania pradu startowego

Jednostka s

Zakres ustawien OFF lub 0,1-9,9

Ustawienie fabryczne OFF

t-E

time — End current — Czas trwania pradu koncowego

Jednostka

S



Zakres ustawien OFF lub 0,1-9,9

Ustawienie fabryczne OFF
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Menu Setup Metoda

Informacje
ogoine

Menu Setup
Metoda dla paneli
obstugi (Comfort,
Us, TIME 5000
Digital i CMT)

Parametry dla
spawania
MIG/MAG w menu
Setup Metoda

Menu Setup Metoda zapewnia tatwy dostep do wiedzy eksperckiej w zrédle prgdu spa-
walniczego oraz do funkcji dodatkowych. W menu Setup Metoda mozliwe jest tatwe
dostosowanie parametréw do roznorodnych zadan.

Wejscie do menu Setup Metoda jest mozliwe tylko w potgczeniu z panelami obstugi
Comfort, US, TIME 5000 Digital i CMT.

Ustawianie parametréw metody zostato opisane na podstawie metody ,Spawanie
MIG/MAG Standard Synergic”. Sposob postepowania podczas zmiany innych para-
metrow metody jest identyczny.

Wejscie do menu Setup Metoda

L

[v]al] _ ,
l II' Za pomocg przycisku Metoda wybraé

AN metode ,Spawanie MIG/MAG Stan-
l dard Synergic”

-]
€] + [¥]a] [2] Nacisnag¢ i przytrzymac przycisk Store

l [3] Nacisng¢ przycisk Metoda

> GPr—0-99s, [4] Zwolni¢ przycisk Store

GPo—>,0-99s,
e« Fdc — SFi(Option), = AUT ,— OFF — 0,5 - 22 m/min

| @ @ @

Zrédto pradu spawalniczego znajduje

sie teraz w menu Setup metody ,Spa-
wanie MIG/MAG Standard Synergic” —
wyswietlany jest wybrany ostatnio

parametr.
I Zmiana parametrow
2nd
E| Za pomocg przycisku Metoda wybraé
< zgdany parametr:
EXIT |E| Za pomocg pokretta regulacyjnego

Menu Setup Metoda: Przeglad zmieni¢ wartosc¢ parametru

Wyjscie z menu Setup

Nacisng¢ przycisk Store

Ponizej zostaty opisane parametry w menu Setup Metoda dla nastepujgcych metod spa-
wania MIG/MAG:

- Spawanie MIG/MAG Puls Synergic

- Spawanie MIG/MAG Standard Synergic

- Spawanie MIG/MAG Standard Manual

- Spawanie CMT

- Spawanie TIME

Informacje ,min.” i ,maks” stosowane sg w przypadku zakreséw ustawien, ktore sg réozne
w zalezno$ci od zrédta pradu spawalniczego, podajnika drutu, programu spawania itp.
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GPr
Gas Pre-flow time — Czas wstepnego wyptywu gazu

Jednostka s
Zakres ustawien 0-99
Ustawienie fabryczne 0,1

GPo
Gas Post-flow time — Czas dodatkowego wyptywu gazu

Jednostka s
Zakres ustawien 0-99
Ustawienie fabryczne 0,5

Fdc
Feeder creep — Predkos¢ drutu przed zajarzeniem w przypadku opcji SFi

Jednostka m/min ipm

Zakres ustawien AUT, OFF lub 0,5-maks.  AUT, OFF lub 19,69-
maks.

Ustawienie fabryczne  AUT AUT

WSKAZOWKA!

Jesli parametr Fdc jest ustawiony na AUT, wartos¢ zostanie przejeta z bazy danych
programéw spawania.

Jesli w przypadku recznego ustawienia wartosci Fdc zostanie przekroczona predkosc¢
podawania drutu ustawiona dla procesu spawania, predkos¢ nawlekania jest réwna
predkosci podawania drutu ustawionej dla procesu spawania.

Ilzg:ader inching — Predko$¢ nawlekania

Jednostka m/min ipm.

Zakres ustawien 1-maks. 39,37—-maks.
Ustawienie fabryczne 10 393.7

WSKAZOWKA!

W celu ulatwienia doktadnego pozycjonowania drutu elektrodowego w momencie

nacisniecia i przytrzymania przycisku Nawlekanie drutu, procedura ma
nastepujacy przebieg:




- Przytrzymac przycisk przez jedna
sekunde... Niezaleznie od ustawionej
wartosci predkos¢ podawania drutu

. pozostanie podczas pierwszej

sekundy na poziomie

1 m/min lub 39.37 ipm.

Fdi A - Przytrzymac przycisk_ przez 2,5 _
(2.B. 22) sekundy... Po uptywie pierwszej
sekundy predkosé podawania drutu
zwieksza sie rownomiernie w trakcie

1 t(s) nastepnej 1,5 sekundy.
\ | ] | - Przytrzyma¢ przycisk przez czas
1 2 25 3 4 5 dtuzszy niz 2,5 sekundy... Po

uptywie tgcznie 2,5 sekundy predkosc¢
podawania drutu bedzie stata, odpo-
wiednio do predkosci podawania
drutu, ustawionej dla parametru Fdi.

Czasowy przebieg predkosci podawania drutu w
przypadku nacisnigcia i przytrzymania przycisku
Nawlekanie drutu

Jesli przycisk nawlekania drutu zostanie zwolniony przed uptywem jednej sekundy i
nacisniety ponownie, procedura rozpoczyna sie od nowa. W ten sposéb mozna w razie
potrzeby wykonywaé w sposob ciggty pozycjonowanie z niskg predkoscig podawania
drutu 1 m/min lub 39.37 ipm.

bbc

burn-back time correction — Upalanie
Jednostka s

Zakres ustawien +0,20

Ustawienie fabryczne 0

F

Frequency — czestotliwos¢ dla opcji SynchroPuls
Jednostka Hz

Zakres ustawien OFF lub 0,5-5

Ustawienie fabryczne OFF

WSKAZOWKA!

Aby uaktywni¢ funkcje SynchroPuls, konieczna jest przynajmniej zmiana wartosci
parametru F (czestotliwos$¢) z OFF na wielkos¢ w zakresie od 0,5 do 5 Hz.

W rozdziale Spawanie MIG/MAG opisano szczegotowo parametry oraz sposob dziatania
metody SynchroPuls.

dFd
delta Feeder — przesuniecie mocy spawania dla opcji SynchroPuls (definiowane przez
predkos¢ podawania drutu)

Jednostka m/min ipm.
Zakres ustawien 0,0-2,0 0.0-78.74
Ustawienie fabryczne 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 — W przypadku aktywnej opcji SynchroPuls jest to korekta
dtugosci tuku spawalniczego dla gérnego punktu pracy pulsujgcej mocy spawania.
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Parametry dla
spawania TIG w
menu Setup
Metoda
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Jednostka % (napiecia spawania)
Zakres ustawien +30

Ustawienie fabryczne 0

WSKAZOWKA!

Korekta dtugosci tuku spawalniczego dla dolnego punktu pracy odbywa sie za
pomoca parametru AL.1.

ALS

Arc-Length Start — zwiekszone napiecie spawania jako napiecie zaptonu podczas roz-
poczecia spawania, dla metody spawania MIG/MAG Standard Synergic. W potgczeniu
Z opisanym ponizej parametrem Alt, ALS zapewnia optymalny przebieg zaptonu.

Jednostka % (napiecia spawania)
Zakres ustawien 0-100
Ustawienie fabryczne 0

Przykfad

- ALS =100 %

- Aktualnie ustawione napiecie spawania: 13 V
- Napiecie zaptonu: 13V + 100 % =26 V

ALt

Arc-Length time — czas dtugosci tuku spawalniczego, zwiekszonej za pomocg ALS. W
trakcie czasu ALt nastepuje ciggte obnizanie dtugosci tuku spawalniczego do poziomu
ustawionej aktualnie warto$ci.

Jednostka
Zakres ustawien 0-5
Ustawienie fabryczne 0

FAC

Factory — resetowanie zrédta pradu spawalniczego

Przytrzymac przycisk Store nacisniety przez 2 sekundy, aby przywrécic¢ stan fabryczny,
jesli na wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest komunikat ,PrG”, zrédto prgdu spa-
walniczego zostato zresetowane.

WSKAZOWKA!

Jesli zrodio pradu spawalniczego zostanie zresetowane, wszystkie indywidualne
ustawienia w menu Setup zostang utracone.

Zadanie nie zostang podczas resetowania Zzrodta prgdu spawalniczego usunigte — pozo-
stang zapisane. Nie zostang usuniete réwniez funkcje drugiego poziomu menu Setup
(2nd). Wyjatek: parametr Ignition Time-Out (ito).

2nd
drugi poziom menu Setup (patrz rozdziat ,Menu Setup — Poziom 2”)

2nd
drugi poziom menu Setup (patrz rozdziat ,Menu Setup — Poziom 2”)




Parametry dla WSKAZOWKA! .
spawania elek-

troda topliwg w W przypadku zresetowania zrédta pradu spawalniczego za pomoca parametru Fac-
menu Setup tory FAC, parametry Czas pradu goragcego startu (Hti) oraz Prad goracego startu
Metoda (HCU) zostang réwniez zresetowane.

Hti

Hot-current time — Czas prgdu gorgcego startu

Jednostka S

Zakres ustawien 0-2,0

Ustawienie fabryczne 0,5

HCU

Hot-start current — Prad gorgcego startu
Jednostka %

Zakres ustawien 0-200

Ustawienie fabryczne 150

2nd
drugi poziom menu Setup (patrz rozdziat ,Menu Setup — Poziom 27)
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Menu Setup Tryb pracy

Informacje
ogoine

Menu Setup Tryb
pracy dla paneli
obstugi (Comfort,
US, TIME 5000
Digital i CMT)

Parametry dla
specjalnego 2-
taktowego trybu
pracy w menu
Setup Tryb pracy

154

Menu Setup Tryb pracy zapewnia fatwy dostep do wiedzy eksperckiej w zrédle pradu
spawalniczego oraz do funkcji dodatkowych. W menu Setup Metoda mozliwe jest tatwe
dostosowanie parametréw do roznorodnych zadan.

Wejscie do menu Setup Metoda jest mozliwe tylko w potgczeniu z panelami obstugi
Comfort, US, TIME 5000 Digital i CMT.

Ustawienia parametry Tryb pracy zostaty opisane na podstawie trybu pracy ,Specjalny
tryb 4-taktowy”. Sposoéb postepowania podczas zmiany innych parametrow trybu pracy
jest identyczny.

Wejscie do menu Setup Tryb pracy

II' Za pomocg przycisku Metoda wybraé

. metode ,Spawanie MIG/MAG Stan-

l dard Synergic” lub ,Spawanie
MIG/MAG Puls Synergic”

Za pomocg przycisku Tryb pracy

wybrac tryb pracy ,Specjalny tryb 4-

taktowy”

-
(7Ia]

EN
Mode @

0

I
T + [al

——>-S—>0-200 %

! @

SL —>0,1-99s

-0 (AT |
EE | Q
|-E—0-200 %

@) Zmiana parametréw

Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Store
Nacisng¢ przycisk Tryb pracy

[ (2] [e] M

Zwolni¢ przycisk Store

Zrédto pradu spawalniczego znajduje
sie teraz w menu Setup trybu pracy

~Specjalny tryb 4-taktowy” — wyswie-
tlany jest wybrany ostatnio parametr.

. E| Za pomocg przycisku Tryb pracy

EXIT wybra¢ zgdany parametr

E| Za pomocg pokretta regulacyjnego

Menu Setup Tryb pracy: Przeglad N s
p Iy pracy 94 zmieni¢ wartos¢ parametru

Wyjscie z menu Setup

[6] Nacisng¢ przycisk Store

Informacje ,min.” i ,maks” stosowane sg w przypadku zakresow ustawien, ktore sg rozne
w zaleznosci od zrédta prgdu spawalniczego, podajnika drutu, programu spawania itp.

I-S
| (current) — Starting — Prad poczatkowy

% (pradu startowego)
0-200

Jednostka
Zakres ustawien

Ustawienie fabryczne 135




Parametry dla
specjalnego 4-
taktowego trybu
pracy w menu
Setup Tryb pracy

SL

Slope
Jednostka S
Zakres ustawien 0,17-9,9

Ustawienie fabryczne 1,0

I-E
| (current) — End — Prad koncowy

Jednostka % (pradu startowego)
Zakres ustawien 0-200

Ustawienie fabryczne 50

t-S
time — Starting current — Czas trwania pradu startowego

Jednostka S

Zakres ustawien OFF lub 0,1-9,9
Ustawienie fabryczne  OFF

t-E

time — End current — Czas trwania pragdu koncowego
Jednostka ]

Zakres ustawien OFF lub 0,1-9,9

Ustawienie fabryczne OFF

W rozdziale Spawanie MIG/MAG przedstawiono parametry specjalnego 2-taktowego
trybu pracy dla interfejsu robota na podstawie rysunku.

I-S

| (current) — Starting — Prad poczatkowy
Jednostka % (pradu startowego)
Zakres ustawien 0-200

Ustawienie fabryczne 135

SL

Slope

Jednostka S
Zakres ustawien 0,1-9,9

Ustawienie fabryczne 1,0

I-E
| (current) — End — Prad koncowy

Jednostka % (pradu startowego)
Zakres ustawien 0-200

Ustawienie fabryczne 50
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Parametry dla SPt

spawania punkto- Spot-welding time — Czas spawania punktowego
wego w menu

Setup Tryb pracy Jednostka s

Zakres ustawien 0,1-5,0

Ustawienie fabryczne 1,0
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Menu Setup Poziom 2

Informacje
ogoine

Menu Setup
Poziom 2 dla
panelu obstugi
Standard

Na poziomie drugim menu dostepne sa nastepujace funkcje:

- PPU (jednostka PushPull)

- C-C (wylgczanie chtodnicy)

- Stc (Wire-Stick — tylko w przypadku
dostepnego interfejsu robota)

- lto (Ignition Time-Out)

- Arc (monitorowanie przerwania tuku
spawalniczego)

-S4t (opcja Gun-Trigger)

- Gun (opcja zmiany trybow pracy za
pomoca palnika spawalniczego Job-
Master)

Przejscie do drugiego poziomu menu (2nd)

r (ustalanie rezystancji obwodu spa-
wania)

L (wskaznik indukcyjnosci obwodu
spawania

Eln (wybdr charakterystyki — oprocz
panelu obstugi Standard)

ASt (Anti-Stick — oprocz panelu
obstugi Standard)

COr (korekta gazu w przypadku opcji
Digital Gas Control)

EnE (Real Energy Input)

|I| Wejs¢ do menu Setup dla panelu obstugi Standard

Wybra¢ parametr ,2nd”

Nacisng¢ przycisk Tryb pracy

[o] [=] [e] [~]

Zwolni¢ przycisk Store

Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Store

Zrédto pradu spawalniczego znajduje sie teraz na drugim poziomie menu (2nd)
menu Setup. Wyswietlana jest funkcja ,PPU” (jednostka PushPull).

Wybra¢ funkcje

E| Za pomocg przycisku Rodzaj materiatu wybra¢ zadang funkcje:

Ustawi¢ funkcje za pomoca przycisku Tryb pracy

Wyjscie z drugiego poziomu menu (2nd)

Nacisngé przycisk Store

Zrédto pradu spawalniczego znajduje sie teraz w menu Setup dla panelu obstugi

Standard.

[2] W celu wyjécia z menu Setup dla panelu obstugi Standard

nacisng¢ ponownie przycisk Store
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Menu Setup
Poziom 2 dla
paneli obstugi
(Comfort, US,
TIME 5000 Digital
i CMT)

Parametry dla
spawania
MIG/MAG w menu
Setup Metoda
Poziom 2
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A
Ll
N e
T+- B+ E= T+-
GIPrq qu
[Ta] Heu (A

Menu Setup Poziom 2: Przeglad (na podstawie
metody spawania MIG/MAG Standard Synergic)

Przejscie do drugiego poziomu menu
(2nd)

II' Wejscie do menu Setup Metoda
Wybra¢ parametr ,2nd”

Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Store
Nacisngc¢ przycisk Metoda

[] [=] [] [~]

Zwolni¢ przycisk Store

Zrédto pradu spawalniczego znajduje
sie teraz na drugim poziomie menu
(2nd) menu Setup. Wyswietlana jest
funkcja ,PPU” (jednostka PushPull).

Wybra¢ funkcje

|E| Za pomocg przycisku Metoda wybraé
zgdang funkcje

Ustawié¢ funkcje za pomocg pokretta
regulacyjnego

Wyijscie z drugiego poziomu menu
(2nd)

Nacisngé przycisk Store

Zrédto pradu spawalniczego znajduje
sie teraz w menu Setup Metoda.

E| W celu wyjscia z menu Setup Metoda
nacisng¢ ponownie przycisk Store

Jednostka PushPull (patrz rozdziat ,Synchronizacja jednostki PushPull”)

PPU

c-C

Cooling unit Control — Sterowanie chtodnicg
Jednostka -

Zakres ustawien AUT, ON, OFF
Ustawienie fabryczne  AUT

AUT: po uptywie 2 minut przerwy w spawaniu chtodnica wytgcza sie

WSKAZOWKA!

Jesli chlodnica jest wyposazona w opcje ,,Czujnik termiczny FK 4000”, chlodnica
wylaczy sie, gdy temperatura obiegu powrotnego przekroczy 50°C, jednakze naj-
wczesniej po uptywie 2 minut przerwy w spawaniu.

ON: chtodnica pozostaje stale wtgczona

OFF: chtodnica pozostaje stale wylgczona

W przypadku zastosowania chtodnicy FK 9000 dostepne sg tylko mozliwosci ustawienia

ON lub OFF.



WSKAZOWKA!

Parametr C-C mozna ustawié¢ w rézny sposéb dla metod spawania MIG/MAG oraz
TIG.

Przyktad:

- Metoda spawania MIG/MAG... np. z uzyciem palnika spawalniczego z chtodzeniem
wodg: C-C = AUT

- Metoda spawania TIG... np. z uzyciem palnika spawalniczego z chtodzeniem gazo-
wym: C-C = OFF

C-t

Cooling Time — czas miedzy zadziataniem czujnika przeptywu i przestaniem kodu ser-
wisowego ,no | H20". Jesli w uktadzie chtodzenia pojawig sie np. pecherzyki powie-
trza, chtodnica wytgcza sie dopiero po uptywie ustawionego czasu.

Jednostka s
Zakres ustawien 5-25

Ustawienie fabryczne 10

WSKAZOWKA!

W celach testowych chlodnica dziata przez 180 sekund po kazdym witaczeniu
zrodia pradu spawalniczego.

Stc
Wire-Stick-Control

Jednostka -
Zakres ustawien OFF, ON
Ustawienie fabryczne OFF

Parametr dla funkcji Wire-Stick (Stc) jest dostepny, gdy do sieci LocalNet podtgczony
jest interfejs robota lub fgcznik magistrali dla sterownika robota.

Funkcja Wire-Stick-Control (Stc) zostata opisana w rozdziale , Tryb spawania z
uzyciem robota”.

Ito

Ignition Time-Out — Diugos¢ drutu do wytgczenia zabezpieczajgcego
Jednostka mm in.

Zakres ustawien OFF lub 5 - 100 OFF lub 0.20 - 3.94

Ustawienie fabryczne OFF

WSKAZOWKA!

Funkcja Ignition Time-Out (ito) to funkcja zabezpieczajaca.
Zwtaszcza w przypadku wysokich predkosci podawania drutu, dlugo$¢ drutu wymagana
do wytgczenia zabezpieczajgcego moze roznic sie od ustawionej dtugosci drutu.

Funkcja Ignition Time-Out (ito) zostata opisana w rozdziale ,Funkcje specjalne i opcje”.

Arc
Arc (tuk spawalniczy) — monitorowanie przerwania tuku spawalniczego

Jednostka s
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Zakres ustawien OFF (monitorowanie przerwania fuku spawalniczego jest
wytgczone);
0,01 - 2 (monitorowanie przerwania fuku spawalniczego jest
wigczone)

Ustawienie fabryczne OFF

Funkcja monitorowania przerwania tuku spawalniczego (Arc) zostata opisana w roz-
dziale ,Funkcje specjalne i opcje”.

FCO
Feeder Control — wytaczanie podajnika drutu (opcja Czujnik konca drutu)

Jednostka -
Zakres ustawien OFF / ON / noE

Ustawienie fabryczne OFF

OFF: W przypadku zadziatania czujnika konca drutu zrédto prgdu spawalniczego
zatrzymuje prace podajnika drutu. Na wyswietlaczu wyswietlany jest komuni-
kat ,Err|056”.

ON: W przypadku zadziatania czujnika konca drutu, zrédto pradu spawalniczego

zatrzymuje podajnik po zakonczeniu aktualnej spoiny. Na wskazniku wyswie-
tlany jest komunikat ,Err|056”.

Potwierdzanie komunikatu Err | 056:
Zatozy¢ nowg szpule drutu i wprowadzi¢ drut elektrodowy

noE: W przypadku zadziatania czujnika konca drutu, zrédto pradu spawalniczego
nie zatrzymuje podajnika drutu. Alarm konca drutu nie jest wyswietlany, lecz
jedynie przekazywany za posrednictwem magistrali do sterownika robota.

WSKAZOWKA!

Ustawienie ,,noE” dziala tylko w potaczeniu z zastosowaniami korzystajacymi z
magistrali.
Interfejsy robotéw ROB 4000 / 5000 nie obstuguja tej funkciji.

SEt

Setting — ustawienie krajowe (Standard / USA)... Std / US
Jednostka -

Zakres ustawien Std, US (Standard / USA)

Ustawienie fabryczne = Wersja Standard: Standard (Wymiary w: cm / mm)
Wersja na rynek USA: US (wymiary w: in.)

S4t
Special 4-step — Gun-Trigger (opcja)
Przetagczanie zadanh za pomocg przycisku palnika

Jednostka -
Zakres ustawien 0,1 (wyt., wt.)

Ustawienie fabryczne 1

Gun
Gun (palnik spawalniczy) — zmienianie trybéw pracy za pomocg palnika spawalni-
czego JobMaster (opcja)

Jednostka -

Zakres ustawien 0,1 (wyt., wt.)



Ustawienie fabryczne 1

WSKAZOWKA!

Opcje ,,Gun Trigger” (S4t) oraz ,,Zmienianie trybow pracy za pomoca palnika spa-
walniczego JobMaster” (Gun) zostaly doktadniej opisane w instrukcji obstugi
,»GunTrigger”.

-l
o

S2t
Specjalny tryb 2-taktowy (tylko w przypadku panelu obstugi US) — umozliwia wybiera-
nie zadan i grup za pomocg przycisku palnika spawalniczego

Nacisng¢ 1 x (< 0,5 s).. zostanie wybrane nastepne zadanie w obrebie

Nacisng¢ 2 x (< 0,5 s).. zostanie wybrana nastepna grupa

r
r (resistance) — rezystancja obwodu spawania (w mW)
patrz rozdziat ,Ustalanie rezystancji obwodu spawania r”

L
L (inductivity) — indukcyjnos¢ obwodu spawania (w mikrohenrach)
patrz rozdziat ,Ustalanie indukcyjno$ci obwodu spawania L”

COr
Correction — korekta gazu (opcja ,Digital Gas Control”)

Jednostka -
Zakres ustawien AUT /1,0-10,0

Ustawienie fabryczne  AUT

WSKAZOWKA!

Doktadniejsze objasnienia na temat parametru ,,COr” mozna znalez¢ w instrukcji
obstugi ,,Digital Gas Control”.

EnE
Real Energy Input — energia elektryczna tuku spawalniczego w odniesieniu do
predkosci spawania

Jednostka kJ
Zakres ustawien ON / OFF
Ustawienie fabryczne OFF

Poniewaz na trzyznakowym wyswietlaczu nie mozna wyswietli¢ petnego zakresu
wartosci (1 kdJ — 99999 kJ), zostaty wybrane nastepujgce warianty wyswietlania:

Wartosé w kJ Wskazanie na wyswietlaczu

od 1 do 999 od 1 do 999

od 1000 do 9999 od 1.00 do 9.99 (ohne Einer-Stelle, z.B. 5270 kJ -> 5.27)

od 10000 do 99999 od 10.0 do 99.9 (ohne Einer- und Zehner-Stelle, z.B. 23580
kJ -> 23.6)
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Parametry dla
trybu pracy
réwnolegtej
zrédet pradu spa-
walniczego w
menu Setup
Metoda Poziom 2

Parametry dla
TimeTwin Digital
w menu Setup
Metoda Poziom 2

Parametry dla
spawania TIG w
menu Setup
Poziom 2
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P-C
Power-Control — do definiowania zrédta pradu spawalniczego Master lub Slave pod-
czas pracy réwnolegtej zrédet prgdu spawalniczego

Jednostka -

ON (zrédto pradu spawalniczego Master), OFF (zrodto pradu
spawalniczego Slave)

OFF

Zakres ustawien

Ustawienie fabryczne

WSKAZOWKA!

Parametr P-C jest dostepny tylko wtedy, gdy dwa zrédta pragdu spawalniczego sa
potaczone za pomoca potaczenia LHSB (LocalNet High-Speed Bus).

T-C
Twin-Control — do definiowania gtéwnego lub wtérnego zrédta prgdu spawalniczego
podczas procesu spawania TimeTwin Digital

Jednostka -

ON (gtdwne zrédto prgdu spawalniczego), OFF (wtdrne
zrédto pradu spawalniczego)

Zakres ustawien

Ustawienie fabryczne -

Parametr T-C jest dostepny tylko wtedy, gdy dwa zrédia prgdu spawalniczego sa
potaczone za pomocg potgczenia LHSB (LocalNet High-Speed Bus) i gdy wigczona jest
opcja , TimeTwin Digital”.

WSKAZOWKA!

Jesli do zrédta pradu spawalniczego podigczony jest interfejs robota, ustawienie
parametru T-C mozna wykonac¢ tylko za posrednictwem interfejsu robota

go%ling unit Control — Sterowanie chfodnica
Jednostka -

Zakres ustawien AUT, ON, OFF
Ustawienie fabryczne  AUT

AUT: po uptywie 2 minut przerwy w spawaniu chtodnica wytgcza sie

WSKAZOWKA!

Jesli chlodnica wyposazona jest w opcje ,,Czujnik termiczny FK 4000”, chlodnica
wylaczy sie, gdy temperatura obiegu powrotnego przekroczy 50 °C, jednakze naj-
wczesniej po uptywie 2 minut przerwy w spawaniu.

ON: chtodnica pozostaje stale wtgczona

OFF: chtodnica pozostaje stale wylgczona



W przypadku zastosowania chtodnicy FK 9000 dostepne sg tylko mozliwosci ustawienia
ON lub OFF.

WSKAZOWKA!

Parametr C-C mozna ustawié¢ w rézny sposéb dla metod spawania MIG/MAG oraz
TIG.

Przyktad:

- Metoda spawania MIG/MAG... np. z uzyciem palnika spawalniczego z chtodzeniem
wodnym: C-C = AUT

- Metoda spawania TIG... np. z uzyciem palnika spawalniczego z chtodzeniem gazo-
wym: C-C = OFF

CSSs
Comfort Stop Sensitivity — Czuto$¢ charakterystyki zadziatania funkcji TIG-Comfort-
Stop

Jednostka -
Zakres ustawien 0,5-5,0 lub OFF

Ustawienie fabryczne OFF

WSKAZOWKA!

Jako wartos¢ orientacyjng dla parametru CSS mozna poleci¢ wartos¢ ustawienia
2,0.

Jesli jednakze czesto nastepuje nieoczekiwane zakonczenie procesu spawania, nalezy
ustawi¢ wyzszg warto$¢ parametru CSS.

W zaleznosci od wartosci parametru CSS do zadziatania funkcji TIG-Comfort-Stop
niezbedne jest okreslone wydtuzenie tuku spawalniczego:

- wprzypadku CSS =0,5-2,0 ......... niewielkie wydtuzenie tuku spawalniczego
- wprzypadku CSS =2,0-3,5 ......... Srednie wydtuzenie tuku spawalniczego
- wprzypadku CSS =3,5-5,0 ......... duze wydtuzenie tuku spawalniczego

r
r (resistance) — Rezystancja obwodu spawania (w mW)
patrz rozdziat ,Ustalanie rezystancji obwodu spawania r”

L
L (inductivity) — Indukcyjnos¢ obwodu spawania (w mikrohenrach)
patrz rozdziat ,Ustalanie indukcyjnosci obwodu spawania L”

COr
Correction — Korekta gazu (opcja ,Digital Gas Control”)

Jednostka -
Zakres ustawien AUT/1,0-10,0

Ustawienie fabryczne  AUT

WSKAZOWKA!

Doktadniejsze objasnienia na temat parametru ,,COr” mozna znalez¢ w instrukcji
obstugi ,,Digital Gas Control”.
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Parametry dla Eln

spawania elek- Electrode-line — Wybor charakterystyki

troda topliwa w

menu Setup Jednostka 1

Poziom 2 Zakres ustawien CON lub 0,1-20 lub P

Ustawienie fabryczne CON

con-20A/V

(1) Prosta pracy dla elektrody topliwej

(2) Prosta pracy dla elektrody topliwej przy

podwyzszonej diugosci tuku spawalniczego

(3) Prosta pracy dla elektrody topliwej przy zredu-

kowanej dtugosci fuku spawalniczego

7 )
|
T - Ir TG (4) Charakterystyka w przypadku wybranego para-
S 2o 5;2 S metru ,CON” (staty prad spawania)
0 100 200 300 400 L(A) (5) Charakterystyka w przypadku wybranego para-
Charakterystyki mozliwe do wyboru za pomocag metru ,0,1-20" (charakterystyka opadajgca z
funkgji Eln regulowanym nachyleniem)

(6) Charakterystyka w przypadku wybranego para-

metru ,P” (stata moc spawania)

(7) Przykiad ustawionej dynamiki w przypadku
wybranej charakterystyki (4)

(8) Przyktad ustawionej dynamiki w przypadku
wybranej charakterystyki (5) lub (6)

Parametr ,,con” (staly prad spawania)

- Jesli ustawiony jest parametr ,con”, prad spawania utrzymywany jest na statym
poziomie niezaleznie od napiecia spawania. Daje to w efekcie pionowg charaktery-
styke (4).

- Parametr ,con” nadaje sie szczegodlnie dobrze do elektrod rutylowych oraz zasado-
wych, jak réwniez do Ztobienia palnikiem.

- W celu Zlobienia palnikiem dynamike nalezy ustawi¢ na ,100”.

Parametr ,,0,1-20” (charakterystyka opadajaca z regulowanym nachyleniem)

- Za pomocg parametru ,0,1-20” mozna ustawi¢ charakterystyke opadajgca (5).
Zakres regulacji rozcigga sie od wartosci 0,1 A/ V (bardzo stroma) do 20 A/ V (bar-
dzo ptaska).

- Ustawienie ptaskiej charakterystyki (5) jest zalecane tylko dla elektrod celulozowych.

WSKAZOWKA!

W przypadku ustawienia ptaskiej charakterystyki (5) ustawi¢ dynamike na wyzsza
wartosé.

Parametr ,,P” (stala moc spawania)

- Jedli ustawiony jest parametr ,P”, moc spawania utrzymywana jest na statym pozio-
mie niezaleznie od napiecia i prgdu spawania. Daje to w efekcie charakterystyke (6)
0 ksztatcie hiperboli.

- Parametr ,P” nadaje sie doskonale dla elektrod celulozowych.
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WSKAZOWKA!

W przypadku probleméw ze sklonnoscia elektrody topliwej do przywierania
ustawi¢ dynamike na wyzsza wartosé.

U a) |
( ‘) ( )Q (1) Prosta pracy dla elektrody topliwej
o | “(6)
‘\ ) (2) Prosta pracy dla elektrody topliwej przy
1 L —
>0 , — podwyzszonej dtugosci tuku spawalniczego
(a) Sy —
W 1 _ _G e \‘ (b) /(1)
- (5) =~ S~ (c/ _3) (3) Prosta pracy dla elektrody topliwej przy zredu-
20 / ] e, '%( | kowanej dtugosci tuku spawalniczego
20 1 —_ c
L — 4) (4) Charakterystyka w przypadku wybranego para-
1 7\’? > \5,;_(7) metru ,CON” (staty prad spawania)
© o0 | 200 300 w00 1) (5) Charakterystyka w przypadku wybranego para-

1,-50% 1+ Dynamik metru ,0,1-20" (charakterystyka opadajgca z

L . regulowanym nachyleniem)
Przyktad ustawienia: IH = 250 A, dynamika = 50
(6) Charakterystyka w przypadku wybranego para-

metru ,P” (stata moc spawania)

(7) Przykiad ustawionej dynamiki w przypadku
wybranej charakterystyki (5) lub (6)

(8) Mozliwa zmiana pragdu w przypadku wybranej
charakterystyki (5) lub (6) w zaleznosci od
napiecia spawania (dtugos$¢ tuku spawalni-

czego)

(a) Punkt pracy przy duzej dtugosci tuku spawalni-

czego

(b) Punkt pracy w przypadku ustawionego pradu
spawania IH

(c) Punkt pracy przy matej dtugosci tuku spawalni-

czego

Przedstawione charakterystyki (4), (5) i (6) odnosza sie do zastosowania elektrody topli-
wej, ktorej charakterystyka odpowiada przy okreslonej dtugosci fuku spawalniczego pro-
stej pracy (1).

W zaleznosci od ustawionego pradu spawania (1) punkt przeciecia (punkt pracy) krzy-
wych (4), (5) i (6) przesuwany jest wzdtuz prostej pracy (1). Punkt pracy informuje o
aktualnym napieciu spawania oraz o aktualnym pradzie spawania.

W zaleznosci od ustawionego pradu spawania (IH) punkt pracy moze przesuwac sie
wzdtuz krzywych (4), (5) i (6), w zaleznosci od aktualnego napigcia spawania. Napiecie
spawania U zalezy od dtugosci tuku spawalniczego.

Jesli zmieni sie dlugosc¢ tuku spawalniczego, np. odpowiednio do prostej pracy (2), punkt
pracy jest wynikiem punktu przeciecia odpowiedniej charakterystyki (4), (5) lub (6) z
prostg pracy (2).

Dotyczy charakterystyk (5) i (6): W zaleznosci od napiecia spawania (dtugos$¢ tuku spa-

walniczego) prad spawania (1) jest réwniez mniejszy lub wiekszy, przy statej wartosci
ustawienia dla Iy.
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Uwagi dotyczace
uzywania para-
metru FAC
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r
r (resistance) — Rezystancja obwodu spawania (w mW)
patrz rozdziat ,Ustalanie rezystancji obwodu spawania r”

L
L (inductivity) — Indukcyjno$é obwodu spawania (w mikrohenrach)
patrz rozdziat ,Ustalanie indukcyjnosci obwodu spawania L”

ASt

Anti-Stick

Jednostka -

Zakres ustawien ON, OFF

Ustawienie fabryczne OFF

Uco

U (Voltage) cut-off — Ograniczenie napiecia spawania:
Jednostka V

Zakres ustawien OFF lub 5-95

Ustawienie fabryczne OFF

WSKAZOWKA!

Zasadniczo diugosc¢ tuku spawalniczego zalezy od napiecia spawania.

Aby zakonczy¢ proces spawania, zwykle wymagane jest znaczne uniesienie elektrody
topliwej. Parametr Uco umozliwia ograniczenie napiecia spawania do wartosci, ktéra
umozliwia zakonczenie procesu spawania juz przy nieznacznym uniesieniu elektrody
topliwej.

Jesli jednakze podczas spawania czesto nastepuje nieoczekiwane zakohczenie procesu
spawania, nalezy ustawi¢ wyzszg warto$¢ parametru Uco.

Ponizsze parametry menu Setup Poziom 2 nie sg resetowane w przypadku zastosowa-
nia parametru FAC do poziomu ustawien fabrycznych:

- PPU

- CC

- Stc

- Arc

-S4t

- Gun



Synchronizacja jednostki PushPull

Informacje
ogoine

Synchronizacja
jednostki Push-
Pull — Przeglad

Przed kazdym pierwszym uruchomieniem jednostki PushPull oraz przed kazdqg aktuali-
zacjg oprogramowania podajnika drutu konieczne jest wykonanie synchronizacji jed-
nostki PushPull. Jesli jednostka PushPull nie zostanie zsynchronizowana, uzywane bedag
parametry standardowe — wynik spawania moze by¢ w pewnych warunkach niezadowa-

lajacy.

(7Tal
l

PPU|4 — PPU|5 — PPU|6 — PPU|7 — .. (4)
@ @ ©
H/T (6)
st "
O (8)
H /5 (9)
St1 | run —(10)
sz ———— (1)
| (12)
O |BIFT g
StZirun (14)

PPU|4 PPU|5 PPU|6 PPU|7 ..
| | | | | — (15)
EXIT . x— 09

Synchronizacja jednostki PushPull na panelu obstugi
Comfort: Przeglad

Wejs¢ do menu Setup Poziom 1
Wybraé parametr 2nd

Nacisngc i przytrzymac przycisk
Store

Nacisng¢ przycisk Metoda
Zwolnic¢ przycisk Store

Wybra¢ funkcje PPU

Za pomocg pokretta regulacyjnego
wybraé odpowiednig jednostke
PushPull

Nacisng¢ przycisk Nawlekanie
drutu lub przycisk palnika...

.. zostanie wyswietlony komunikat
St1

Odtaczy¢ jednostki napedu
Nacisng¢ przycisk Nawlekanie
drutu lub przycisk palnika...

.. zostanie wyswietlony komunikat
St1 | run

.. zostanie wyswietlony komunikat
St2

Podtgczy¢ jednostki napedu
Nacisng¢ przycisk Nawlekanie
drutu lub przycisk palnika...

.. zostanie wyswietlony komunikat
St2 | run

Synchronizacja jednostki PushPull
zostata zakornczona

Nacisng¢ przycisk Store
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Synchronizacja
jednostki Push-
Pull
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Przeglad mozliwych komunikatéw btedéw podczas synchronizacji jednostki PushPull
mozna znalez¢ w rozdziale ,Kody serwisowe synchronizacji PushPull”.

[1] Wejs¢ do menu Setup Poziom 2 (2nd)
[2] Wybra¢ parametr PPU

[3] Wybra¢ odpowiednig jednostke PushPull z ponizsze; listy:
- za pomocg pokretta regulacyjnego
- za pomocg przycisku Tryb pracy w przypadku panelu obstugi Standard

WSKAZOWKA!

To, ktora jednostke PushPull mozna wybrac¢, zalezy od tego, jaka ptytka druko-
wana sterowania jest zamontowana w podajniku drutu.

Oznaczenie zamontowanej ptytki drukowanej sterowania znajduje sie na liscie czesci
zamiennych podajnika drutu.

Ptytka druko-
wana
Nr  Jednostka PushPull SR41 | SR43
0 Miedzypodajnik Fronius ,VR 1530-22” 22 m/min / 865 ipm 1) X

1 Miedzypodajnik Fronius ,VR 1530-30” 30 m/min / 1180 ipm (na X
wys$wietlaczu cyfrowym wys$wietlana jest wartosé: 1.18) 1)

2 Robot Fronius PushPull ,KD Drive” 10 m/min / 393.70 ipm ") X X

3 Robot Fronius PushPull ,Robacta Drive” (regulacja Master) 1) X X

Zastosowanie w przypadku dtugich wigzek przewodow do
uchwytu palnika spawalniczego od 3,5 -8 m (11 ft. 5.80 in. - 26
ft. 2.96 in.) w potaczeniu z krétkim doprowadzeniem ze szpuli
drutu, z pojemnika z drutem spawalniczym lub z duzej szpuli
do podajnika drutu 1,5 -3 m (4 ft. 11.06 in. - 9 ft. 10.11 in.)

Zalecane rolki podajgce: 4 szt., z rowkiem pétokragtym

4 Robot Fronius PushPull ,Robacta Drive” (regulacja Slave) X X

Zastosowanie:

- w przypadku krétkich wigzek do uchwytu palnika spawal-
niczego 1,5-3,5m (4 ft. 11.06 in. - 9 ft. 10.11 in.) w
potgczeniu z diugim doprowadzeniem ze szpuli drutu, z
pojemnika z drutem spawalniczym lub z duzej szpuli do
podajnika drutu 3 - 10 m (9 ft. 10.11 in. - 32 ft. 9.70 in.)

- w trybie pracy SynchroPuls

5 Fronius reczny PushPull ,,PullMig” z potencjometrem mocy X X

6 Fronius reczny PushPull ,PullMig” bez potencjometru mocy X X




Ptytka druko-

wana

Nr  Jednostka PushPull SR41 | SR43

7 Binzel reczny PushPull 42 V” z potencjometrem mocy X

8 Binzel reczny PushPull 42 V" bez potencjometru mocy X

9 Robot Binzel PushPull 42 V X

10  Robot Binzel PushPull 24 V X

11 Robot Dinse PushPull 42 V X

12 Hulftegger reczny PushPull 24 V X

13  Naped dodatkowy Fronius ,VR 143-2” X

14 Miedzypodaijnik Fronius ,MS” 22 m/min / 865 ipm 1) X

16  ,Cobra Gold” HandPushPull 24 V X X

20 Miedzypodaijnik Fronius ,VR 1530-12” 12 m/min / 470 ipm 1) X

23  Robot Binzel PushPull 32 V X

24  Robot Dinse PushPull nowy 42V X

27  Robacta Drive CMT X

28  Pullmig CMT z przyciskiem Up/Down (CMT-Manual) X

29  Pullmig CMT bez przycisku Up/Down (CMT-Manual) X

32  Robacta Powerdrive, 22 m/min X

33 Elvi, 25m/min, 500mA, Slave X

34  Elvi, 25m/min, 900mA, Slave X

35 Robacta Powerdrive, 10 m/min X

50  Fronius reczny PushPull ,PT-Drive” (d=0,8 mm/ 0.030 in; X
materiat: aluminium) 3)

51 Fronius reczny PushPull ,PT-Drive” (d=1,0 mm /0.040 in.; X
materiat: aluminium) 3)

52  Fronius reczny PushPull ,PT-Drive” (d=1,2 mm/ 0.045 in; X
materiat: aluminium) 3)

53 Fronius reczny PushPull ,PT-Drive” (d=1,6 mm / 1/16 in.; X
materiat: aluminium) 3)

54 Robot Binzel PushPull ,Master Feeder BG II” 1) 3) X

55 Miedzypodaijnik Fronius ,VR 1530 PD” (d=1,0 mm /.040 in.; X
materiat: stal) 3)

56  Miedzypodajnik Fronius ,VR 1530 PD” (d=1,2mm/.045 in.; X
materiat: stal) 3)

57  Miedzypodajnik Fronius ,VR 1530 PD” (d=1,6 mm/ 1/16 in.; X
materiat: stal) 3)

59 Fronius reczny PushPull ,PT-Drive” (d=1,0 mm /.040 in.; X
materiat: stal, CrNi, CuSi3) 3)

60 Fronius reczny PushPull ,PT-Drive” (d=1,2mm / .045 in.; mate- X
riat: stal, CrNi) 3)

61 Fronius reczny PushPull ,PT-Drive” (d=0,8mm /.030 in.; mate- X
riat: stal, CrNi) 3)
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Nr

Ptytka druko-
wana

Jednostka PushPull SR41 | SR43

62

Robot Binzel PushPull 32V z IWG 1) 2) 3) X

[4]

1) W stanie obcigzonym (St2) synchronizacja nie jest wymagana

3) Niezbedne jest udostepnienie oprogramowania

Nacisng¢ przycisk Nawlekanie drutu lub przycisk palnika

Na lewym wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest komunikat ,St1”

Roztgczy¢ jednostki napedéw obydwu silnikdw podajnikéw drutu (np. palnik spawal-
niczy oraz podajnik drutu) — silniki podajnikéw drutu muszg by¢ odcigzone (synchro-
nizacja PushPull-— bieg jatowy)

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez obracajgce sie kota zebate i czesci napedu.
Nie wktadac¢ dtoni w obracajace sie kota zebate i elementy napedu drutu.

Nacisng¢ przycisk Nawlekanie drutu lub przycisk palnika

Silniki podajnikow drutu synchronizowane sg w stanie nieobcigzonym. Podczas syn-
chronizacji na prawym wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest komunikat ,run”.

Jesli synchronizacja zostanie zakoriczona w stanie nieobcigzonym, na lewym
wyswietlaczu cyfrowym zostanie wyswietlony komunikat ,St2”.

Ponownie potaczy¢ jednostki napeddéw obydwu silnikdw podajnikéw drutu (np. palnik
spawalniczy oraz podajnik drutu) — silniki podajnikéw drutu musza byé obcigzone
(synchronizacja PushPull- - podtgczone)

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez wysuwajacy sie drut elektrodowy oraz
obracajace sie kota zebate i czesci napedu.

Trzymac palnik spawalniczy z dala od twarzy i innych czesci ciata. Nie wktada¢ dtoni
w obracajgce sie kota zebate i elementy napedu drutu.




Nacisngc¢ przycisk Nawlekanie drutu lub przycisk palnika

Silniki podajnikéw drutu synchronizowane sg w stanie obcigzonym. Podczas syn-
chronizacji na prawym wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest komunikat ,run”.

Jesli w przypadku jednostki PushPull nie jest niezbedna synchronizacja w stanie
obcigzonym (St2), natychmiast po naci$nieciu przycisku Nawlekanie drutu lub przy-
cisku palnika wyswietlane sg na wyswietlaczu cyfrowym ustawione uprzednio
wartosci, np. ,PPU” i 5.

Synchronizacja jednostki PushPull zostata zakonczona pomysinie, jesli na wyswie-
tlaczu cyfrowym widoczne sg ustawione uprzednio wartosci, np. ,PPU” i ,5”.

E| Nacisng¢ dwukrotnie przycisk Store, aby opusci¢ menu Setup

171



Kody serwisowe synchronizacji PushPull

Bezpieczenstwo

Kody serwisowe
w przypadku
odtaczonych jed-
nostek napedéw
(synchronizacja
na biegu
jatowym)

172

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé smieré.
Przed otwarciem urzadzenia nalezy:

» Ustawi¢ wylgcznik zasilania w pozycji — O —.

» Odtgczy¢ urzagdzenie od sieci.

» Zabezpieczy¢ przed ponownym witgczeniem

» Za pomoca odpowiedniego przyrzgdu pomiarowego sprawdzi¢, czy wszystkie elek-

trycznie natadowane elementy (np. kondensatory) sg roztadowane.

Err | Eto

Przyczyna: Btedny pomiar podczas synchronizacji PushPull

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull

St1|E1

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku minimalnej predkosci poda-
wania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswie-
tlony ponownie: powiadomic serwis

St1|E 2

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku maksymalnej predkosci
podawania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswie-
tlony ponownie: powiadomic serwis

St1|E3

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku minimalnej predkosci poda-
wania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswie-
tlony ponownie: powiadomic serwis

St1|E4

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku minimalnej predkosci poda-
wania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswie-
tlony ponownie: powiadomic serwis

St1|ES

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku maksymalnej predkosci
podawania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswie-
tlony ponownie: powiadomic serwis

St1|E6

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku maksymalnej predkosci
podawania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswie-

tlony ponownie: powiadomic serwis




Kody serwisowe
w przypadku
podigczonych
jednostek
napedow (syn-
chronizacja po
podtaczeniu)

St1| E 16

Przyczyna: Synchronizacja jednostki PushPull zostata przerwana: szybkie zatrzymanie
zostato wigczone przez naci$niecie przycisku palnika.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull

St2 |E7

Przyczyna: Synchronizacja PushPull — nie wykonano biegu jatowego

Usuwanie: Synchronizacja PushPull — wykona¢ bieg jatowy

St2 | E 8

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku minimalnej predkosci poda-
wania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswie-
tlony ponownie: powiadomié¢ serwis

St2 |E9

Przyczyna: Silnik jednostki PushPull nie zwraca w przypadku minimalnej predkosci
podawania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswie-
tlony ponownie: powiadomic serwis

St2 | E10

Przyczyna: Prad silnika podajnika drutu znajduje sie w przypadku minimalnej predko$ci
podawania drutu poza dozwolonym zakresem. Mozliwg przyczyng sg
niepotgczone silniki podajnikow drutu lub problemy z podawaniem drutu.

Usuwanie: Potgczy¢ jednostki napedoéw obydwéch silnikdw podajnikéw drutu, utozy¢
wigzke do uchwytu w miare mozliwosci po linii prostej; sprawdzi¢ prowad-
nice drutu pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; sprawdzic site doci-
sku na 2- lub 4-rolkowym napedzie jednostki PushPull; ponownie wykonaé¢
synchronizacje PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswietlony
ponownie: powiadomi¢ serwis

St2 |[EMNM

Przyczyna: Prad silnika jednostki PushPull znajduje sie w przypadku minimalnej
predkosci podawania drutu poza dozwolonym zakresem. Mozliwg przy-
czyng sg niepotgczone silniki podajnikéw drutu lub problemy z podawaniem
drutu.

Usuwanie: Potgczy¢ jednostki napedoéw obydwéch silnikow podajnikéw drutu, utozyé
wigzke do uchwytu w miare mozliwosci po linii prostej; sprawdzi¢ prowad-
nice drutu pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; sprawdzi¢ site doci-
sku na 2- lub 4-rolkowym napedzie jednostki PushPull; ponownie wykonac¢
synchronizacje PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswietlony
ponownie: powiadomi¢ serwis

St2 | E12

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku maksymalnej predkosci
podawania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswie-
tlony ponownie: powiadomié¢ serwis

St2 |E13

Przyczyna: Silnik jednostki PushPull nie zwraca w przypadku maksymalnej predkosci
podawania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswie-

tlony ponownie: powiadomic serwis, btad czujnika warto$ci rzeczywistej
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St2 | E 14

Przyczyna:

Usuwanie:

Prad silnika podajnika drutu znajduje sie w przypadku maksymalnej
predkosci podawania drutu poza dozwolonym zakresem. Mozliwg przy-
czyng sg niepotgczone silniki podajnikéw drutu lub problemy z podawaniem
drutu.

Potaczy¢ jednostki napeddw obydwdch silnikéw podajnikéw drutu, utozyé
wigzke do uchwytu w miare mozliwosci po linii prostej; sprawdzi¢ prowad-
nice drutu pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; sprawdzi¢ site doci-
sku na 2- lub 4-rolkowym napedzie jednostki PushPull; ponownie wykonaé
synchronizacje PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswietlony
ponownie: powiadomi¢ serwis

St2 | E 15

Przyczyna:

Usuwanie:

Prad silnika jednostki PushPull znajduje sie w przypadku maksymainej
predkosci podawania drutu poza dozwolonym zakresem. Mozliwg przy-
czyng sg niepotgczone silniki podajnikéw drutu lub problemy z podawaniem
drutu.

Potaczy¢ jednostki napedéw obydwodch silnikéw podajnikow drutu, utozyc
wigzke do uchwytu w miare mozliwosci po linii prostej; sprawdzi¢ prowad-
nice drutu pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; sprawdzi¢ site doci-
sku na 2- lub 4-rolkowym napedzie jednostki PushPull; ponownie wykonaé
synchronizacje PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswietlony
ponownie: powiadomic¢ serwis

St2 | E 16

Przyczyna:

Usuwanie:

Synchronizacja jednostki PushPull zostata przerwana: szybkie zatrzymanie
zostato wigczone przez nacisniecie przycisku palnika

Ponowna synchronizacja PushPull




Ustalanie rezystancji r obwodu spawania

Informacje
ogoine

Ustalanie rezy-
stancji r obwodu
spawania

Dzieki ustaleniu rezystancji oowodu spawania r mozliwe jest uzyskanie zawsze statego
rezultatu spawania, nawet w przypadku réznej dtugosci wigzek do uchwytu; napiecie
spawania tuku spawalniczego jest zawsze doktadnie regulowane, niezalezne od dtugosci
i przekroju wigzki do uchwytu. Dostosowanie za pomocg parametru korekty dtugosci tuku
spawalniczego nie jest juz konieczne.

Rezystancja pradu spawania bedzie wyswietlana po ustaleniu na prawym wyswietlaczu
cyfrowym.

r... rezystancja obwodu spawania (w m\W)

W przypadku prawidtowo wykonanego pomiaru rezystancji obwodu spawania r napiecie
spawania odpowiada doktadnie napieciu spawania tuku spawalniczego. Jesli napiecie
zostanie zmierzone recznie na tulejkach wyjsciowych zrodta prgdu spawalniczego, jest
ono wyzsze o warto$¢ spadku napiecia wigzki do uchwytu od napiecia spawania tuku
spawalniczego.

WSKAZOWKA!

Rezystancja obwodu spawania r jest zalezna od uzywanej wigzki do uchwytu:

» w przypadku zmiany dtugo$ci lub przekroju wigzki do uchwyty nalezy ponownie
zmierzy¢ rezystancje obwodu spawania r

» rezystancje obwodu spawania nalezy zmierzy¢ oddzielnie dla kazdej metody spawa-
nia wraz z odpowiednimi przewodami do uchwytu

WSKAZOWKA!

Prawidlowy pomiar rezystancji obwodu spawania ma duze znaczenie dla wyniku
spawania.

Nalezy sie upewnié, ze styk ,zacisk masy — element” zostat wykonany na oczyszczonej
powierzchni elementu.

|I| Podtgczy¢ mase z elementem spawanym
[2] Wejs¢ do menu Setup — Poziom 2 (2nd)
[3] Wybra¢ parametr ,r*

E| Zdjg¢ dysze gazu palnika spawalniczego
[5] Przykrecic¢ koncowke pradowa

WSKAZOWKA!

Nalezy sie upewni¢, ze styk ,,koncowka pradowa — element” zostat wykonany
na oczyszczonej powierzchni elementu.
Podczas pomiaru podajnik drutu oraz chtodnica sg wytgczone.

E| Przytozy¢ kohcowke pragdowg blisko do powierzchni elementu spawanego
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Nacisngc¢ krétko przycisk Nawlekanie drutu lub przycisk palnika
Zostanie obliczona rezystancja obwodu spawania. Podczas pomiaru na prawym
wyswietlaczu cyfrowym wyswietlany jest komunikat ,run”.

Pomiar jest zakonnczony, gdy na prawym wyswietlaczu cyfrowym wyswietlana jest
rezystancja obwodu spawania (np. 11,4 mW)

Ponownie zamontowac¢ dysze gazu palnika spawalniczego
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Wyswietlanie indukcyjnosci obwodu spawania

Informacje
ogoine

Wyswietlanie
indukcyjnosci
obwodu spawa-
nia

Prawidiowe
utozenie pakietu
przewodow
polaczeniowych

Utozenie pakietu przewoddow potgczeniowych ma duzy wplyw na wtasciwosci spawania.
Zwtaszcza podczas spawania metodg MIG/MAG Puls-Synergic w zaleznosci od dtugosci
i utozenia pakietu przewodow potgczeniowych moze powstawaé wyzsza indukcyjnosé
obwodu spawania. Wzrost pradu podczas przejscia kropli jest ograniczony.

WSKAZOWKA!

Kompensacja indukcyjnosci obwodu spawania nastepuje automatycznie, w
ramach mozliwosci.

Z pomocg parametru Korekta odrywania kropli mozna w przypadku wysokiej induk-
cyjnoéci obwodu spawania sprobowac wptyngé na wynik spawania. Jesli nie doprowadzi
to do uzyskania oczekiwanego wyniku, nalezy zmieni¢ utozenie pakietu przewoddw
potgczeniowych.

[1] Wejs¢ do menu Setup Poziom 2 (2nd)
[2] Wybra¢ parametr L”

Obliczona podczas procesu spawania indukcyjno$¢ obwodu spawania wyswietlana
jest na prawym wyswietlaczu cyfrowym.

L... Indukcyjnos$¢ obwodu spawania (w mikrohenrach)

Prawidtowe ufozenie pakietu przewodow potgczeniowych
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Usuwanie usterek i konserwacja
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Informacje
ogoine

Bezpieczenstwo

Wyswietlane
kody serwisowe

Cyfrowe zrodia prgdu spawalniczego wyposazone sg w inteligentny system bezpie-
czenstwa; dlatego tez mozna catkowicie zrezygnowac z zastosowania bezpiecznikéw
topikowych (za wyjatkiem bezpiecznika pompy ptynu chtodzgcego). Po usunieciu
mozliwej usterki zrédto pradu spawalniczego mozna ponownie eksploatowac — bez
wymiany bezpiecznikdéw topikowych.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowa¢ smieré.

Przed otwarciem urzadzenia nalezy:

Ustawi¢ wylgcznik zasilania w pozycji — O —.

Odtgczy¢ urzadzenie od sieci.

Zabezpieczy¢ przed ponownym wigczeniem

Za pomocg odpowiedniego przyrzgdu pomiarowego sprawdzi¢, czy wszystkie elek-
trycznie natadowane elementy (np. kondensatory) sg roztadowane.

vvyyvyy

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowe podtaczenie przewodu ochronnego moze by¢ przyczyna

powaznych obrazen ciata i strat materialnych.

Sruby obudowy sg odpowiednim miejscem do podtgczenia przewodu ochronnego uzie-

mienia obudowy.

» W zadnym wypadku nie wolno zastepowac Srub obudowy innymi, jesli nie
umozliwiajg one niezawodnego przytgczenia przewoddw ochronnych.

Jesli na wyswietlaczach zostanie wyswietlony niewymieniony tutaj btagd, konieczne jest
usuniecie btedu przez pracownika serwisu. Nalezy zanotowa¢ wyswietlony komunikat

btedu oraz numer seryjny i konfiguracje zrédta prgdu spawalniczego i powiadomi¢ ser-
wis, przedstawiajgc szczegoétowy opis btedu.

-St | oP-

Podczas eksploatacji zrodta prgdu spawalniczego z interfejsem robota lub magistralg

Przyczyna: Robot nie gotowy

Usuwanie: Ustawi¢ sygnat ,Robot gotowy”, sygnat ,Potwierdz usterke zrodta”
(,Potwierdz usterke zrédta” tylko w przypadku ROB 5000 i tgcznika magi-
strali dla sterownika robota)
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dsP | A21

Moze wystgpi¢ tylko w przypadku trybu pracy rownolegtej lub Twin zrodet prgdu spawal-

niczego

Przyczyna: Zrédto pradu spawalniczego jest skonfigurowane do pracy réwnolegte;
(parametr Setup P-C ustawiony na ,ON”) lub TimeTwin Digital (parametr
Setup T-C ustawiony na ,ON”), jednakze potgczenie LHSB zostato
roztgczone przy wigczonym zrédle prgdu spawalniczego lub jest uszko-
dzone.

Usuwanie: Potwierdzi¢ kod serwisowy: wytgczy¢ zrodto prgdu spawalniczego i wigczy¢
ponownie. W razie potrzeby ponownie utworzy¢ lub naprawic¢ potgczenie
LHSB.

dSP | Axx

Przyczyna: Btad w centralnej jednostce sterujgcej i regulacyjnej

Usuwanie: powiadomi¢ serwis

dSP | Cxx

Przyczyna: Bfad w centralnej jednostce sterujgcej i regulacyjnej

Usuwanie: powiadomi¢ serwis

dSP | Exx

Przyczyna: Btad w centralnej jednostce sterujgcej i regulacyjnej

Usuwanie: powiadomi¢ serwis

dSP | Sy

Przyczyna: Bfad w centralnej jednostce sterujgcej i regulacyjnej

Usuwanie: powiadomi¢ serwis

dSP | nSy

Przyczyna: Btad w centralnej jednostce sterujgcej i regulacyjnej

Usuwanie: powiadomi¢ serwis

E-S | toP

tylko w przypadku opcji External Stop i External Stop — Inching enabled

Przyczyna: Zadziatata opcja External Stop lub External Stop — Inching enabled

Usuwanie: potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg sterownika robota, ponownie
wigczyé napiecie bezpieczenstwa 24 V SELV

EFd | xx.x

Przyczyna: Btad w systemie podawania drutu (prad przetezeniowy w napedzie podaj-
nika drutu)

Usuwanie: Utozy¢ wigzke do uchwytu w miare mozliwosci prosto; sprawdzi¢ prowad-
nice pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; skontrolowac site docisku
w hapedzie 2- lub 4-rolkowym

Przyczyna: Silnik podajnika drutu zakleszczyt sie lub jest uszkodzony

Usuwanie: Skontrolowaé lub wymieni¢ silnik podajnika drutu



EFd | 8.1
Przyczyna:

Btad w systemie podawania drutu (prad przetezeniowy w napedzie podaj-
nika drutu)

Usuwanie: Ulozy¢ wigzke do uchwytu w miare mozliwosci prosto; sprawdzi¢ prowad-
nice pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; skontrolowaé site docisku
w napedzie 2- lub 4-rolkowym

Przyczyna: Silnik podajnika drutu zakleszczyt sie lub jest uszkodzony

Usuwanie: Skontrolowac lub wymienié silnik podajnika drutu

EFd | 8,2

Przyczyna: Btad w systemie podawania drutu (prad przetezeniowy w napedzie podaj-
nika drutu)

Usuwanie: Utozy¢ wigzke do uchwytu w miare mozliwosci prosto; sprawdzi¢ prowad-
nice pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; skontrolowac site docisku
w hapedzie 2- lub 4-rolkowym

EFd | 9,1

Przyczyna: Przekroczony dolny zakres tolerancji zewnetrznego napiecia zasilania

Usuwanie: Skontrolowa¢ zewnetrzne napigcie zasilania

Przyczyna: Silnik podajnika drutu zakleszczyt sie lub jest uszkodzony

Usuwanie: Skontrolowac¢ lub wymieni¢ silnik podajnika drutu

EFd | 9,2

Przyczyna: Przekroczony gérny zakres tolerancji zewnetrznego napiecia zasilania

Usuwanie: Skontrolowaé zewnetrzne napiecie zasilania

EFd | 12,1

Przyczyna: Brak wartosci rzeczywistej predkosci obr. z silnika podajnika drutu

Usuwanie: Sprawdzi¢ czujnik oraz przewodu czujnika warto$ci rzeczywistej i w razie
koniecznosci wymienic

EFd | 12,2

Przyczyna: Brak wartosci rzeczywistej predkosci obr. z silnika jednostki PushPull

Usuwanie: Sprawdzi¢ czujnik oraz przewodu czujnika warto$ci rzeczywistej i w razie
koniecznos$ci wymieni¢

EFd | 15,1

Bufor drutu pusty

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Otwarta dzwignia gtéwnego podajnika drutu

Zamkna¢ dzwignie w gtdwnym podajniku drutu
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu

Poslizg w gtéwnym podajniku drutu

Sprawdzi¢ elementy zuzywajgce sie, stuzace do podawania drutu
Zastosowac odpowiednie rolki podajgce

Ustawi¢ Izej hamulec drutu

Zwiekszy¢ site docisku w gtébwnym podajniku drutu

Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu

Osiggnieto koniec drutu

Sprawdzi¢, czy dostepna jest wystarczajgca ilos¢ drutu
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu
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EFd | 15,2

Bufor drutu petny

Przyczyna: Otwarta dzwignia jednostki PushPull
Usuwanie: Zamknag¢ dzwignie w jednostce PushPull
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu
Przyczyna: Poslizg w jednostce PushPull
Usuwanie: Sprawdzi¢ elementy zuzywajgce sie, stuzace do podawania drutu
Zastosowac odpowiednie rolki podajgce
Zwiekszy¢ site docisku w jednostce PushPull
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu
Przyczyna: tuk spawalniczy nie zapala sie ze wzgledu na niedostateczne potgczenie z
masg
Usuwanie: Sprawdzi¢ potgczenie z masg
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu
Przyczyna: tuk spawalniczy nie zapala sie ze wzgledu na btednie ustawiony program
spawania
Usuwanie: Wybrac¢ srednice drutu oraz rodzaj materiatu, pasujgce do uzywanego mate-
riatu (wybra¢ odpowiedni program spawania) Potwierdzi¢ kod serwisowy za
pomocg przycisku nawlekania drutu
EFd | 15,3

Brak bufora drutu

Przyczyna: Brak potgczenia z buforem drutu

Usuwanie: Sprawdzi¢ potgczenie z buforem drutu, sprawdzi¢ przewdd sterujgcy bufora
drutu

EFd | 30,1

Przyczyna: Brak potgczenia LHSB ze zrédtem pragdu

Usuwanie: Sprawdzi¢ potgczenie LHSB ze Zrédtem pradu

EFd | 30,3

Przyczyna: Brak potgczenia LHSB z jednostkg napedu CMT

Usuwanie: Sprawdzi¢ potgczenie LHSB z jednostkg napedu CMT

EFd | 31,1

Przyczyna: Synchronizacja wirnika jednostki napedu CMT nie powiodta sie

Usuwanie: Wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ zrodto prgdu spawalniczego; jesli pomimo to
bedzie wyswietlany kod serwisowy ,EFd | 31.1”, odigczy¢ jednostke napedu
CMT przy wytgczonym zrodle prgdu spawalniczego i wigczy¢ zrédto ponow-
nie; jesli dziatanie to nie przyniesie rezultatu, powiadomic serwis

EFd | 31,2

Przyczyna: Synchronizacja wirnika jednostki napedu CMT trwa

Usuwanie: Zaczekaé na synchronizacje wirnika

EiF XX.Y

Sprawdzi¢ wartosci XX oraz Y w instrukcji obstugi interfejsu robota.

Przyczyna:

Usuwanie:

Btfad interfejsu
Patrz instrukcja obstugi interfejsu robota



Err | 049

Przyczyna: Zanik fazy

Usuwanie: Sprawdzi¢ zabezpieczenie sieci, przewdd i wtyczke sieciowg

Err | 050

Przyczyna: Bfad symetrii obwodu posredniego

Usuwanie: powiadomi¢ serwis

Err | 051

Przyczyna: Podnapiecie sieciowe: napiecie sieciowe przekroczyto dolny zakres toleran-
cji

Usuwanie: Sprawdzi¢ napiecie sieciowe

Err| 052

Przyczyna: Przepiecie sieciowe: napiecie sieciowe przekroczyto gérny zakres toleranciji

Usuwanie: Sprawdzi¢ napiecie sieciowe

Err | 054

Przyczyna: Przywieranie drutu do zastygtego jeziorka spawalniczego

Usuwanie: Odcig¢ przyklejong koncoéwke drutu
Potwierdzenie btedu nie jest konieczne

Err | 056

Przyczyna: Opcja kontroli koica drutu rozpoznata koniec drutu elektrodowego

Usuwanie: Zatozy¢ nowa szpule drutu i wprowadzi¢ drut elektrodowy;
Potwierdzi¢ btgd Err | 056 przez nacisniecie przycisku Store

Przyczyna: Zabrudzony filtr dodatkowego wentylatora w przypadku VR 1500 - 11 /12/
30
Doptyw powietrza do dodatkowego wentylatora nie wystarcza do chfodzenia
uktadéw elektronicznych mocy
Wigcza sie wytgcznik termiczny uktadédw elektronicznych mocy

Usuwanie: Oczysci¢ lub wymienic filtr
Potwierdzi¢ btagd Err | 056 przez nacisniecie przycisku Store

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura otoczenia w przypadku VR 1500 — 11 /12 /30

Usuwanie: Zapewni¢ obnizenie temperatury otoczenia,
w razie potrzeby uzywaé agregatu spawalniczego w innym, chtodniejszym
miejscu
Potwierdzi¢ btgd Err | 056 przez nacisniecie przycisku Store

Przyczyna: Zbyt wysoki prad silnika w przypadku VR 1500 — 11 /12 / 30, np. ze
wzgledu na problemy z podawaniem drutu lub tez gdy podajnik jest zbyt
staby w stosunku do zastosowania

Usuwanie: Sprawdzi¢ warunki podawania drutu, usung¢ usterke
Potwierdzi¢ btagd Err | 056 przez nacisniecie przycisku Store

Przyczyna: Otwarta pokrywa podajnika drutu VR 1530 lub nie zatrzasnety sie uchwyty
odblokowujgce

Usuwanie: Zamkng¢ prawidtowo pokrywe podajnika drutu VR 1530

Potwierdzi¢ btgd Err | 056 przez nacisniecie przycisku Store
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Err | 062

Réwnoczesnie na pilocie zdalnej obstugi wyswietlany jest TP 08 wyswietlany jest komu-

nikat ,E62”
Przyczyna: Przegrzanie pilota zdalnego sterowania TP 08
Usuwanie: Pozostawic pilota zdalnego sterowania TP 08 do ostygniecia
Err | 069
Przyczyna: Niedozwolona zmiana modutu podczas spawania (np. zmiana z zadania
MIG/MAG na zadanie TIG)
Usuwanie: Ponownie uruchomié proces spawania
Err| 70.X
Przyczyna: Usterka cyfrowego czujnika gazu
Err 70.1 ... Nie znaleziono czujnika gazu
Err 70.2 ... brak gazu
Err 70.3 ... Btad kalibracji
Err 70.4 ... Uszkodzony zawér elektromagnetyczny
Err 70.5 ... Nie znaleziono zaworu elektromagnetycznego
Usuwanie: Sprawdzi¢ doptyw gazu
Err| 71.X

Przekroczenie dolnej lub gérnej granicy ustawionych limitow.

Przyczyna:

Usuwanie:

Err 71.1 ... Przekroczony gorny limit pradowy
Err 71.2 ... Przekroczony dolny limit pradowy
Err 71.3 ... Przekroczony gorny limit napiecia
Err 71.4 ... Przekroczony dolny limit napiecia

Sprawdzi¢ jakosc¢ spoiny

Err| 77.X

Zostata przekroczona gérna granica pradu silnika posuwu

Przyczyna:

Err 77.7 ... Przekroczony prad silnika posuwu
Err 77.8 ... Przekroczony prad silnika PPU

Usuwanie: Sprawdzi¢ elementy podajgce drut (np. rolki podajgce, prowadnice drutu,
dysze wlotowe/wylotowe itp.); sprawdzi¢ jakosé spoiny

Err | bPS

Przyczyna: Usterka modutu mocy

Usuwanie: powiadomi¢ serwis

Err | Cfg

Moze wystgpic tylko w przypadku trybu pracy rownolegtej lub Twin zrédet pradu spawal-

niczego

Przyczyna: Zrédto pradu spawalniczego jest skonfigurowane do pracy réwnolegte;
(parametr Setup P-C ustawiony na ,ON”) lub TimeTwin Digital (parametr
Setup T-C ustawiony na ,ON”). Po wigczeniu, zrédto prgdu spawalniczego
nie mogto jednakze utworzy¢ potaczeni LHSB (potgczenie LHSB zostato
uprzednio roztgczone / uszkodzone).

Usuwanie: Potwierdzi¢ kod serwisowy: wytgczy¢ zrodto prgdu spawalniczego i wigczy¢

ponownie. W razie potrzeby ponownie utworzy¢ / naprawi¢ potgczenie
LHSB.



Err | IP

Przyczyna: Przetezenie w obwodzie pierwotnym

Usuwanie: powiadomi¢ serwis

Err | PE

Przyczyna: Uktad kontroli pragdu doziemnego spowodowat wytgczenie zabezpieczajgce
zrodta pradu spawalniczego.

Usuwanie: Wylgczy¢ zrédto pradu spawalniczego, zaczeka¢ 10 sekund, a nastepnie
ponownie wigczyc; jesli usterka powtarza sie pomimo wielokrotnych prob —
powiadomi¢ serwis

Err | tJo

Przyczyna: Uszkodzony czujnik termiczny palnika JobMaster

Usuwanie: powiadomi¢ serwis

hot | H20

Przyczyna: Zadziatat czujnik termiczny chtodnicy

Usuwanie: Zaczeka¢ do ochtodzenia, az nie bedzie wyswietlany komunikat ,Hot |
H20".

ROB 5000 lub tgcznik magistrali do sterowania robotem: przed ponownym
rozpoczeciem spawania wigczy¢ sygnat ,Potwierdz usterke zrédta” (Source
error reset).

no | Arc

Przyczyna: Przerwanie tuku

Usuwanie: Skréci¢ wolny wylot drutu, ponownie nacisng¢ przycisk palnika;
czyszczenie powierzchni elementu spawanego

no | GAS

Przyczyna: Opcja Czujnik gazu nie rozpoznaje cisnienia gazu

Usuwanie: Podtgczy¢ nowg butle z gazem lub otworzy¢ zawoér butli / reduktora cisnie-
nia;
potwierdzi¢ komunikat no | GAS przez nacisniecie przycisku Store

no | IGn

Przyczyna: Funkcja Ignition Time-Out jest aktywna: w obrebie ustawionej w menu
Setup, podawanej dtugosci drutu nie nastgpit przeptyw pradu. Zadziatato
wylgczenie zabezpieczajgce zrodta pradu spawalniczego.

Usuwanie: Skroci¢ wolny wylot drutu, ponownie nacisngé¢ przycisk palnika; czyszczenie
powierzchni elementu spawanego; w razie potrzeby w ,menu Setup:
Poziom 2” zwigekszy¢ dtugosc¢ drutu do wytgczania zabezpieczajgcego

no | H20

Przyczyna: Zadziatat czujnik przeptywu chtodnicy

Usuwanie: Skontrolowa¢ chtodnice; w razie potrzeby wla¢ ptyn chtodzacy lub odpowie-
trzy¢ doptyw wody (patrz instrukcja obstugi chtodnicy). Nastepnie potwier-
dzi¢ bitgd przez nacisniecie przycisku Store.

no | Prg

Przyczyna: Nie wybrano zaprogramowanego wstepnie programu

Usuwanie: Wybra¢ zaprogramowany wstepnie program

r| E30

Przyczyna: Synchronizacja r: brak styku z elementem spawanym

Usuwanie: Podigczyé przewdd masy; utworzyé dobre potgczenie pomiedzy koncowkag

pradowg i elementem
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r| E31

Przyczyna: Synchronizacja r: proces zostat przerwany przez ponowne nacisniecie przy-
cisku palnika

Usuwanie: Utworzyé dobre potgczenie pomiedzy koncowka pradowsg i elementem
Nacisng¢ ponownie przycisk palnika

r| E32

Przyczyna: Synchronizacja r: uszkodzony przewdd masy, przewdd prgdowy lub wigzka
do uchwytu (zmierzona wartos¢ wynosi ponizej 0,5 milioma lub powyzej 30
miliomow)

Usuwanie: Sprawdzi¢ przewdd masy, przewod prgdowy oraz wigzke do uchwytu i w
razie potrzeby wymieni¢

r| E33
Przyczyna: Synchronizacja r: zly styk pomiedzy koncéwkg pradowg i elementem

Usuwanie: Oczysci¢ miejsce styku, dokreci¢ koncéwke pragdowg, sprawdzi¢ potgczenie
Z masg

r| E34
Przyczyna: Synchronizacja r: zty styk pomiedzy koncéwkg pradowg i elementem

Usuwanie: Oczysci¢ miejsce styku, dokreci¢ koncéwke pradowg, sprawdzi¢ potgczenie
Z masg

tJO | xxx

Réwnoczesnie na palniku JobMaster wyswietlany jest komunikat ,E66”
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Przegrzanie palnika JobMaster

Usuwanie: Pozostawic palnik spawalniczy do ostygniecia, nastepnie potwierdzi¢ btgd
przez nacisniecie przycisku Store

tP1 | xxx
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu pierwotnym zrédta prgdu spawalni-
czego

Usuwanie: Pozostawic zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia

tP2 | xxx
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu pierwotnym zrédta prgdu spawalni-
czego

Usuwanie: Pozostawic zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia

tP3 | xxx
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu pierwotnym zrédta prgdu spawalni-
czego

Usuwanie: Pozostawic zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia



Lokalizacja uste-
rek zrédta pradu
spawalniczego

tP4 | xxx
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu pierwotnym zrédta prgdu spawalni-
czego

Usuwanie: Pozostawic zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia

tP5 | xxx
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu pierwotnym zrédta prgdu spawalni-
czego

Usuwanie: Pozostawic zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia

tP6 | xxx
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu pierwotnym zrédta prgdu spawalni-
czego

Usuwanie: Pozostawic zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia

tS1 | xxx
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu wtérnym zrédta pragdu spawalniczego
Usuwanie: Pozostawic zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia

tS2 | xxx
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu wtérnym zrédta pragdu spawalniczego
Usuwanie: Pozostawic zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia

tS3 | xxx
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu wtérnym zrédta pragdu spawalniczego
Usuwanie: Pozostawic zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia

tSt | xxx
Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Przegrzanie obwodu sterujgcego
Usuwanie: Pozostawi¢ Zzrodto prgdu spawalniczego do ostygniecia
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Zrédto spawalnicze nie dziata
Urzadzenie wigczone wytgcznikiem sieciowym, nie Swiecg sie wskazniki

Przyczyna: Przerwanie przewodu doprowadzajgcego, niepodtgczona wtyczka zasilania
Usuwanie: Sprawdzi¢ przewdd doprowadzajgcy, ew. wetkng¢ wtyczke zasilania

Przyczyna: Uszkodzone gniazdo sieciowe lub wtyczka zasilania
Usuwanie: Wymieni¢ uszkodzone czesci

Przyczyna: Bezpiecznik sieciowy
Usuwanie: Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy

Przyczyna: Zwarcie na zasilaniu 24 V przytgcza SpeedNet lub czujnika zewnetrznego
Usuwanie: Odtgczyé podtgczone komponenty

Brak pradu spawania

Wiaczony wytgcznik sieciowy, wyswietlany jest kod serwisowy przegrzania ,to”.
Szczegotowe informacje na temat kodéw serwisowych od ,to0” do ,t0o6” mozna znalez¢
w rozdziale ,Wyswietlane kody serwisowe”.

Przyczyna: Przecigzenie
Usuwanie: Przestrzegaé czasu pracy

Przyczyna: Wylgczy¢ sie automatyczny uktad termiczny bezpieczenstwa

Usuwanie: Zaczekaé do ochtodzenia; zrodto prgdu spawalniczego witgczy sie ponownie
samoczynnie po uptywie krotkiego czasu

Przyczyna: Ograniczone zasilanie powietrzem chtodzgcym

Usuwanie: Woyciggnac¢ filtr powietrza z boku na tylnej $ciance obudowy i oczyscic,
zapewnic¢ dostep do kanatéw powietrza chtodzgcego

Przyczyna: Uszkodzony wentylator w zrodle pradu spawalniczego
Usuwanie: powiadomi¢ serwis

Brak pradu spawania
Wigczony wytgcznik zasilania zrédta pradu spawalniczego, wskazniki Swiecg

Przyczyna: Nieprawidtowe przytgcze masy
Usuwanie: Sprawdzi¢ przytgcze masy pod kgtem polaryzacji

Przyczyna: Przerwany kabel pradowy w palniku spawalniczym
Usuwanie: Wymienic palnik spawalniczy



Brak funkcji po nacisnieciu przycisku palnika
Wigczony wytgcznik sieciowy, swiecg sie wskazniki

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Wtyczka sterownicza nie jest wetknieta
Wiozy¢ wtyczke sterowniczg

Uszkodzony palnik spawalniczy lub przewdd sterujgcy palnika spawalni-
czego

Wymienic palnik spawalniczy

Pakiet przewodéw potgczeniowych uszkodzony lub nieprawidiowo
podtgczony
(nie w przypadku TPS 2700)

Sprawdzi¢ pakiet przewoddw potgczeniowych

Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziatajg

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Pusta butla z gazem
Wymienic butle z gazem

Uszkodzony reduktor cis$nienia gazu
Wymienic¢ reduktor cisnienia gazu

Przewdd gazowy nie jest zamontowany lub uszkodzony, zgiety
Zamontowac przewdd gazowy, wyprostowac lub wymienié

Uszkodzony palnik spawalniczy
Wymienic¢ palnik spawalniczy

Uszkodzony zawdr elektromagnetyczny gazu
Wymieni¢ zawor elektromagnetyczny gazu
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Zle wtasciwosci spawania
Przyczyna: Nieprawidiowe parametry spawania
Usuwanie: Sprawdzi¢ ustawienia

Przyczyna: Niedostateczne potgczenie z masg
Usuwanie: Zapewni¢ dobry styk z elementem spawanym

Przyczyna: Brak lub za mato gazu ochronnego

Usuwanie: Sprawdzi¢ reduktor ci$nienia, przewdd gazowy gietki, zawor elektromagne-
tyczny gazu, przytgcze gazu w palniku spawalniczym itp.

Przyczyna: Nieszczelny palnik spawalniczy
Usuwanie: Wymieni¢ palnik spawalniczy

Przyczyna: Nieprawidiowa lub wytarta kornicowka pragdowa
Usuwanie: Wymieni¢ koncoéwke prgdowg

Przyczyna: Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa srednica drutu
Usuwanie: Sprawdzi¢ wiozony drut elektrodowy

Przyczyna: Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa srednica drutu
Usuwanie: Sprawdzi¢ spawalnosé materiatu podstawowego

Przyczyna: Gaz ochronny nie nadaje sie do stopu drutu
Usuwanie: Zastosowac odpowiedni gaz ochronny

Nierownomierna predkos¢ podawania drutu
Przyczyna: Ustawiona zbyt duza sita hamulca
Usuwanie: Poluzowa¢ hamulec

Przyczyna: Zbyt maty otwor koncowki prgdowe;j
Usuwanie: Zastosowac odpowiednig koncéwke pradowg

Przyczyna: Uszkodzony prowadnik drutu w palniku spawalniczym

Usuwanie: Sprawdzi¢ prowadnik drutu pod katem zgiec¢, zabrudzen itp. i ewentualnie
wymienic

Przyczyna: Rolki podajgce nie nadajg sie do uzywanego drutu elektrodowego
Usuwanie: Zastosowac odpowiednie rolki podajgce

Przyczyna: Nieprawidtowa sita docisku rolek podajgcych
Usuwanie: Zoptymalizowac site docisku

Problemy z podawaniem drutu
w przypadku zastosowan z dtugimi wigzkami do uchwytu

Przyczyna: Nieprawidtowe utoZzenie wigzki do uchwytu

Usuwanie: Utozy¢ wigzke do uchwytu w miare mozliwosci w linii prostej, unika¢ ostrych
katéw zgiecia
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Palnik spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Zbyt mata moc palnika spawalniczego
Przestrzegaé czasu wigczenia i obcigzenia granicznego

Tylko w przypadku urzadzeh z chtodzeniem wodnym: Za maty przeptyw
ptynu chtodzgcego

Skontrolowaé poziom ptynu chtodzgcego, ilos¢ przeptywu ptynu
chtodzacego, zabrudzenie ptynu chtodzgcego itp. Blizsze informacje sg
podane w instrukcji obstugi chtodnicy
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje
ogoine

Bezpieczenstwo

Podczas kazdego
uruchamiania

Co 2 miesigce

Co 6 miesiecy

Utylizacja
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W normalnych warunkach pracy zrodto prgdu spawalniczego wymaga minimalnego
naktadu pracy, potrzebnej na utrzymanie w dobrym stanie technicznym oraz konser-
wacje. Przestrzeganie kilku waznych punktéw stanowi jednak niezbedny warunek dla
dtugoletniej eksploatacji agregatu spawalniczego.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowa¢ smieré.

Przed otwarciem urzadzenia nalezy:

Ustawi¢ wylgcznik zasilania w pozycji — O —.

Odtgczy¢ urzadzenie od sieci.

Zabezpieczy¢ przed ponownym wigczeniem

Za pomocg odpowiedniego przyrzgdu pomiarowego sprawdzi¢, czy wszystkie elek-
trycznie natadowane elementy (np. kondensatory) sg roztadowane.

vvyyvyy

- Sprawdzi¢ wtyczke zasilania, kabel sieciowy oraz palnik spawalniczy, zestaw prze-
wodow potgczeniowych oraz potgczenie z masg pod katem uszkodzen

- Sprawdzi¢, czy odstep wokét urzgdzenia wynosi 0,5 m (1 ft 8 in), aby byt zapew-
niony swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego.

WSKAZOWKA!

W zadnym wypadku nie wolno zakrywaé, nawet czesciowo, otworéw wlotowych
i wylotowych powietrza.

- Jesli wystepuje: oczyscic filtr powietrza

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia elementéw elektronicznych.
» Nie przedmuchiwa¢ z bliska elementéw elektronicznych.

- Otworzy¢ urzgdzenie

- Przedmucha¢ wnetrze urzgdzenia suchym, sprezonym powietrzem o zredukowa-
nym cisnieniu

- W przypadku duzej ilosci pytu oczysci¢ réwniez kanaty powietrza chtodzgcego

Utylizacje przeprowadza¢ zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami w tym zakre-
sie.



Zatacznik
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Srednie wartosci zuzycia podczas spawania

Srednie zuzycie
drutu elektrodo-
wego podczas
spawania metoda
MIG/MAG

Srednie zuzycie
gazu ostonowego
podczas spawa-
nia metoda
MIG/MAG

Srednie zuzycie
gazu ostonowego
podczas spawa-
nia TIG

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu 5 m/min

Srednica drutu | Srednica drutu | Srednica drutu

elektrodowego | elektrodowego | elektrodowego
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drut elektrodowy ze stali 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drut elektrodowy z aluminium 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Drut elektrodowy z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu 10 m/min

Srednica drutu
elektrodowego

Srednica drutu
elektrodowego

Srednica drutu
elektrodowego

1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drut elektrodowy ze stali 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drut elektrodowy z aluminium 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
Drut elektrodowy z CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Srednicadrutu |4 5 o o mm | 16mm | 2.0mm | 2 x 1,2 mm (TWIN)
elektrodowego
Srednie zuzycie 10 /min | 12 1l/min | 16 I/min | 20 I/min 24 I/min
;\QZ')';S;C dyszy 4 5 6 7 8 10
Srednie zuzycie 6 I/min 8 I/min 10 /min | 12 1/min | 12 I/min | 151/min
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Dane techniczne

Napiecie spe-
cjalne

TPS 2700
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W przypadku urzadzen, zaprojektowanych dla napie¢ specjalnych, obowigzujg dane
techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe;.

Dotyczy to wszystkich urzadzen o dozwolonym napieciu sieciowym do 460 V: Seryjna
wtyczka zasilania umozliwia prace z napieciem zasilania do 400 V. Do napiecia siecio-
wego do 460 V nalezy zamontowac¢ atestowang dla takiego napiecia wtyczke sieciowg
lub tez zainstalowac zasilanie sieciowe bezposrednio.

Napiecie sieciowe 3x400V
Tolerancja napiecia sieciowego +-15%
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz

Bezpiecznik sieciowy

16 A zwloczny

Przytacze sieciowe 1)

Zmaks. do PCC?2) = 95 miliomow

Prad ciggty w obwodzie pierwotnym przy czasie 6,6 A
wigczenia (ED)
100 % 3)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 4,5-8,7 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres pragdu spawania
MIG/MAG 3-270 A
Elektroda pretowa 10-270 A
TIG 3-270 A
Prad spawania przy
10 min /40 °C (104 °F) czasie wtgczenia 270 A
(ED) 40 % 3)
czasie wigczenia 270 A
(ED) 60 % 3)
czasie wigczenia 170 A

(ED) 100 % 3

Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej

MIG/MAG 14,2-27,5V
Elektroda pretowa 20,4-30,8V
TIG 10,1-20,8 V
Maks. napigcie spawania 34,6V
Napiecie trybu pracy jatowe;j 50V
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji B
Klasa emisji zaktécen elektromagnetycznych (EMC) A




TPS 2700 MV

Znak atestu

CE, CSA

Znak bezpieczenstwa

S

Wymiary dt. x szer. x wys.

641,5 x 297,4 x 476,5 mm
25,26 x 11,71 x 18.76 in.

Masa 27 kg

59.5 Ib.
Napiecie zasilajgce jednostke podajnika drutu 55V DC
Prad znamionowy jednostki podajnika drutu 4 A
Predkos¢ podawania drutu 0,5-22 m/min

19.69 - 866.14 ipm

Rodzaje szpuli drutu

Wszystkie znormalizowane szpule

drutu

Maks. dopuszczalny ciezar szpuli drutu 16 kg
35.27 b

Srednice szpuli drutu 300 mm
11.81in.

Srednica drutu 0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Naped Naped 4-rolkowy
Maks. ci$nienie gazu ochronnego 7 bar
101 psi.

Wspotczynnik energii zrédta spawalniczego przy 400 V 50w
Pobdr mocy w trybie pracy jatowej przy 270 A/ 30,8 V 88 %

Jednostka podajnika drutu TPS 2700 jest zintegrowana ze zrédtem pradu spawalni-

czego.

) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz

2) PCC = zlgcze do sieci publicznej
3) ED = czas wigczenia

Napiecie sieciowe 3 x200-240 V

3 x 380-460 V
Tolerancja napiecia sieciowego +/-10 %
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz

Bezpiecznik sieciowy

25/ 16 A zwtoczny

Przytacze sieciowe 1)

Zmaks. do PCC?2) = 95 miliomow

Prad ciggty w obwodzie pierwotnym przy czasie 6,4-14,2 A
wigczenia (ED)
100 % 3)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 4,6-10,7 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres prgdu spawania
MIG/MAG 3-270 A
Elektroda pretowa 10-270 A
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TIG 3-270 A
Prad spawania przy
10 min/40 °C (104 °F)  czasie witaczenia 270 A
(ED) 40 % 3)
czasie wigczenia 270 A
(ED) 60 % 3)
czasie wigczenia 170 A
(ED) 100 % 3
Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej
MIG/MAG 14,2-27,5V
Elektroda pretowa 20,4-30,8V
TIG 10,1-20,8 V
Maks. napiecie spawania 346V
Napiecie trybu pracy jatowej 50V
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji B
Klasa emisji zaktécen elektromagnetycznych (EMC) A
Znak atestu CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S

Wymiary dt. x szer. x wys.

641,5 x 297,4 x 476,5 mm
25,26 x 11,71 x 18.76 in.

Masa 27 kg

59.5 Ib.
Napiecie zasilajgce jednostke podajnika drutu 55V DC
Prad znamionowy jednostki podajnika drutu 4 A
Predkos¢ podawania drutu 0,5-22 m/min

19.69 - 866.14 ipm

Rodzaje szpuli drutu

Wszystkie znormalizowane szpule

drutu

Maks. dopuszczalny ciezar szpuli drutu 16 kg
35.27 Ib

Srednice szpuli drutu 300 mm
11.81in.

Srednica drutu 0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Naped Naped 4-rolkowy
Maks. cidnienie gazu ochronnego 7 bar
101 psi.

Wspdtczynnik energii zrodta spawalniczego przy 400 V 50w
Pobdr mocy w trybie pracy jatowej przy 270 A/ 30,8 V 88 %

Jednostka podajnika drutu TPS 2700 jest zintegrowana ze zrédtem prgdu spawalni-

czego.



TPS 3200

) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz

2) PCC = zlgcze do sieci publicznej
3) ED = czas wigczenia

Napigcie sieciowe 3x400V
Tolerancja napiecia sieciowego +-15%
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwioczny

Przytacze sieciowe 1)

Ograniczenia mozliwe

Prad ciggty w obwodzie pierwotnym przy czasie 12,6-16,7 A
wigczenia (ED)
100 % 2)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 8,7-11,5 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres pradu spawania
MIG/MAG 3-320 A
Elektroda pretowa 10-320 A
TIG 3-320 A
Prad spawania przy
10 min/40 °C (104 °F)  czasie wtaczenia 320 A
(ED) 40 % 2
czasie wigczenia 260 A
(ED) 60 % 2
czasie wigczenia 220 A
(ED) 100 % 2
Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej
MIG/MAG 14,2-30,0 V
Elektroda pretowa 20,4-32,8 V
TIG 10,1-22,8 V
Maks. napiecie spawania (320 A) 521V
Napiecie trybu pracy jatowej 65V
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolaciji F
Klasa emisji zaktocen elektromagnetycznych (EMC) A
Znak atestu CE
Znak bezpieczenstwa S

Wymiary df. x szer. x wys.

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Masa 34,6 kg
76.3 Ib.
Wspodtczynnik energii zrodta spawalniczego przy 400 V 33,5W
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TPS 3200 MV
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Pobdr mocy w trybie pracy jatowej przy 320 A/ 32,8 V 89 %
) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz
2) ED = czas wigczenia
Napiecie sieciowe 3 x200-240 V
3 x 380-460 V
Tolerancja napiecia sieciowego +/-10 %
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwioczny

Przytacze sieciowe 1)

Ograniczenia mozliwe

Prad ciggty w obwodzie pierwotnym przy czasie 10,6-31,2 A
wigczenia (ED)
100 % 2)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 8,7-11,5 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres prgdu spawania
MIG/MAG 3-320 A
Elektroda pretowa 10-320 A
TIG 3-320 A
Prad spawania przy
10 min/40 °C (104 °F)  czasie wigczenia 320 A
(ED) 40 % 2
czasie wigczenia 260 A
(ED) 60 % 2
czasie wigczenia 220 A
(ED) 100 % 2)
Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej
MIG/MAG 14,2-30,0 V
Elektroda pretowa 20,4-32,8 V
TIG 10,1-22,8 V
Maks. napiecie spawania (320 A) 49,1-63,1V
Napiecie trybu pracy jatowej 64-67 V
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji F
Klasa emisji zaktécenh elektromagnetycznych (EMC) A
Znak atestu CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S

Wymiary dt. x szer. x wys.

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.




Masa 34,6 kg

76.3 Ib.
Wspotczynnik energii zrédta spawalniczego przy 400 V 33,5W
Pobdr mocy w trybie pracy jatowej przy 320 A/ 32,8 V 89 %
) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz
2) ED = czas wigczenia
IGP()S\;’»'L:’(‘:) Napiecie sieciowe 3 x 380-460 V
Tolerancja napiecia sieciowego +/-10 %
Czestotliwosé sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy zgodny z tabliczkg znamionowg
Przytacze sieciowe 1) Ograniczenia mozliwe
Prad ciggly w obwodzie pierwotnym
przy czasie wigczenia (ED) 40 % 2) 13,4 A
przy czasie wigczenia (ED) 60 % 2) 12,7 A
przy czasie wigczenia (ED) 100 % 2) 13,0A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym
przy czasie wigczenia (ED) 40 % 2) 21,3A
przy czasie wigczenia (ED) 60 % 2) 16,4 A
przy czasie wigczenia (ED) 100 % 2) 13,0A
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym
przy czasie wigczenia (ED) 40 % 2) 17,0 kVA
przy czasie wigczenia (ED) 60 % 2) 13,1 kVA
przy czasie wigczenia (ED) 100 % 2) 10,4 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres prgdu spawania
MIG/MAG 3-320 A
Elektroda pretowa 10-320 A
TIG 3-320 A
Prad spawania przy
10 min/40 °C (104 °F)  czasie wtaczenia 320 A
(ED) 40 % 2)
czasie wigczenia 260 A
(ED) 60 % 2
czasie wigczenia 220 A
(ED) 100 % 2
Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej
MIG/MAG 14,2-30,0 V
Elektroda pretowa 20,4-32,8V
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TS/TPS 4000
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TIG 10,1-22,8 V
Maks. napiecie spawania (320 A) 49,1-63,1V
Napiecie trybu pracy jatowej 64-67 V
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji F
Klasa emisji zaktécenh elektromagnetycznych (EMC) A
Znak atestu CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S

Wymiary dt. x szer. x wys.

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Masa 34,6 kg
76.3 Ib.
Wspdtczynnik energii zrodta spawalniczego przy 400 V 33,5W
Pobdr mocy w trybie pracy jatowej przy 320 A/ 32,8 V 89 %
) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz
2) ED = czas wigczenia
Napiecie sieciowe 3 x400V
Tolerancja napiecia sieciowego +/-15 %
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwioczny

Przytgcze sieciowe 1)

Ograniczenia mozliwe

Prad ciggty w obwodzie pierwotnym przy czasie 26 A
wigczenia (ED)
100 % 2)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 12,2 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres pradu spawania
MIG/MAG 3-400 A
Elektroda pretowa 10400 A
TIG 3-400 A
Prad spawania przy
10 min/40 °C (104 °F)  czasie wtaczenia 400 A
(ED) 50 % 2)
czasie wigczenia 365 A
(ED) 60 % 2)
czasie wigczenia 320 A

(ED) 100 % 2)

Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej

MIG/MAG

14,2-34,0V



TS/TPS 4000 MV

Elektroda pretowa

20,4-36,0 V

TIG 10,1-26,0 V
Maks. napiecie spawania 48V
Napiecie trybu pracy jatowej 70V
Stopier ochrony IP 23
Rodzaj chiodzenia AF
Klasa izolaciji F
Klasa emisji zaktocen elektromagnetycznych (EMC) A
Znak atestu CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S

Wymiary dt. x szer. x wys.

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Masa 35,2 kg
77.6 Ib.
Wspotczynnik energii zrodta spawalniczego przy 400 V 31,6 W
Pobdr mocy w trybie pracy jatowej przy 400 A/ 36 V 89 %
1) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz
2) ED = czas wigczenia
Napiecie sieciowe 3 x200-240 V
3 x 380-460 V
Tolerancja napiecia sieciowego +/-10 %
Czestotliwosé¢ sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 63/35A
zwtoczny

Przytacze sieciowe 1

Ograniczenia mozliwe

Prad ciagty w obwodzie pierwotnym przy czasie 15,3-34,4 A
wigczenia (ED)
100 % 2)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 10,6-12,4 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres prgdu spawania
MIG/MAG 3-400 A
Elektroda pretowa 10-400 A
TIG 3-400 A
Prad spawania przy
10 min/40 °C (104 °F)  czasie wigczenia 400 A
(ED) 50 % 2)
czasie wigczenia 365 A
(ED) 60 % 2
czasie wigczenia 280-320 A

(ED) 100 % 2
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TS/TPS 5000
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Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej

MIG/MAG 14,2-34,0 V

Elektroda pretowa 20,4-36,0 V

TIG 10,1-26,0 V
Maks. napiecie spawania 48 V
Napiecie trybu pracy jatowej 68-78 V
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji F
Klasa emisji zaktéceh elektromagnetycznych A
(EMC)
Znak atestu CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S

Wymiary dt. x szer. x wys.

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Masa 35,2 kg
77.6 Ib.
Wspotczynnik energii zrodta spawalniczego przy 400 V 443 W
Pobor mocy w trybie pracy jatowej przy 400 A/ 36 V 90 %
) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz
2) ED = czas wigczenia
Napiecie sieciowe 3x400V
Tolerancja napiecia sieciowego +-15%
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwioczny

Przytacze sieciowe 1)

Ograniczenia mozliwe

Prad cigglty w obwodzie pierwotnym przy czasie 18-29,5 A
wigczenia (ED)
100 % 2)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 13,1 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres prgdu spawania
MIG/MAG 3-500 A
Elektroda pretowa 10-500 A
TIG 3-500 A
Prad spawania przy
10 min/40 °C (104 °F)  czasie wigczenia 500 A
(ED) 40 % 2
czasie wigczenia 450 A

(ED) 60 % 2



TS/TPS 5000 MV

czasie wigczenia 360 A

(ED) 100 % 2

Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej

MIG/MAG 14,2-39,0 V

Elektroda pretowa 20,4-40,0V

TIG 10,1-30,0 V
Maks. napiecie spawania 492V
Napiecie trybu pracy jatowej 70V
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji F
Klasa emisji zaktécenh elektromagnetycznych (EMC) A
Znak atestu CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S

Wymiary dt. x szer. x wys.

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Masa 35,6 kg
78.5 Ib.
Wspotczynnik energii zrédta spawalniczego przy 400 V 31,8 W
Pobdr mocy w trybie pracy jatowej przy 500 A /40 V 90 %
) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz
2) ED = czas wigczenia
Napiecie sieciowe 3 x200-240V
3 x 380-460 V
Tolerancja napiecia sieciowego +/-10 %
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 63/35A
zwtoczny

Przytacze sieciowe 1

Ograniczenia mozliwe

Prad ciggly w obwodzie pierwotnym przy czasie 10,1-36,1 A
wigczenia (ED)
100 % 2)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 12,4-13,9 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres pragdu spawania
MIG/MAG 3-500 A
Elektroda pretowa 10-500 A
TIG 3-500 A

Prad spawania przy
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Dane techniczne
urzadzen w wersji
na rynek USA:

Dane techniczne
edycji Alu, CrNi,
Yard i CMT

TIME 5000 Digital
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10 min/40 °C (104 °F)  czasie wigczenia

(ED) 40 % 2

500 A

czasie wigczenia 450 A

(ED) 60 % 2
czasie wigczenia 320-340 A

(ED) 100 % 2

Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej

MIG/MAG 14,2-39,0 V
Elektroda pretowa 20,4-40,0V
TIG 10,1-30,0 V
Maks. napiecie spawania 492V
Napiecie trybu pracy jatowej 68-78 V
Stopieh ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji F
Klasa emisji zaktocenh elektromagnetycznych (EMC) A
Znak atestu CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S

Wymiary dt. x szer. x wys.

626 x 287 x 477 mm

24.65x 11.30x 18.78 in.

Masa 35,6 kg

78.5 Ib.
Wspotczynnik energii zrodta spawalniczego przy 400 V 404 W
Pobdr mocy w trybie pracy jatowej przy 500 A /40 V 90 %

) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz

2) ED = czas wigczenia

Patrz TPS 2700 MV / 3200 MV i TS / TPS 4000 MV / 5000 MV

Dane techniczne wersji specjalnych Alu, CrNi, Yard i CMT sg takie same, jak dane tech-

niczne standardowych zroédet prgdu spawalniczego.

Napiecie sieciowe 3 x 380-460 V
Tolerancja napiecia sieciowego +/-10 %
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwioczny

Przytgcze sieciowe 1)

Zmaks. do PCC?2) = 50 miliomow




Prad cigglty w obwo- 450 A, przy czasie 325A

dzie pierwotnym wigczenia (ED) 60 % 3)

Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 21,4 kVA
Cos Phi 0,99
Wspotczynnik sprawnosci 91 %

Zakres pradu spawania

TIME 3-500 A
MIG/MAG 3-500 A
Elektroda pretowa 10-500 A
TIG 3-500 A
Prad spawania przy

10 min/40 °C (104 °F)  czasie witaczenia 500 A

(ED) 40 % %)
czasie wigczenia 450 A

(ED) 60 % 3
czasie wigczenia 360 A

(ED) 100 % 3

Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej

TIME 28,0-48,0 vV

MIG/MAG 14,2-39,0 V

Elektroda pretowa 20,4-40,0V

TIG 10,1-30,0 V

Maks. napiecie spawania 48V
Napiecie trybu pracy jatowej 70V
Stopieh ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolaciji F
Klasa emisji zaktocenh elektromagnetycznych (EMC) A
Znak atestu CE
Znak bezpieczenstwa S
Wymiary dt. x szer. x wys. 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Masa 37,4 kg
82.45 Ib.

) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz
2) PCC = zlgcze do sieci publicznej
3) ED = czas wigczenia

CNcIIT 4000 Advan- Napigcie sieciowe 3x400V
ce
Tolerancja napiecia sieciowego +-15%
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
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CMT 4000 Advan-
ced MV
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Bezpiecznik sieciowy

35 A zwioczny

Przytgcze sieciowe 1)

Ograniczenia mozliwe

Prad ciggty w obwodzie pierwotnym przy czasie -
wigczenia (ED)
100 % 2)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 15 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres pradu spawania
MIG/MAG 3-400 A
Elektroda pretowa 10400 A
Prad spawania przy
10 min/40 °C (104 °F)  czasie wigczenia 400 A
(ED) 40 % 2
czasie wigczenia 360 A
(ED) 60 % 2
czasie wigczenia 300 A
(ED) 100 % 2
Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej
MIG/MAG 14,2-34,0V
Elektroda pretowa 20,4-36,0 V
Maks. napigcie spawania -
Napiecie trybu pracy jatowe;j 90V
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji F
Klasa emisji zaktécen elektromagnetycznych (EMC) A
Znak atestu CE
Znak bezpieczenstwa S

Wymiary dt. x szer. x wys.

625 x 290 x 705 mm

24.61x11.42 x 27.76 in.

Masa 54,2 kg

119.49 Ib.

Wspdtczynnik energii zrodta spawalniczego przy 400 V 429W

Pobdér mocy w trybie pracy jatowej przy 400 A/ 36 V 86 %
1) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz

2) ED = czas wigczenia

Napiecie sieciowe 3 x 200-240 V

3 x 380-460 V

Tolerancja napiecia sieciowego +/- 10%

Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz




Bezpiecznik sieciowy 63 / 35 A zwtoczny

Przytgcze sieciowe 1) Mozliwe ograniczenia
Prad ciggty w obwodzie pierwotnym 100% cyklu -
pracy 2)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym 13,0-16,0 kVA
Cos phi 0,99
Zakres prgdu spawania
MIG/MAG 3-400 A
Elektroda topliwa 10400 A
Prad spawania przy
10 min/40°C (104°F) 40% cyklu 400 A
pracy 2)
60% cyklu 350 A
pracy 2)
100% cyklu 290 A
pracy 2)

Zakres napiecia spawania wg charakterystyki znormalizowanej

MIG/MAG 14,2-34,0 V

Elektroda topliwa 20,4-36,0 V

Maks. napigcie spawania -
Napiecie trybu pracy jatowej a0V
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji F
Klasa emisji EMC urzadzenia A
Znak jakosci CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S
Wymiary dt. x szer. x wys. 625 x 290 x 705 mm
2461 x 11.42 x 27.76 in

Masa 56,0 kg
123.46 Ib

Wspétczynnik energii zrodta spawalniczego przy 400 V 479 W
Pobdér mocy w trybie pracy jatowej przy 400 A/ 36 V 86 %

1) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230 / 400 V i 50 Hz
2) ED = czas wigczenia

Zestawienie Zestawienie z krytycznymi surowcami:

z krytycznymi Zestawienie krytycznych surowcéw zastosowanych w tym urzadzeniu jest dostepne na
surowcami, rok stronie internetowej pod ponizszym adresem.

produkcji www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

urzadzenia
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https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

Obliczenie roku produkcji urzadzenia:

- Kazdy rok jest oznaczony numerem seryjnym.

- Numer seryjny sktada sie z o$miu cyfr — na przyktad 28020099.

- Dwie pierwsze cyfry okreslajg liczbe, na podstawie ktérej mozna obliczy¢ rok pro-
dukciji urzgdzenia.

- Po odjeciu 11 od tej liczby wynikiem jest rok produkciji.
*  Przykfad: Numer seryjny = 28020065, obliczenie roku produkcji = 28 - 11 = 17,

rok produkcji = 2017
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Bazy danych programow spawania

Objasnienie sym-
boli

Struktura bazy
danych pro-
gramow spawa-
nia na podstawie
przyktadu

Ponizej zamieszczone zostaty objasnienia najwazniejszych symboli dla baz danych pro-
gramow spawania. Zawierajg one programy spawania w zaleznosci od nastepujgcych
ustawien na panelu sterowania:
- Tryb pracy:
P = Spawanie Puls-Synergic
S = Spawanie Standard-Synergic
CMT = Cold Metal Transfer
C-P = CMT/charakterystyka Puls
- Programy spawania, ktére umozliwiajg korzystanie z opcji SFi (Spatter Free Igni-
tion), sg zaznaczone kolorem szarym

Welding Programs TS/TPS 3200/4000/5000 CMT
(2) —{|M09-0005][ 12.9.2006 | — (3) los | 09 | 10 | 12 | sp [F——(4)

- P 0074 P 0346 P 0378
G3 Si1/ER 70 (ArCO2) S 0008 S 1084 S 0375
P 0148 P 0421 P 0345
CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/C02 2.5%) S 0149 S 0102 S 0033
. P 0076 P 0414 P 0415
CrNi 19 9/ ER308 (Ar 97.5%/C02 2.5%) S 0009 S 0101 S 0011
C-P 0959 C-P 0882 | C-P 0929
P 0137 P 0408 P 0191
AlMg 5/ ER5356 (Ar 100%) S 0138 $0014| S0015
C-P 1070| C-P 0879
. P 0141 P 0131 P 0116
AlSi 5/ ER4043 (Ar 100%) S 0142 $0132 S 0016

C-P 1076| C-P 0881
P 0405 P 0342

CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%) S 0104 S 0153
C-P 0884
P 0071 P0143] P0113
CuAl 9/ ER CuAl-A (Ar 100%) S 0018 S 0103 S 0020
C-P 0883
SP1
(1) —
G3 Si1/ER 70-5-3/6 (CO2 100%) S$0736| S0519| S0737| S0687
CMT 1055|CMT 0986
P 0735 P 0891 P 0271
G3 Si1/ER 70-S-3/6 (Ar 82%/CO2 18%) S 0602 S 0808

S 0603 S 0783
CMT 1053 |CMT 0963

CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/C02 2.5%)

CrNi 19 9/ ER308 (Ar 97.5%/CO2 2.5%) g 8;22 g 82%2 g 8;8? g 82%2

CMT 0960 CMT 0877 [CMT 0928

AlMg 5/ ER5356 (Ar 100%)
CMT 1069 |CMT 0875

AlSi 5/ ER4043 (Ar 100%)
CMT 1075|CMT 0876
P 0219 P 0530 P 0057

CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%) S 0220 S 0531 S 0638
CMT 0920 CMT 0878 |CMT 0918
SP2
S....Standardprogram P....Pulsprogram CMT....Cold Metal Transfer ~C-P....CMT Puls SFI

Przyktad bazy danych programéw spawania

) Rodzaj materiatu

) Numer bazy danych programoéw spawania
(3) Data ostatniej zmiany

) Srednica drutu
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Stosowane pojecia i skroty

Informacje
ogoine

Pojecia i skroty A
-C

214

Zamieszczone ponizej pojecia i skroty uzywane sg w potgczeniu z funkcjami, ktére albo
wchodzg w zakres wyposazenia seryjnego, albo tez dostepne sg opcjonalnie.

AL.c
Arc-Length.correction
Granice korekty dtugosci tuku spawalniczego do goéry i w dot (korekta zadania)

ALA
Arc-Length correction.1
Ogolna korekta dtugosci tuku spawalniczego (korekta zadania)

AL.2

Arc-Length correction.2

Korekta dtugosci tuku spawalniczego dla gérnego punktu pracy pulsujgcej mocy spa-
wania (SynchroPuls)

Arc
Arc (tuk spawalniczy)
Monitorowanie przerwania fuku spawalniczego

ASt
Anti-Stick
Redukcja efektu przywierania elektrody topliwej (spawanie elektrodg topliwg)

bbc
burn-back time correction
Czas upalania

c-C

Cooling unit Control

Wytgczanie chtodnicy. W przypadku ustawienia ,Aut” wytgczanie odbywa sie automa-
tycznie, w zaleznosci od temperatury ptynu chtodzgcego. W ustawieniu ,On” / ,,Off”
chtodnica pozostaje stale wigczona / wytgczona. Obstugiwane jest oddzielne ustawie-
nie dla metody MIG/MAG i TIG.

COr
Correction
Korekta gazu (opcja ,Digital Gas Control”)

CSS

Comfort Stop Sensitivity

Czutos¢ charakterystyki zadziatania funkcji TIG-Comfort-Stop. Funkcja TIG-Comfort-
Stop obstuguje palniki spawalnicze TIG bez przycisku palnika. Krotkie uniesienie lub
opuszczenie palnika spawalniczego wtgcza Down-Slope (liniowe obnizanie prgdu spa-
wania).

C-t

Cooling Time

Czas pomiedzy zadziataniem czujnika przeptywu i przestaniem kodu serwisowego
.,no | H20”.




Pojecia i skroty D
-F

Pojecia i skréty G
-1

dFd

delta Feeder

Przesuniecie mocy spawania dla opcji SynchroPuls — definiowane przez predkos¢
podawania drutu

d¥n

dynamic

Korekta dynamiki w przypadku standardowego tuku spawalniczego, korekta pulsowa-
nia w przypadku spawania prgdem pulsujgcym lub korekta ré6znych parametréw w
przypadku CMT (korekta zadania lub ustawienie korekty dynamiki i pulsowania w
menu Setup dla panelu obstugi Standard)

Eln
Electrode-line
Wybér charakterystyki (spawanie elektrodg topliwg)

F
Frequency
Czestotliwosé dla opcji SynchroPuls

FAC
Factory
Resetowanie agregatu spawalniczego

FCO
Feeder Control
Wytgczanie podajnika drutu (opcja Czujnik konca drutu)

Fdc
Feeder creep
Predkos$c¢ drutu przed zajarzeniem

Fdi
Feeder inching
Predkos¢ nawlekania

GAS
Gasflow
Wartos¢ zadana dla przeptywu gazu ochronnego (opcja ,Digital Gas Control”)

GPo
Gas Post-flow time
Czas dodatkowego wyptywu gazu

GPR
Gas pre-flow time
Czas wstepnego wyptywu gazu

Gun
Gun (palnik spawalniczy)
Zmiana trybéw pracy za pomocg palnika spawalniczego JobMaster (opcja) ... 0/ 1

HCU
Hot-start current
Prad goracego startu (spawanie elektrodg topliwg)

Hti
Hot-current time
Czas pradu goragcego startu (spawanie elektrodg topliwg)
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Pojecia i skréty J
-R

Pojecia i skréty S

216

I-E
| (current) — End
Prad kohcowy

I-S
| (current) — Starting
Prad poczatkowy

Ito
Ignition Time-Out

Job
Zadanie, dla ktérego nalezy dostosowac parametry (korekta zadania)

JSL
Job-Slope
Definiuje czas pomiedzy aktualnym, wybranym zadaniem oraz zadaniem kolejnym

L
L (inductivity)
Wyswietlanie indukcyjnosci obwodu spawania

P
Power-correction

Korekta mocy spawania (zdefiniowana przez predkos¢ podawania drutu, korekte
zadania)

P-C

Power-Control

Do definiowania zrédta pragdu spawalniczego Master lub Slave podczas pracy réwno-
legtej zrodet prgdu spawalniczego

PcH
Power-correction High
Goérna granica korekty mocy spawania (korekta zadania)

PcL
Power-correction Low
Dolna granica korekty mocy spawania (korekta zadania)

PPU
Jednostka PushPull
Jednostka PushPull

r
r (resistance)
Ustalanie rezystancji obwodu spawania

SEt
Setting
Ustawienie krajowe (Standard / USA)

SL
Slope

SPt
Spot-welding time
Czas spawania punktowego




Pojeciaiskroty T
—2nd

Stc
Wire-Stick-Control
Rozpoznawanie przywarcia konca drutu

S2t
Specjalny tryb 2-taktowy (tylko w przypadku panelu obstugi US)
Umozliwia wybieranie zadan i grup za pomocg przycisku palnika spawalniczego

S4t

Special 4-step (opcja Gun-Trigger)

Przetgczanie zadan za pomoca przycisku palnika na palniku spawalniczym, réwno-
czes$nie symbol trybu pracy ,Specjalny tryb 4-taktowy” na palniku spawalniczym Job-
Master

t-C

Twin-Control

Do definiowania gtéwnego lub wtérnego zrédta prgdu spawalniczego podczas procesu
spawania TimeTwin Digital

t-E
time — End current
Czas trwania pradu koncowego

t-S
time — Starting current
Czas trwania pradu startowego

tri
Trigger
Korekta trybu pracy

Uco

U (Voltage) cut-off

Ograniczenie napiecia spawania podczas spawania elektrodg topliwg. Umozliwia
zakonczenie procesu spawania nawet w przypadku niewielkiego uniesienia elektrody
pretowej.

2nd
Drugi poziom menu Setup
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