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A OSTRZEZENIE!

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

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Oznacza sytuacje niebezpieczna.
» Jesli nie zostang podjete odpowiednie srodki ostroznosci, skutkiem moga by¢
najciezsze obrazenia ciata lub $mierd.

/\ OSTROZNIE!

Oznacza sytuacje potencjalnie szkodliwa.
» Jesli nie zostang podjete odpowiednie srodki ostroznosci, skutkiem moga by¢
okaleczenia lub straty materialne.

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwosé pogorszonych rezultatéow pracy i uszkodzen wyposazenia.

Urzgdzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uzna-

nymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej

obstugi lub nieprawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub smiertelnych wypadkow przez uzytkownika lub osoby
trzecie,

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzgdzenia.

Wszystkie osoby, zajmujgce si¢ uruchomieniem, obstuga, konserwacja i utrzymy-
wanhiem sprawnosci technicznej urzgdzenia, muszg

- posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje,

-  posiadac¢ wiedze na temat spawania oraz

- zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi i doktadnie jej przestrzegac.

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

Wszystkie wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na
urzadzeniu nalezy

- utrzymywacd w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

- pilnowa¢, aby nie byty przykrywane, zaklejane ani zamalowywane.

Umiejscowienie poszczegdlnych wskazdwek dotyczgcych bezpieczenstwa

i ostrzezen na urzgdzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,, Informa-
cje ogoélne”.

Usterki mogace wptyna¢ na bezpieczenstwo uzytkowania usuwac przed wtgcze-
niem urzgdzenia.



Uzytkowanie
zgodne z prze-
zZnaczeniem

Przytacze siecio-
we

Warunki otocze-
nia

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

PL

Urzadzenie nadaje sig¢ do wykonywania prac wytgcznie zgodnie z opisem zawar-
tym w czgséci o uzytkowaniu zgodnym z przeznaczeniem.

Urzadzenie jest przeznaczone wytgcznie do zastosowania z wykorzystaniem me-
tod spawania podanych na tabliczce znamionowe;.

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

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:

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

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

- przestrzeganie termindw przegladow i czynnos$ci konserwacyjnych.

Nigdy nie uzywac urzadzenia do czynnos$ci wymienionych ponizej:
- rozmrazania rur,

- tadowania akumulatorow/baterii,

- uruchamiania silnikow.

Urzadzenie zostato zaprojektowane z mysla o eksploatacji przemystowej. Produ-
cent nie odpowiada za szkody, jakie mogg wynikng¢ z uzytkowania w obszarach
mieszkalnych.

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

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

Moze to dotyczy¢ niektdrych typow urzadzen, przyjmujac postac:

- ograniczen w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymaganh dotyczgcych maks. dopuszczalnej impedancji sieci ",

- wymagan dotyczgcych minimalnej wymaganej mocy zwarciowej ",

") zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

W takim przypadku uzytkownik lub osoba korzystajgca z urzgdzenia muszg
sprawdzic¢, czy urzgdzenie moze zostac¢ podtaczone, w razie potrzeby zasiegajgc
opinii u dostawcy energii elektryczne,.

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przytgcza sieciowego!

Korzystanie z urzadzenia lub jego przechowywanie poza przeznaczonym do tego
obszarem jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z po-
wyzszym zaleceniem.

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)

11



Obowigzki uzyt-
kownika

Obowiazki per-
sonelu

Wytacznik rézni-
cowopradowy

Ochrona oséb
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Wilgotnos¢ wzgledna powietrza:
- do 50% przy 40°C (104°F)
- do 90% przy 20°C (68°F)

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

Uzytkownik zobowigzuje sie zezwala¢ na prace z uzyciem urzgdzenia tylko oso-

bom, ktdre:

- zapoznaty sig z podstawowymi przepisami BHP oraz zostaty poinstruowane o
sposobie obstugi urzadzenia,

- przeczytaty instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,,Przepisy dotyczgce bez-
pieczenstwa"”, przyswoity sobie ich tres¢ i potwierdzity to swoim podpisem,

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami
pracy.

Nalezy regularnie kontrolowa¢ personel pod wzgledem wykonywania pracy zgod-
nie z zasadami bezpieczenstwa.

Wszystkie osoby, ktérym powierzono wykonywanie pracy przy uzyciu urzgdzenia,

przed rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzega¢ podstawowych przepiséw BHP,

- przeczytac niniejsza instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,Przepisy do-
tyczgce bezpieczenstwa" i potwierdzi¢ swoim podpisem, ze je zrozumiaty i
beda ich przestrzegac.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy upewnic sig, ze w trakcie nieobecnosci nie
istnieje zadne zagrozenie dla ludzi ani ryzyko strat materialnych.

Lokalnie obowigzujgce uregulowania i wytyczne krajowe mogg wymagac zainsta-
lowania wytgcznika réoznicowopragdowego w przypadku podtgczenia urzgdzenia do
publicznej sieci elektrycznej.

Typ wytgcznika réznicowoprgdowego zalecany przez producenta jest podany

w danych technicznych.

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czastek;

- promieniowanie tuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

- emitowanie szkodliwych pdl elektromagnetycznych, moggcych stanowic za-
grozenie dla zycia oséb z wszczepionym rozrusznikiem serca;

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

- zwigkszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dymoéw spawalniczych i gazow.

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

- trudnopalna;

- izolujgca i sucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez mankietow.




Dane dotyczace
poziomu emisji
hatasu

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

Odziez ochronna obejmuje miedzy innymi:

- ochrong oczu i twarzy za pomocg przytbicy z zalecanym przepisami wktadem
filtrujagcym, 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 pomoca odpowiednich rekawic (izolujgcych elektrycznie, z
ochrong przed poparzeniem);

- stosowanie ochrony stuchu w celu zmniejszenia narazenia na hatas i ochrony
przed urazami.

PL

W trakcie pracy wszystkie osoby z zewnatrz, a w szczegdlnosci dzieci, powinny
przebywac z dala od urzadzenia i procesu spawania. Jesli jednak w poblizu prze-
bywajg osoby postronne:

- Nalezy poinstruowac je o istniejgcych zagrozeniach (oslepienia przez tuk spa-
walniczy, zranienia przez iskry, szkodliwe dla zdrowia gazy, hatas, mozliwe za-
grozenia powodowane przez prad z sieci i pragd spawania, itp.).

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

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

Warto$¢ emisji na stanowisku pracy podczas spawania (i ciecia) nie moze zostac
podana, poniewaz zalezy ona od stosowanej metody i warunkdéw otoczenia. War-
tos¢ ta jest zalezna od réznych parametréw, m.in. metody spawania (spawanie
MIG/MAG, TIG), stosowanego rodzaju zasilania (prad staty, prad przemienny), za-
kresu mocy, rodzaju spawanego materiatu, rezonansu elementu spawanego, oto-
czenia stanowiska pracy itp.

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

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

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

Trzymac gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazéw.

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

Zadbac¢ o doprowadzenie swiezego powietrza w wystarczajgcej ilosci. 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 dopro-
wadzeniem powietrza.

Jesli istniejg watpliwosci co do tego, czy wydajnos$¢ odciggu jest wystarczajgca,
nalezy poréwnac¢ zmierzone wartosci emisji substancji szkodliwych z dozwolonymi
wartosciami granicznymi.
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Niebezpie-
czenstwo wy-
wotane iskrze-
niem

Zagrozenia stwa-
rzane przez prad
z sieci i prad spa-
wania
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Za stopien szkodliwosci dymu spawalniczego odpowiedzialne sg migdzy innymi
nastepujace sktadniki:

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powtoki;

- 8rodki czyszczgce, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

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

Zalecenia dotyczgce scenariuszy narazenia, sSrodkéw zarzgdzania ryzykiem i iden-
tyfikowania warunkéw roboczych mozna znalez¢ na stronie internetowej Europe-
an Welding Association w sekcji Health & Safety (https://european-welding.org).

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

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

Iskry mogg stac sie przyczyna pozarow i eksplozji.

Nigdy nie spawac¢ w poblizu palnych materiatow.

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

Przygotowac¢ odpowiednia, atestowang gasnice.

Iskry oraz gorgce elementy metalowe moga przedostac sie do otoczenia rowniez
przez mate szczeliny i otwory. Nalezy zastosowa¢ odpowiednie $rodki, aby zapo-
biec niebezpieczenstwu zranienia lub pozaru.

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

Nie wolno spawa¢ w poblizu zbiornikow, w ktérych przechowywane sg lub byty ga-
zy, paliwa, oleje mineralne itp. Ich pozostatosci stwarzajg niebezpieczenstwo eks-
plozji.

Porazenie prgdem elektrycznym jest zasadniczo grozne dla zycia i moze spowo-
dowac $mier¢.

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

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

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

Aby zapewni¢ odpowiednig ochrong sobie i innym osobom, zastosowac suchg
podktadke lub tez ostong izolujgca odpowiednio od potencjatu ziemi albo masy.
Podktadka lub pokrywa musi zakrywac¢ caty obszar migedzy ciatem a potencjatem
ziemi lub masy.
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Btadzace prady
spawania

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

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potgczen elektrycznych.

W przypadku kabli zasilajgcych z wtykiem bagnetowym nalezy obrécié kabel o co
najmniej 180° wokot osi wzdtuznej i naprezyd.

PL

Nie owija¢ kabli i przewoddw wokot ciata ani wokot czesci ciata.

Elektrody (elektrody topliwej, elektrody wolframowej, drutu spawalniczego itp.)
- nie nalezy nigdy zanurza¢ w cieczach w celu ochtodzenia,
- nigdy nie dotyka¢ przy wtgczonym zrédle spawalniczym.

Miedzy elektrodami dwdch zrddet spawalniczych moze wystgpi¢ np. zdublowane
napiecie trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego
dotkniecia potencjatow obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystgpic¢ za-
grozenie dla zycia.

Nalezy regularnie zleca¢ wykwalifikowanym elektrykom sprawdzanie kabla zasila-
nia pod katem prawidtowego dziatania przewodu ochronnego.

Urzadzenia klasy ochrony I do prawidtowego dziatania potrzebujg sieci z przewo-
dem ochronnym i systemu wtykowego ze stykiem przewodu ochronnego.

Uzytkowanie urzgdzenia w sieci bez przewodu ochronnego i gnhiazda bez styku
przewodu ochronnego jest dozwolone wytgcznie wtedy, gdy przestrzega sig
wszystkich krajowych przepiséw dotyczgcych roztgczenia ochronnego.

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

W razie potrzeby zadba¢ o odpowiednie uziemienie elementu spawanego za po-
mocg odpowiednich srodkow.

Wytgczadé nieuzywane urzgdzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowac uprzaz zabezpieczajgca przed upadkiem.

Przed przystapieniem do prac przy urzadzeniu wytgczy¢ urzgdzenie i wyjgc¢
wtyczke zasilania.

Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wtozeniem wtyczki zasilania i ponownym
wtagczeniem za pomocy czytelnej i zrozumiatej tabliczki ostrzegawcze;.

Po otwarciu urzadzenia:
- Roztadowad wszystkie elementy, gromadzgce tadunki elektryczne.
- Upewni¢ sig, ze zadne podzespoty urzgdzenia nie sg pod napigciem.

Jesli konieczne jest przeprowadzenie prac dotyczacych czesci przewodzacych
napiecie elektryczne, nalezy poprosi¢ o pomoc druga osobe, ktéra w odpowied-
nim czasie wytgczy urzgdzenie wytgcznikiem gtownym.

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecenh mozliwe jest
powstawanie btgdzgcych pragddéw spawania, ktdre moga spowodowac nastepujgce
zagrozenia:

Niebezpieczenstwo pozaru

- Przegrzanie elementéw potgczonych z elementem spawanym

- Zniszczenie przewoddéw ochronnych

- Uszkodzenie urzadzenia oraz innych urzgdzen elektrycznych

Zadbac¢ o odpowiednie potgczenie zacisku przytgczeniowego z elementem spawa-
nym.
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Klasyfikacja
kompatybilnosci
elektromagne-
tycznej urzadzen
(EMC)

Srodki zapew-
niajagce kompaty-
bilnosé¢ elektro-
magnetyczng
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Zamocowac zacisk przytgczeniowy elementu spawanego w miarg mozliwosci jak
najblizej spawanego miejsca.

Urzadzenie ustawi¢ z wystarczajgcg izolacjg od przewodzacego elektrycznie oto-
czenia, na przyktad izolacja od przewodzacego podtoza lub izolacja od prze-
wodzacych stelazy.

W przypadku zastosowania rozdzielaczy prgdowych, uchwytéw z podwdjng
gtowicg itp. nalezy przestrzegac ponizszych zalecen: Rowniez elektrody nieuzywa-
nego uchwytu spawalniczego / uchwytu elektrody przewodzg potencjat. Zadbac o
odpowiednig izolacje miejsca sktadowania nieuzywanego obecnie uchwytu spa-
walniczego / uchwytu elektrody.

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

Urzadzenia klasy emis;ji A:

- przewidziane do uzytku wytacznie na obszarach przemystowych,

- nainnych obszarach mogg powodowac¢ zaktécenia przenoszone po przewo-
dach lub na drodze promieniowania.

Urzadzenia klasy emisji B:

- spetniajg wymagania dotyczgce emisji na obszarach mieszkalnych i prze-
mystowych. Dotyczy to réwniez obszaréw mieszkalnych zaopatrywanych w
energie z publicznej sieci niskonapigciowe,.

Klasyfikacja kompatybilnosci elektromagnetycznej urzgdzen wg tabliczki znamio-
nowej lub danych technicznych

W szczegdlnych przypadkach, mimo przestrzegania wartosci granicznych emisji
wymaganych przez normy, w przewidzianym obszarze zastosowania moga
wystgpi¢ nieznaczne zaktdcenia (np., gdy w poblizu miejsca ustawienia znajdujg
sie czute urzgdzenia lub miejsce ustawienia znajduje sie w poblizu odbiornikdow ra-
diowych i telewizyjnych).

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

Odpornosc¢ na zaktdcenia instalacji znajdujgcych sie w otoczeniu urzadzenia na-

lezy sprawdzic¢ i okresli¢ w oparciu o uregulowania krajowe i miedzynarodowe.

Przyktady instalacji podatnych na zaktécenia, ktére moga by¢ spowodowane

przez urzgdzenie:

- urzadzenia zabezpieczajace;

- przewody sieciowe, do transmisji sygnatow i danych;

- urzadzenia do elektronicznego przetwarzania danych i urzadzenia telekomu-
nikacyjne;

- urzadzenia do pomiardw i kalibracji.




Srodki zapobie-
gania zaktoce-
niom elektroma-
gnetycznym

Miejsca
szczegdlnych za-
grozen

Srodki pomocnicze, umozliwiajgce uniknigcie problemdéw z kompatybilnoscia
elektromagnetyczna:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystagpienia zaktdcen elektromagnetycznych mimo pra-
widtowego potgczenia z siecig nalezy zastosowac dodatkowe srodki (np.
uzy¢ odpowiedniego filtra sieciowego).
2. Przewody pragdowe
- powinny by¢ jak najkrotsze;
- muszg przebiega¢ blisko siebie (rowniez w celu uniknigcia problemow
EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewoddw.
3. Wyréwnanie potencjatéw
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem
odpowiednich kondensatorow.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby
- Ekranowac inne urzadzenia w otoczeniu
- Ekranowa¢ catg instalacje spawalniczg

PL

Pola elektromagnhetyczne mogg powodowac nieznane dotychczas zagrozenia dla

zdrowia:

- w nastepstwie oddziatywania na zdrowie oséb znajdujgcych sige w poblizu, np.
uzywajgcych rozrusznikéw serca lub aparatéw stuchowych

- uzytkownicy rozrusznikdow serca powinni zasiegna¢ porady lekarza, zanim
bedg przebywac w bezposrednim poblizu urzgdzenia oraz procesu spawania

- ze wzgleddéw bezpieczenstwa odstepy pomiedzy przewodami pragdowymi oraz
gtowicg/kadtubem spawarki powinny by¢ jak najwieksze

- nie nosi¢ przewodu prgdowego i pakietu przewoddow na ramieniu i nie owija¢
ich wokot ciata lub czesci ciata

Nie zbliza¢ dtoni, wtosdw, czesci odziezy ani narzedzi do ruchomych elementoéw,
np.:

- wentylatordw,

- kot zebatych,

- rolek,

- watkow,

- szpul drutu oraz drutéw spawalniczych.

Nie siegac¢ dtonig w obszar pracy obracajgcych sie kot zebatych napedu drutu, ani
tez w obszar pracy obracajgcych sie czesci napedu.

Pokrywy i elementy boczne mozna otwierac i zdejmowac tylko na czas wykonywa-
nia czynnosci konserwacyjnych i napraw.

Podczas eksploataciji:

- Upewni¢ sig, czy wszystkie pokrywy sag zamkniete, a wszystkie elementy bocz-
ne prawidtowo zamontowane.

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.

Wysuwanie drutu spawalniczego z uchwytu spawalniczego oznacza duze ryzyko
obrazen ciata (przebicia dtoni, zranienia twarzy i oczu, itp.).

Z tego wzgledu uchwyt spawalniczy nalezy trzymad stale z dala od ciata (urzgdze-
nia z podajnikiem drutu) i stosowaé odpowiednie okulary ochronne.

Nie dotykac¢ elementu zgrzewanego podczas zgrzewania i bezposrednio po jego
zakonczeniu — niebezpieczenstwo oparzenia.
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Wymogi do-
tyczace gazu
ostonowego
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Ze stygnagcych elementow zgrzewanych moze odpryskiwac zuzel. Dlatego tez
rowniez podczas obrébki dodatkowej elementow zgrzewanych stosowac zalecane
przepisami srodki ochrony i zadbac¢ o wystarczajgcg ochrong innych oséb.

Nalezy zostawi¢ uchwyt spawalniczy oraz inne elementy wyposazenia o wysokiej
temperaturze roboczej do ostygniecia, zanim przeprowadzi sie na nich jakiekol-
wiek prace.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjg obowigzujag specjalne

przepisy
— przestrzega¢ odpowiednich przepisow krajowych i migedzynarodowych.

Zrédta energii, przeznaczone do pracy w przestrzeniach o podwyzszonym za-
grozeniu elektrycznym (np. kottach), muszg by¢ oznaczone znakiem bezpie-
czenstwa (Safety). Zrédto energii nie moze sig jednak znajdowaé w takich po-
mieszczeniach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajgcy ptyn chtodzgcy. Przed roztgcze-
niem przytaczy doptywu i odptywu ptynu chtodzacego wytgczy¢ chtodnice.

Podczas stosowania ptynu chtodzacego przestrzegac¢ informacji zawartych w kar-
cie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki
bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub
za posrednictwem strony internetowej producenta.

Do transportu urzadzen przy uzyciu zurawi stosowac tylko odpowiedni osprzet,

dostarczony przez producenta.

- Zaczepiac¢ tancuchy lub liny odpowiedniego osprzetu do transportu we
wszystkich przewidzianych do tego celu punktach zaczepienia.

- tancuchyiliny mogg by¢ odchylone od pionu tylko o niewielki kat.

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

W przypadku zawieszenia podajnika drutu do zurawia podczas spawania, nalezy
zawsze stosowac¢ odpowiednie, izolujgce zaczepy do zawieszania podajnika drutu
(urzadzenia MIG/MAG i TIG).

Jesli urzadzenie jest wyposazone w pasek lub uchwyt do przenoszenia, stuzy on
wytgcznie do jego recznego transportu. Pasek do przenoszenia recznego nie na-
daje sie do transportu zurawiem, wézkiem widtowym i innymi mechanicznymi
urzgdzeniami podnosnikowymi.

Wszystkie elementy mocujgce (pasy, sprzaczki, tancuchy itd.), ktére bedag uzywa-
ne razem z urzadzeniem lub jego podzespotami, poddawac regularnej kontroli
(np. pod katem uszkodzen mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych innymi
wptywami srodowiskowymi).

Okresy przeprowadzania kontroli oraz ich zakres muszg odpowiadac¢ przynajmniej
obowigzujgcym normom i dyrektywom krajowym.

Niebezpieczenstwo niezauwazonego wycieku bezbarwnego i bezwonnego gazu
ostonowego w przypadku zastosowania adaptera do przytgcza gazu ostonowego.
Gwint adaptera do przytgcza gazu ostonowego po stronie urzadzenia nalezy
przed montazem uszczelni¢ za pomocg tasmy teflonowe;j.

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowacd uszkodzenia wyposazenia

i obnizenie jakosci spawania, w szczegdlnosci w przypadku stosowania przewoddw
pierscieniowych.

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogoéw dotyczgcych jakosci gazu
ostonowego:

- rozmiar czastek statych < 40 um,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartosc¢ oleju < 25 mg/m?.




Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez bu-
tle z gazem
ochronnym

Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez
wyptywajacy gaz
ochronny

W razie potrzeby uzy¢ filtrow!

PL

Butle z gazem ochronnym zawierajg znajdujgcy sig¢ pod cisnieniem gaz i w przy-
padku uszkodzenia mogg wybuchngé. Poniewaz butle z gazem ochronnym stano-
wig element wyposazenia spawalniczego, nalezy obchodzi¢ sie¢ z nimi bardzo
ostroznie.

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

Butle z gazem ochronnym nalezy montowac¢ w pozycji pionowej i mocowac zgod-
nie z instrukcjg, aby nie mogty spas¢.

Trzymac butle z gazem ochronnym z dala od obwoddéw spawalniczych lub tez in-
nych obwoddéw elektrycznych.

Nigdy nie zawieszac¢ palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.

Nigdy nie dotykac¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

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

Zawsze nalezy uzywac butli z gazem ochronnym odpowiedniej dla danego zasto-
sowania oraz dostosowanego, odpowiedniego wyposazenia (regulatora, prze-
wodow, ztgczek itp.). Uzywaé 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 na-
lezy zamkngc.

Jesli butla z gazem ochronnym nie jest podtaczona, kapturek nalezy pozostawic
na zaworze butli.

Stosowac sie do zalecen producenta oraz odpowiednich przepiséw krajowych i
miedzynarodowych, dotyczgcych butli z gazem ochronnym oraz elementdéw wy-
posazenia.

Niebezpieczenstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

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

tlen z powietrza otoczenia.

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

- Przestrzegac instrukcji bezpieczenstwa i konserwacji butli z gazem ochron-
nym lub gtéwnego doptywu gazu.

- Jesli nie sa prowadzone prace spawalnicze, nalezy zamkngc¢ zawor butli z ga-
zem ochronnym lub gtéwny doptyw gazu.

- Przed kazdym uruchomieniem skontrolowac¢ butle z gazem ochronnym lub
gtéwny doptyw gazu pod katem niekontrolowanego wyptywu gazu.
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Srodki bezpie- Przewracajgce sie urzgdzenie moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia! Ustawic¢

czenstwa do- urzgdzenie stabilnie na réwnym, statym podtozu.

tyczace miejsca - Maksymalny dozwolony kat nachylenia wynosi 10°.

ustawienia oraz

transportu W pomieszczeniach zagrozonych pozarem i wybuchem obowigzujg przepisy spe-
cjalne

- Przestrzega¢ odpowiednich przepiséw krajowych i migdzynarodowych.

Na podstawie wewnegtrznych instrukcji zaktadowych oraz kontroli zapewnic, aby
otoczenie miejsca pracy byto zawsze czyste i uporzadkowane.

Urzadzenie nalezy ustawiac¢ i eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o
stopniu ochrony IP, znajdujgcymi sig¢ na tabliczce znamionowe;.

Podczas ustawiania urzgdzenia 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 obo-
wigzujgce dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to zwtaszcza
dyrektyw dotyczacych zagrozen podczas transportu i przewozenia.

Nie podnosi¢ ani nie transportowac aktywnych urzgdzen. Przed transportem lub
podniesieniem wytgczy¢ urzgdzenial

Przed kazdorazowym transportem urzgdzenia catkowicie spusci¢ ptyn chtodzacy,
jak réwniez zdemontowad nastepujace elementy:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ochronnym.

Przed uruchomieniem i po przetransportowaniu koniecznie przeprowadzic¢
ogledziny urzadzenia pod katem uszkodzen. Przed uruchomieniem zleci¢ na-
prawe wszelkich uszkodzen przeszkolonemu personelowi technicznemu.

Srodki bezpie- Urzgdzenie moze by¢ eksploatowane tylko wtedy, gdy wszystkie urzgdzenia za-

czenstwa w nor- bezpieczajgce sg w petni sprawne. Jesli urzadzenia zabezpieczajgce nie sg w petni

malnym trybie sprawne, wystepuje niebezpieczenstwo:

pracy - odniesienia obrazen lub smiertelnych wypadkow przez uzytkownika lub osoby
trzecie,

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,
- zmniejszenia wydajnos$ci urzgdzenia.

Urzgdzenia zabezpieczajgce, ktére nie sg w petni sprawne, nalezy naprawi¢ przed
wtgczeniem urzgdzenia.

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczac urzgdzen zabezpieczajgcych.

Przed wtgczeniem urzgdzenia upewnic¢ sig, czy nie stanowi ono dla nikogo za-
grozenia.

Co najmniej raz w tygodniu sprawdzac urzadzenie pod kgatem widocznych z
zewnatrz uszkodzen i sprawnosci dziatania urzgdzen zabezpieczajgcych.

Butle z gazem ochronnym nalezy zawsze dobrze mocowac i zdejmowac podczas
transportu z uzyciem zurawia.

Ze wzgledu na wtasciwosci (przewodnoscé elektryczna, ochrona przed zamarza-
niem, tolerancja materiatowa, palnos$¢ itp.), do uzytku w naszych urzadzeniach
nadaja sie tylko oryginalne ptyny chtodzace producenta.

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.
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Uruchamianie,
konserwacja i na-
prawa

Kontrola zgod-
nosci z wymoga-
mi bezpie-
czenstwa tech-
nicznego

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

PL

Do obiegu chtodnicy podtaczac wytacznie komponenty systemu producenta.

Jesli w nastepstwie zastosowania innych komponentdow 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 chtodzacy na bazie eta-
nolu moze by¢ palny w okreslonych warunkach. Ptyn chtodzgcy nalezy transpor-
towacd tylko w zamknietych, oryginalnych pojemnikach i trzymac¢ z dala od zrédet
ognia.

Zuzyty ptyn chtodzgcy nalezy zutylizowaé w fachowy sposéb zgodnie z przepisa-
mi krajowymi i migdzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczerstwa ptynu
chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za posrednictwem stro-
ny internetowej producenta.

W ostygnietym urzadzeniu, przed kazdorazowym rozpoczeciem spawania spraw-
dzi¢ poziom ptynu chtodzgcego.

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

skonstruowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpie-

czenstwa.

- Stosowad wytgcznie oryginalne czesci zamienne i elementy ulegajgce zuzyciu
(obowigzuje rowniez dla czesci znormalizowanych).

- Dokonywanie wszelkich zmian w zakresie budowy urzgdzenia bez zgody pro-
ducenta jest zabronione.

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniad.

- Przy zamawianiu nalezy podac¢ doktadng nazwe oraz numer artykutu wg listy
czesci zamiennych, jak réwniez numer seryjny posiadanego urzadzenia.

Sruby obudowy maja potaczenie z przewodem ochronnym zapewniajgcym uzie-
mienie elementéw obudowy.

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

Producent zaleca, aby przynajmniej co 12 miesiecy zlecac¢ przeprowadzenie kon-
troli zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego.

W tym samym okresie 12 miesiecy producent zaleca réwniez kalibracje zrédet
pradu spawalniczego.

Zalecana jest kontrola zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego
przez uprawnionego elektryka:

- po dokonaniu modyfikaciji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwaciji;

- przynajmniej co 12 miesigay.

Podczas kontroli zgodnos$ci z wymogami bezpieczenstwa technicznego nalezy
przestrzegac odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm i dyrektyw.

Doktadniejsze informacje na temat kontroli zgodnosci z wymogami bezpie-
czenstwa technicznego oraz kalibracji mozna uzyskac¢ w najblizszym punkcie ser-
wisowym. Udostepni on na zyczenie wszystkie niezbedne dokumenty.
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Utylizacja

Znak bezpie-
czenstwa

Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie
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Stare urzadzenia elektryczne i elektroniczne podlegajg obowigzkowi selektywnej
zbioérki i recyklingu zgodnie z Dyrektywg Europejskg i przepisami krajowymi.
Zuzyty sprzet nalezy zwrocic¢ u sprzedawcy lub korzystajgc z lokalnego, autoryzo-
wanego systemu zbidrki i utylizacji odpadow. Prawidtowa utylizacja starego
sprzegtu pozwala na odzyskanie cennych materiatow wtérnych. Zignorowanie tej
informacji moze mie¢ potencjalnie szkodliwe skutki dla zdrowia i sSrodowiska na-
turalnego.

Materiaty opakowaniowe

Selektywna zbidrka odpadow. Prosze zapoznac sig z przepisami obowigzujgcymi
w Panstwa gminie. Zgnies¢ karton przed wyrzuceniem, aby zmniejszy¢ jego
objetosc.

Urzgdzenia z oznaczeniem CE spetniaja wymagania dyrektyw dotyczacych
urzadzen niskonapieciowych i kompatybilnos$ci elektromagnetycznej (np. odpo-
wiednie normy dotyczagce produktdw, z serii norm EN 60 974).

Fronius International GmbH oswiadcza, ze urzgdzenie spetnia wymogi dyrektywy
2014/53/UE. Petny tekst deklaracji zgodnosci UE jest dostepny pod
nastepujacym adresem 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 odpowia-
da uzytkownik. W wypadku skasowania ustawien osobistych uzytkownika produ-
cent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Wszelkie prawa autorskie w odniesieniu do niniejszej instrukcji obstugi nalezg do
producenta.

Tekst oraz ilustracje odpowiadajg stanowi technicznemu w momencie oddania in-
strukcji do druku. Zastrzega sie mozliwos¢ wprowadzenia zmian. Tres¢ instrukgcji
obstugi nie moze by¢ podstawg do roszczenia jakichkolwiek praw ze strony na-
bywcy. Bedziemy wdzieczni za udzielanie wszelkich wskazowek i informacji o
btedach znajdujgcych sie w instrukcji obstugi.



Informacje ogélne
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Informacje ogdélne

Koncepcja
urzagdzenia

Zasada dziatania

Obszary zasto-
sowan

Zrédta pradu spawalniczego MIG/MAG
TPS 320i, TPS 400i, TPS 500i oraz
TPS 600i to w petni cyfrowe, sterowa-
ne mikroprocesorowo, inwerterowe
zrodta pragdu spawalniczego.

Modutowa konstrukcja i mozliwo$é
tatwego rozszerzenia systemu zapew-
niajg duzg elastycznosé. Urzgdzenia te
mozna dostosowac do wszystkich spe-
cyficznych warunkow.

Centralny zespdt sterujacy i regulacyjny zrodet pradu spawalniczego potaczony
jest z cyfrowym procesorem sygnatowym. Centralny zespodt sterujacy i regulacyj-
ny oraz procesor sygnatowy sterujg catym procesem spawania.

Podczas procesu spawania trwa ciggty pomiar danych rzeczywistych, a system re-
aguje 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.

Urzgdzenia sg uzywane do zastosowan przemystowych: recznych i zautomatyzo-
wanych do spawania klasycznej stali, blach ocynkowanych, chromu/niklu i alumi-
nium.

Zrédta pradu spawalniczego sg przeznaczone do nastepujgcych zastosowan:
- przemyst samochodowy,

- przemyst maszynowy i produkcji pojazddéw szynowych,

- budowa instalacji technicznych,

- produkcja aparatury,

- stocznie itp.
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Zgodnosé
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FCC

Opisywane urzgdzenie jest zgodne z warto$ciami granicznymi klasy EMC A dla
urzadzenia cyfrowego zgodnie z czescig 15 postanowien FCC. Te wartosci gra-
niczne wyznaczono w zakresie zapewniajgcym odpowiednig ochrong przed szko-
dliwymi zaktdéceniami, gdy urzadzenie jest eksploatowane w otoczeniu prze-
mystowym. Urzadzenie wytwarza oraz wykorzystuje energie o wysokiej czestotli-
wosci i moze powodowac zaktdcenia w komunikacji radiowej, jezeli nie bedzie in-
stalowane i uzytkowane zgodnie z instrukcjg obstugi.

Uzytkowanie tego urzadzenia w obszarach mieszkalnych moze powodowac
wystepowanie szkodliwych zaktécen; w takim przypadku uzytkownik jest zobo-
wigzany do usunigcia zaktécen na wtasny koszt.

FCC ID: QKWSPBMCU2

Industry Canada RSS
Opisywane urzadzenie spetnia bezlicencyjne normy Industry Canada RSS. Eks-
ploatacja podlega nastepujgcym warunkom:

(1) Urzadzenie nie moze powodowac szkodliwych zaktocen.

(2) Urzgdzenie musi by¢ niewrazliwe na wszelkie wptywy zaktdcen z zewnagtrz,
tacznie z wptywami zaktdcen, ktdre moga prowadzi¢ do pogorszenia
dziatania.

IC: 12270A-SPBMCU2

EU
Zgodnosé z dyrektywa 2014/53/UE — Radio Equipment Directive (RED)

Anteny stosowane do tego nadajnika muszg by¢ zainstalowane tak, aby byt za-
chowany minimalny odstgp 20 cm od wszystkich oséb. Nie wolnho ich rozstawiacé
ani uzytkowac¢ z inng anteng lub innym nadajnikiem. Integratorzy OEM i uzytkow-
nicy koncowi muszg dysponowac¢ warunkami eksploatacji nadajnika, aby méc
spetni¢ postanowienia dyrektyw w sprawie obcigzenia czestotliwosciami radiowy-
mi.

ANATEL / Brazylia

Tego urzgdzenia uzywa sig jako wtérnego. Nie ma zadnej ochrony przed szkodli-
wymi zaktdceniami, takze ze strony urzgdzen tego samego typu.

Urzadzenie nie moze wywotywac zaktdcen w systemach pierwotnych.

To urzadzenie spetnia wartosci graniczne okreslone przez ANATEL dla
wspotczynnika absorpcji swoistej w odniesieniu do ekspozycji na pola elektryczne,
magnetyczne i elektromagnetyczne o wysokiej czestotliwosci.

IFETEL / Meksyk

Uzytkowanie tego urzadzenia podlega dwém nastepujacym warunkom:

(1) Urzgdzenie nie moze powodowac¢ szkodliwych zaktdcen.

(2) Urzgdzenie musi by¢ przystosowane do wszystkich zaktdcen, tacznie z ta-
kimi, ktére mogg wywotac¢ niepozgdane zachowania podczas pracy.

NCC / Tajwan
Zgodnie z przepisami NCC dla urzadzen emitujgcych promieniowanie radiowe
niewielkiej mocy:

Artykut 12

Certyfikowane urzadzenie emitujgce promieniowanie radiowe o niewielkiej mocy
nie moze bez zezwolenia zmienia¢ czestotliwosci, zwigksza¢ mocy ani wtasciwosci
pierwotnej konstrukgcji.

Artykut 14
Zastosowanie urzgdzen emitujgcych promieniowanie radiowe o niewielkiej mocy



Bluetooth trade-
marks

Ostrzezenia na
urzadzeniu

nie moze mie¢ negatywnego wptywu na bezpieczenstwo lotu ani zaktécaé komu-
nikacji.

Stwierdzone zaktécenie trzeba natychmiast dezaktywowac i usunaé, aby zadne
nie wystepowato.

~Komunikacja” w poprzednim akapicie odnosi sig¢ do potgczen radiowych, uzytko-
wanych zgodnie z postanowieniami ustawy telekomunikacyjnej. Urzgdzenia emi-
tujgce promieniowanie radiowe o niewielkiej mocy muszg wytrzymac zaktécenia
wywotane przez komunikacje lub urzgdzenia radiologiczne, urzgdzenia emitujace
pola elektryczne do zastosowan przemystowych, naukowych lub medycznych.

Tajlandia

Sy
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Znak stowny Bluetooth® i loga Bluetooth® sg zarejestrowanymi markami i
wtasnoscig Bluetooth SIG, Inc. Sg one wykorzystywane przez producenta na pod-
stawie udzielonej licencji. Pozostate marki i nazwy handlowe sg wtasnoscig ich
prawnych wtascicieli.

Na zrodtach energii ze znakiem atestu CSA, przeznaczonych do zastosowania na
terenie Ameryki Potnocnej (USA i Kanady) umieszczono wskazowki ostrzegawcze
i symbole bezpieczenistwa. Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie
wskazowek ostrzegawczych i symboli bezpieczenstwa. Wskazdwki oraz symbole
ostrzegajg przed nieprawidtowg obstugg, ktdra mogtaby skutkowac¢ powaznymi
obrazeniami ciata i powodowac straty materialne.
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A WARNING

A AVERTISSEMENT

Do Not Remove, Destroy, or Cover This Label

Ne pas retirer, détruire ni couvrir cette étiquette

PROTECT yourself and others.

ARC PROCESSES can be hazardous.

« Before use, read and follow all labels, the
manufacturer’s instruction manual, employer’s safety
practices, and Material Safety Data Sheets (MSDSs)
« Only qualified persons are to install, use, or service
this equipment « Pacemaker wearers keep away

« Damaged or modified batteries may exhibit
unpredictable behaviour resulting in fire, explosion or
risk of injury.

7
-

SE PROTEGER et protéger les autres.

Les PROCEDES A L’ARC ELECTRIQUE peuvent étre dangereux.
« Avant utilisation, lire et respecter I'ensemble des étiquettes, les
instructions de service du fabricant, les pratiques de sécurité de
I'employeur et les fiches techniques de sécurité du matériau. « Seules
des personnes qualifiées sont autorisées a installer, utiliser ou assurer
I'entretien de cet équipement. « Les personnes portant un stimulateur
cardiaque doivent rester a I'écart. « Les batteries endommagées ou
modifiées peuvent avoir un comportement imprévisible susceptible de
provoquer un incendie, une explosion ou un risque de blessure.

ELECTRIC SHOCK can kill.
« Do not touch live electrical parts.+ Always wear dry
insulating gloves. « Insulate yourself from work and

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

ground. « Disconnect input power before servicing unit.

Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent étre mortelles.

+ Ne pas toucher les composants électriques sous tension. * Toujours porter
des gants isolants secs. « S'isoler de la zone de travail et de la terre.

« Déconnecter 'alimentation d’entrée avant de procéder a I'entretien de
I'unité. « Le fil d'apport et les composants d’entrainement peuvent étre
porteurs de la tension de soudage.

« Keep your head out of the fumes. « Use enough
ventilation, exhaust at the arc, or both to keep fumes
and gases from your breathing zone and the general
area. * Under abusive conditions, liquid may be
ejected from the battery; avoid contact.

FUMES AND GASES can be hazardous to your health.

Les FUMEES ET GAZ peuvent étre nocifs pour la santé.

« Garder la téte a 'écart des fumées. « Utiliser une ventilation suffisante, un
échappement au niveau de I'arc électrique, voire les deux pour maintenir les
fumées et les gaz a I'écart de la zone de respiration et de la zone

générale. « En cas d'utilisation abusive, du liquide peut étre éjecté de la
batterie; éviter tout contact.

SPARKS AND SPATTER can cause fire or
explosion.

* Do not use near flammable material. + Do not use on
closed containers.

La FORMATION DE PROJECTIONS ET D’ETINCELLES peut
provoquer un incendie ou une explosion.

« Ne pas utiliser a proximité d’un matériau inflammable. « Ne pas utiliser
sur des contenants fermés.

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

f » Wear correct eye, ear, and body protection.

0 /

Les RAYONS D’ARC ELECTRIQUE peuvent provoquer des
blessures oculaires et des brilures.

Le BRUIT peut endommager I'ouie.

« Porter une protection oculaire, auditive et corporelle adaptée.

FL 33126; OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, download at www.osha.gov

le from the U.S. Government Printing Office.

download at www.aws.org published by the American Welding Society, 550 NW LeJeune Road,
CSA, W117.2 Code for Safety in welding, cutting, and allied processes

& See American National Standard Z49.1, "Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes",

g
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Symbole bezpieczenstwa na tabliczce znamionowej:

Spawanie jest niebezpieczne. Koniecznie spetni¢ nastepujgce warunki podstawo-
we:

Spawacz musi posiada¢ wystarczajgce kwalifikacje
Odpowiednie wyposazenie ochronne
Osoby postronne muszg zachowac¢ bezpieczng odlegtose

L

Z opisanych funkcji mozna korzystac dopiero po przeczytaniu w catosci ze zrozu-

mieniem nastepujgcych dokumentéw:

ta instrukcja obstugi

wszystkie instrukcje obstugi komponentdéw systemu, w szczegoélnosci przepisy

dotyczace bezpieczenstwa




Komponenty systemu

PL

Informacje Zrédta pradu spawalniczego mogg byé uzywane z réznymi elementami systemo-

ogélne wymi i opcjami. W zaleznosci od obszaru zastosowania zrodet pradu spawalnicze-
go mozna w ten sposoéb optymalizowac procedury, upraszcza¢ czynnosci robocze
lub obstuge.

Budowa

(1) Chtodnice

(2) Zrédta energii

(3) Wyposazenie robota

(4) Zestawy przewoddw potgczeniowych (maks. 50 m)*
(5) Podajniki drutu

(6) Uchwyt podajnika drutu

(7) Wozki i uchwyty butli gazowej

Zestawy przewoddw potgczeniowych > 50 m tylko w potgczeniu z opcjg
OPT/i SpeedNet Repeater

ponadto:

- Uchwyt spawalniczy

- Kable masy i elektrody,

- Filtr przeciwpytowy

- Dodatkowe gniazda prgdowe.

Opcje OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector
drugie przytacze SpeedNet jako opcja

Montowane fabrycznie z tytu zrodta spawalniczego (mozna zamontowaé je takze
z przodu zrddta spawalniczego).

OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet
opcja, jezeli konieczne jest wiecej niz jedno dodatkowe przytgcze SpeedNet.

WAZNE! Opcji OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet nie mozna stosowadé w potgczeniu

z opcjg OPT/i TPS 2. SpeedNet Connector. Jezeli w zrédle energii bedzie zainsta-
lowana opcja OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector, nalezy ja zdemontowac.
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Opcja OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet jest standardowo instalowana w zrédtach
energii TPS 600i.

OPT/i TPS SpeedNet Connector
Rozszerzenie opcji OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet

Mozliwe tylko w potgczeniu z opcjg OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet, maksymalnie
2 sztuki na zrédto energii

OPT/i TPS 2. NT241 CU 1400i
W przypadku zastosowania chtodnicy CU 1400 w zrédtach energii TPS 320i —
600i nalezy zainstalowac¢ opcje OPT/i TPS 2. NT241 CU1400i.

Opcja OPT/i TPS 2. NT241 CU1400 jest standardowo instalowana w zrédtach
energii TPS 600i.

OPT/i TPS Zasilanie silnika +

Jezeli system spawania ma by¢ wyposazony w co najmniej 3 silniki napedowe,

w zrodtach energii TPS320i — 600i zainstalowac opcje OPT/i TPS Zasilanie silnika
+.

Filtr przeciwpytowy OPT/i TPS

WAZNE! Zastosowanie opcji filtra przeciwpytowego OPT/i TPS w zrddtach spa-
walniczych TPS 320i — 600i wigze sie ze skroceniem cyklu pracy!

OPT/i TPS 2. gniazdo plus PC
2. gniazdo pradowe (+) (Power Connector) na przedzie zrddta spawalniczego jako
opcja

OPT/i TPS 2. gniazdo masy
2. gniazdo pradowe (-) (Dinse) z tytu zrodta spawalniczego jako opcja

OPT/i TPS 2. gniazdo plus DINSE
2. gniazdo pradowe (+) (Dinse) z przodu zrdédta spawalniczego jako opcja

OPT/i TPS 2. gniazdo masy PC
2. gniazdo pradowe (-) (Power Connector) z tytu zrodta spawalniczego jako opcja

OPT/i SpeedNet Repeater
Wzmacniacz sygnatu przydatny, gdy dtugosé¢ zestawu przewododw potgczeniowych
lub potaczen miedzy zrodtem energii a podajnikiem drutu wynosi wiecej niz 50 m

Element do ztobienia powietrzem KRIS 13
Uchwyt elektrody z przytgczem sprezonego powietrza do ztobienia powietrzem

OPT/i Synergic Lines

Opcja do odblokowania wszystkich dostepnych charakterystyk specjalnych zrédet
energii TPS;;

powoduje takze automatyczne odblokowanie wszystkich charakterystyk specjal-
nych, ktére powstang w przysztosci.

OPT/i GUN Trigger
Opcja funkgcji specjalnych zwigzanych z przyciskiem palnika

OPT/i Jobs

Opcja do wgladu, tworzenia, edycji, kasowania, eksportu i importu zadan w
SmartManager

Szczegdty — patrz od strony 223.

OPT/i Documentation
Opcja funkcji dokumentac;ji

OPT/i Interface Designer
Opcja indywidualnej konfiguracji interfejsu



OPT/i WebJobEdit

WebJobEditor w potgczeniu z OPT/i Jobs umozliwia edycje zadan na panelu pro-
gramowania robota. Przeglgdarka robota lub komputera ma bezposredni dostep
do interfejsu WebJobEditor.

PL

OPT/i Limit Monitoring
Opcja do zadawania wartosci granicznych pradu spawania, napiecia spawania i
predkosci podawania drutu

OPT/i Custom NFC-ISO 14443A
Opcja umozliwiajgca wykorzystanie indywidualnego dla klienta pasma czestotli-
wosci do kluczy elektronicznych

OPT/i CMT Cycle Step
Opcja do ustawianego, cyklicznego procesu spawania CMT

OPT/i OPC-UA
Standaryzowany protokoét interfejsu danych

OPT/iMQTT
Standaryzowany protokoét interfejsu danych

OPT/i Wire Sense

Wyszukiwanie spoiny / wykrywanie krawedzi drutem elektrodowym w zastosowa-
niach zautomatyzowanych

tylko w potgczeniu ze sprzetem CMT

OPT/i Touch Sense Adv.

Ta opcja udostepnia nastepujace funkcje:

- wyszukiwanie potozenia dysz gazowych, niewrazliwe na zaktdcenia i zabru-
dzenia;

- wykrywanie, czy podczas wyszukiwania potozenia drut elektrodowy lub dysza
gazowa zetknety sie z elementem;

- monitorowanie zwarcia dyszy gazowej z kornicowka pragdows;

- automatyczne monitorowanie, czy dysza gazowa dotkneta elementu lub czy
wystgpito zwarcie dyszy gazowej z koncéwka pradowg w trybie spawania /
podczas nawlekania drutu / w trybie programowania / podczas dziatania
funkcji WireSense.

OPT/i SenseLead
Dodatkowa opcja sprzetowa, usprawniajgca pomiar napiecia, gdy jeden element
spawa kilka tukow spawalniczych.

OPT/i CU Interface
interfejs chtodnic CU 4700 i CU 1800

OPT/i Synchropulse 10 Hz
do podwyzszania czestotliwosci SynchroPuls z 3 Hz do 10 Hz

OPT/i WeldCube Navigator

Oprogramowanie do tworzenia cyfrowych instrukcji dotyczgcych recznych pro-
cesow spawania, wykonywanych przez spawaczy.

Spawacza WeldCube Navigator prowadzi przez instrukcje spawalnicze.
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Opcja OPT/i Sa-
fety Stop PL d
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WAZNE! Funkcja bezpieczenstwa OPT/i Safety Stop PL d zostata zaprojektowa-
na zgodnie z normg EN ISO 13849-1:2008 + AC:2009 jako funkcja kategorii 3.
Tu zaktadane jest dwukanatowe doprowadzenie sygnatu wejsciowego.
Mostkowanie dwukanatowosci (np. patgkiem zwarciowym) jest niedopuszczalne

i prowadzi do utraty PL. d.

Opis funkgji

Opcja OPT/i Safety Stop PL d zapewnia bezpieczne zatrzymanie pracy zrédta
pradu spawalniczego za PL d z kontrolowanym koricem spawania w czasie
kréotszym niz sekunda.

Przy kazdym wtaczeniu zrédta pradu spawalniczego funkcja bezpieczenstwa Sa-
fety Stop PL d wykonuje samoczynny test.

WAZNE! Test samoczynny nalezy wykonywaé co hajmniej raz w roku w celu skon-
trolowania dziatania wytgczania zabezpieczajgcego.

Jezeli na co najmniej jednym z 2 wejs¢ nastgpi spadek napigcia, funkcja Safety
Stop PL d zatrzyma trwajgcy proces spawania, nastapi wytgczenie silnika podajni-
ka drutu oraz odtgczenie napigcie spawania.

Zrédto pradu spawalniczego wysle kod btedu. Komunikacja za posrednictwem in-
terfejsu robota lub systemu magistrali bus pozostaje utrzymana.

Aby na nowo uruchomic system spawania, nalezy ponownie przytozy¢ napigcie.
Nalezy potwierdzi¢ btad przyciskiem palnika, na wyswietlaczu lub interfejsie i po-
nownie rozpoczg¢ spawanie.

Nieréwnomierne czasowo (> 750 ms) wytgczenie obu wej$¢ powoduje wystanie
przez system informacji o btedzie krytycznym, niemozliwym do potwierdzenia.
Zrédto pradu spawalniczego pozostaje wytgczone na state.

Reset nastgpuje przez wytgczenie i ponowne wtgczenie zrédta pradu spawalnicze-

go.



Pakiety spawalnicze, charaktery-
styki spawania, metody i procesy
spawahnia
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Welding Packages

Informacje
ogélne

Welding Packa-
ges

PL

Aby umozliwié efektywne przetwarzanie najrézniejszych materiatow, w zrédtach
spawalniczych TPSi sg dostepne réznego typu pakiety spawalnicze, charaktery-
styki spawania, metody i procesy spawania.

Dla zrodet spawalniczych TPSi dostepne sg nastepujace pakiety spawalnicze:

Welding Package Standard
4,066,012
(umozliwia spawanie metodg MIG/MAG Standard-Synergic)

Welding Package Pulse
4,066,013
(umozliwia spawanie metodg MIG/MAG Puls-Synergic)

Welding Package LSC *
4,066,014
(umozliwia wykorzystanie procesu LSC)

Welding Package PMC **
4,066,015
(umozliwia wykorzystanie procesu PMC)

Welding Package CMT ***
4,066,016
(umozliwia wykorzystanie procesu CMT)

Welding Package ConstantWire
4,066,019
(umozliwia lutowanie ze statym pradem lub statym napieciem)

*

tylko w potgczeniu z Welding Package Standard
o tylko w potgczeniu z Welding Package Pulse
e tylko w potgczeniu z Welding Package Standard i Welding Package Pulse

WAZNE! W zrédtach spawalniczych TPSi bez pakietéw spawalniczych sg
dostepne tylko nastepujgce procesy spawania:

-  Spawanie MIG/MAG Standard Manual

- Spawanie TIG

- Spawanie elektrodg topliwg
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Charakterystyki spawania

Charakterystyki
spawania

36

W zaleznosci od procesu spawania i sktadu gazu ostonowego przy wybieraniu spo-
iwa sg dostepne rdozne charakterystyki spawania zoptymalizowane pod katem
konkretnych proceséw.

Przyktadowe charakterystyki spawania:

- MIG/MAG 3700 PMC Steel 1,0mm M21 - arc blow *

- MIG/MAG 3450 PMC Steel 1,0mm M21 - dynamic *

- MIG/MAG 3044 Puls AlMg5 1,2 mm I1 — universal *
-  MIG/MAG 2684 Standard Steel 0,9 mm M22 — root *

Uzupetniajgce oznaczenie (*) procesu spawania informuje o szczegolnych wtasci-
wosciach i zastosowaniu charakterystyki spawania.
Opis charakterystyk przygotowano w oparciu o nastepujgcy schemat:

OznaczenieMetoda
Wtasciwosci

AC additive V)
PMC, CMT

Charakterystyka przeznaczona do spawania ze $ciegu na $cieg w przypadku
struktur adaptacyjnych

Charakterystyka cyklicznie zmienia polaryzacje, aby utrzymac niewielka ilos¢
ciepta wprowadzanego do spoiny i uzyskac¢ wigkszg stabilno$¢ dla wyzszej wydaj-
nosci stapiania.

AC heat control V)
PMC, CMT

Charakterystyka cyklicznie zmienia polaryzacje, aby utrzymac niska ilo$¢ ciepta
wprowadzanego do spoiny elementu. Odpowiednimi parametrami korekcyjnymi
mozna dodatkowo sterowac iloscig ciepta wprowadzanego do spoiny elementu.

AC universal ¥
PMC, CMT

Charakterystyka cyklicznie zmienia polaryzacje, aby utrzymacd niska ilo$¢ ciepta
wprowadzanego do spoiny elementu i bardzo dobrze nadaje sig¢ do zastosowania
do wszystkich typowych zadan spawalniczych.

additive
CMT

Charakterystyki o zredukowanym cieple oddawanym i wiekszej stabilnosci przy
wiekszej wydajnosci stapiania, do spawania ze $ciegu na $cieg w przypadku struk-
tur adaptacyjnych

ADV 2
CMT

dodatkowo wymagane:
modut falownika umozliwiajacy zastosowanie prgdu przemiennego

faza procesowa o ujemnej polaryzacji, niewielkiej ilosci ciepta wprowadzanego do
spoiny i wyzszej wydajnosci stapiania




ADV 2)
LSC

PL

dodatkowo wymagane:
przetacznik elektroniczny przerywajacy doptyw pradu

maksymalne obnizenie wartosci pradu przez otwarcie obwodu prgdowego
w kazdej zgdanej fazie procesu

tylko w potaczeniu z TPS 400i LSC ADV

ADV braze
CMT

Charakterystyki przeznaczone do procesow lutowania (pewne zwilzenie i dobre
rozlewanie sie lutu).

W obszarze spawania tukiem zwarciowym nie powstajg odpryski spawalnicze.
Charakterystyka dobrze nadaje sie w przypadku zastosowania dtugich pakietow
przewodoéw i przewodow masy.

arc blow
PMC

Charakterystyka zapobiegajgca zerwaniu tuku spawalniczego wskutek magnetycz-
nego ugiecia tuku.

ADV root
LSC Advanced

Charakterystyki do warstw graniowych spoiny, spawanych silnym tukiem spawalni-
czym.

W obszarze spawania tukiem zwarciowym nie powstajg odpryski spawalnicze.
Charakterystyka dobrze nadaje sie w przypadku zastosowania dtugich pakietow
przewodoéw i przewodow masy.

ADV universal
LSC Advanced

Charakterystyka do wszystkich typowych zadan spawalniczych, podczas stosowa-
nia ktdérej w obszarze spawania tukiem zwarciowym praktycznie nie powstajg od-
pryski spawalnicze. Charakterystyka dobrze nadaje sie w przypadku zastosowania
dtugich pakietéw przewodow i przewodow masy.

arcing
Standard

Charakterystyki przeznaczone do specjalnej formy napawania twardego na su-
chym i mokrym podtozu
(np. na walcach rozdrabniajgcych w przemysle cukrowniczym lub gorzelniczym)

base
standard

Charakterystyki przeznaczone do specjalnej formy napawania twardego na su-
chym i mokrym podtozu
(np. na walcach rozdrabniajgcych w przemysle cukrowniczym lub gorzelniczym)

braze
CMT, LSC, PMC

Charakterystyka przeznaczone do procesow lutowania (pewne zwilzanie i dobre
rozlewanie sie lutu)

37



38

braze+
CMT

Charakterystyka procesow lutowania specjalng dyszg gazowg Braze+ i wysoka
predkoscig lutowania (dysza gazowa z waskim otworem i wysoka predkoscia
przeptywu)

CcC/cv
cc/ev

Charakterystyka ze statym przebiegiem pradu lub napiecia, do zastosowania w
trybie zasilania zrodta energii zasilaczem, podajnik drutu jest zbedny.

cladding
CMT, LSC, PMC

Charakterystyki przeznaczone do napawania z niewielkim wtopieniem, niewielkg
iloscig mieszaniny i szerokim rozlewaniem sig spoiny, zapewhiajagcym lepsze
zwilzanie

constant current
PMC

Charakterystyka ze statym przebiegiem pradu
do zastosowan, w ktérych nie jest potrzebna regulacja dtugosci tuku (brak kom-
pensacji zmian wolnego wylotu drutu)

CW additive
PMC, ConstantWire

Charakterystyka ze statym przebiegiem predkosci podawania drutu do addytyw-
nych procesdw produkcyjnych

Ta charakterystyka nie powoduje zajarzenia tuku spawalniczego, system doprowa-
dza drut spawalniczy tylko w charakterze spoiwa.

dynamic
CMT, PMC, Puls, Standard

Charakterystyka zapewniajgca gtebokie wtopienie i pewng warstwe graniowg przy
wysokich predkosciach spawania

dynamic +
PMC

Charakterystyka z krotkim tukiem spawalniczym, zapewniajgca duze predkosci
spawania, z regulacjg dtugosci tuku niezalezng od powierzchni materiatu.

edge
CMT

Charakterystyka do spawania spoinami naroznymi z kontrolowanym wktadem
energii i duzg predkoscia spawania

flanged edge
CMT

Charakterystyka do spawania spoinami brzeznymi z kontrolowanym wktadem
energii i duzg predkoscig spawania

galvanized
CMT, LSC, PMC, Puls, Standard



Charakterystyki przeznaczone do blach ocynkowanych (niewielkie ryzyko
wystepowania poréw w warstwie cynku i zmniejszone wtopienie)

PL

galvannealed
PMC

Charakterystyka do powierzchni materiatu powlekanej warstwg zelaza i cynku

gap bridging
CMT, PMC

Charakterystyka zapewniajgca najlepsze wypetnianie szczelin dzigki niewielkiej
ilosci ciepta wprowadzanego do spoiny

hotspot
CMT

Charakterystyki z goraca sekwencjg startowg, w szczegdélnosci do spoin otworo-
wych i punktowych potgczen spawanych MIG/MAG

mix 2)/3)
PMC

dodatkowo konieczne:
Welding Package Pulse i PMC

Charakterystyka zapewniajgca uzyskanie tuskowatosci spoiny.

Poprzez cykliczng zmiane procesu pomiedzy spawaniem tukiem pulsujagcym i spa-
waniem tukiem zwarciowym, steruje sie iloscig ciepta wprowadzanego do spoiny
elementu.

LH fillet weld
PMC

Charakterystyki do zastosowan spoiny pachwinowej LaserHybrid
(laser + proces MIG/MAG)

LH flange weld
PMC

Charakterystyki do zastosowan spoiny naroznej LaserHybrid
(laser + proces MIG/MAG)

LH Inductance
PMC

Charakterystyki do zastosowan LaserHybrid w przypadku duzej indukcyjnosci ob-
wodu spawalniczego
(laser + proces MIG/MAG)

LH lap joint
PMC, CMT

Charakterystyki do zastosowan z potgczeniami zaktadkowymi LaserHybrid
(laser + proces MIG/MAG)

marking
Charakterystyki do wykonywania napiséw na powierzchniach przewodzacych

Charakterystyka do wykonywania napiséw na powierzchniach przewodzacych.
Napis wykonuje sie metoda erozji iskrowej z matg mocg i z zastosowaniem rewer-
syjnego ruchu drutu.
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mix 2)/3)
CMT

dodatkowo wymagane:
jednostka napedowa CMT WF 60i Robacta Drive CMT
Welding Package Pulse, Standard i CMT

Charakterystyka do uzyskania tuskowatosci spoiny.
Poprzez cykliczng zmiane procesu pomiedzy spawaniem tukiem pulsujgcym lub
CMT, steruje sie iloscig ciepta wprowadzanego do spoiny elementu.

mix drive 2)
PMC

dodatkowo wymagane:

jednostka napedowa PushPull WF 25i Robacta Drive lub WF 60i Robacta Drive
CMT

Welding Package Pulse i PMC

Charakterystyka do uzyskania tuskowatosci spoiny poprzez cykliczne przerywanie
procesu spawania tukiem pulsujgcym i dodatkowy ruch drutu

multi arc
PMC

Charakterystyki do elementéw spawanych wieloma tukami spawalniczymi, od-
dziatujacymi wzajemnie na siebie. Sprawdzajg sie one w przypadku zwiekszonej
indukcyjnosci obwodu spawalniczego lub sprzezenia wzajemnego obwodu spawal-
niczego.

open root
LSC, CMT

Charakterystyka z silnym tukiem spawalniczym, specjalnie nadajgca sie do two-
rzenia warstwy graniowej spoiny z rowkiem

PCS 3
PMC

Charakterystyka zmienia sie od okreslonej mocy bezposrednio ze spawania
tukiem pulsujgcym na spawanie skoncentrowanym tukiem natryskowym. Zalety
spawania tukiem pulsujgcym i tukiem natryskowym potgczono w jedng charaktery-
styke.

PCS mix
PMC

Charakterystyka zmienia sig, zaleznie od zakresu mocy, cyklicznie pomiedzy spa-
waniem tukiem pulsujgcym lub natryskowym na spawanie tukiem zwarciowym.
Wskutek naprzemiennie wystepujgcych faz wspomagajgcych goracej, a potem
zimnej, nadaje sie szczegdlnie do spawania pionowego z dotu do gory.

pin
CMT

Charakterystyki do spawania kotkéw na powierzchni przewodzacej elektrycznie
Cofanie drutu elektrodowego w potgczeniu z nastawg krzywej przebiegu pradu
okresla wyglad kotkow.

pin picture
CMT



Charakterystyka do spawania kotkéw z kulistym korncem na powierzchni prze-
wodzacej elektrycznie, szczegdlnie do tworzenia schematdw pindw.

PL

pin print
CMT

Charakterystyka do wykonywania napisow, wzoroéw lub oznaczen na powierzch-
niach elementdéw przewodzacych elektrycznie

Wykonywanie napiséw odbywa sie dzieki osadzaniu pojedynczych punktéw o roz-
miarach kropli spawalniczej.

pin spike
CMT

Charakterystyka do spawania kotkéw ostro zakonczonych na powierzchni prze-
wodzacej elektrycznie.

pipe
PMC, Puls, Standard

Charakterystyki do zastosowania w spawaniu rur i spawaniach pozycyjnych
w waskich przestrzeniach

pipe cladding
PMC, CMT

Charakterystyki przeznaczone do napawania zewnetrznym platerowaniem rur
z niewielkim wtopieniem, niewielkg iloscig mieszaniny i szerokim rozlewaniem sig
spoiny.

retro
CMT, Puls, PMC, Standard

Charakterystyka ma takie same wtasciwosci spawania jak poprzednie urzgdzenia
serii TransPuls Synergic (TPS).

ripple drive 2)
PMC

dodatkowo wymagane:
jednostka napedowa CMT WF 60i Robacta Drive CMT

Charakterystyka zapewniajgca uzyskanie tuskowatosci spoiny poprzez cykliczne
przerywanie procesu spawania tukiem pulsujagcym i dodatkowy ruch drutu.
Widocznos$¢ tuskowatosci spoiny jest podobna jak w przypadku spoin TIG.

root
CMT, LSC, Standard

Charakterystyki do warstw graniowych spoiny, spawanych silnym tukiem spawalni-
czym

seam track
PMC, Puls

Charakterystyka ze wzmocniong regulacjg pradu, nadajgca sie szczegolnie do za-
stosowania systemu sledzenia spoiny z zewnetrznym pomiarem pradu.

TIME
PMC
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Charakterystyka do spawania z bardzo dtugim wolnym wylotem drutu oraz gaza-
mi ostonowymi T.I.M.E w celu zwigkszenia wydajnosci stapiania.
(T.I.M.E. = Transferred Ionized Molten Energy)

TWIN cladding
PMC

Charakterystyki tandemowe MIG/MAG przeznaczone do napawan o matym wto-
pieniu, niewielkiej ilosci mieszaniny i szerokim rozlewaniu sie spoiny, zapewniajgce
lepsze zwilzenie.

TWIN multi arc
PMC

Charakterystyka tandemowa MIG/MAG do elementéw spawanych wieloma tuka-
mi spawalniczymi, oddziatujgcymi wzajemnie na siebie. Sprawdzajg sig one w
przypadku zwigkszonej indukcyjnosci obwodu spawalniczego lub sprzezenia wza-
jemnego obwodu spawalniczego.

TWIN PCS
PMC

Charakterystyka tandemowa MIG/MAG zmienia sie od okreslonej mocy bez-
posrednio ze spawania tukiem pulsujagcym na spawanie skoncentrowanym tukiem
natryskowym. Oba tuki spawalnicze nie sg zsynchronizowane.

TWIN universal
PMC, Puls, CMT

Charakterystyka tandemowa MIG/MAG do wszystkich typowych zadan spawalni-
czych, zoptymalizowana na wzajemne magnetyczne oddziatywanie przemienne
tukow spawalniczych. Oba tuki spawalnicze nie sg zsynchronizowane.

universal
CMT, PMC, Puls, Standard

Charakterystyka bardzo dobrze nadaje sie do wszystkich typowych zadan spawal-
niczych.

weld+
CMT

Charakterystyki przeznaczone do spawania z krétkim wolnym wylotem drutu
i dyszg gazowg ,Braze+" (dysza gazowa z matym otworem i duzg predkoscia
przeptywu)

1) tylko w potaczeniu ze zrédtami energii AC/DC iWave MultiProcess

2) Charakterystyki spawalnicze o szczegdlnych wtasciwoéciach zapewnianych
przez dodatkowy sprzet

3) Charakterystyki proceséw mieszanych



Metody spawania i procesy

Spawanie
MIG/MAG Puls
Synergic

Spawanie
MIG/MAG Stan-
dard Synergic

Proces PMC

Proces LSC

PL

Spawanie metodg MIG/MAG Puls-Synergic to proces spawania tukiem pul-
sujgcym ze sterowanym przejsciem materiatu.

W tym procesie, w fazie prgdu podstawowego, doprowadzanie energii jest zredu-
kowane na tyle, Ze tuk spawalniczy tylko jarzy sie stabilnie, utrzymujgc wstgpne
rozgrzanie powierzchni elementu spawanego. W fazie pragdu pulsujgcego, doktad-
nie dozowany impuls prgdowy pozwala na zdefiniowane odrywanie kropli mate-
riatu spawanego.

Ta zasada gwarantuje matoodpryskowe spawanie i doktadng prace w catym zakre-
sie mocy.

Spawanie metodg MIG/MAG Standard-Synergic to spawanie metodg MIG/MAG
w catym zakresie mocy zrdodta prgdu spawania z nastgpujgcymi formami tukow
spawalniczych:

Spawanie tukiem zwarciowym
Przejscie kropli nastgpuje w zwarciu w dolnym zakresie mocy.

Posredni tuk spawalniczy
Kropla spawalnicza powigksza sig¢ na koncu drutu elektrodowego i jest przekazy-
wanha w srodkowym zakresie mocy, jeszcze podczas zwarcia.

Spawanie natryskowe
Bezzwarciowe przejscie materiatu nastepuje w wysokim zakresie mocy.

PMC = Pulse Multi Control

PMC to proces spawania prgdem pulsujgcym, charakteryzujacy sie szybkim prze-
twarzaniem danych, precyzyjna rejestracjg stanu procesu i ulepszonym oderwa-
niem kropli. Mozliwe jest szybsze spawanie przy stabilnym tuku spawalniczym

i rownomiernym wtopieniu.

LSC = Low Spatter Control
LSC to matorozpryskowy proces spawania tukiem zwarciowym. Przed powstaniem

mostka zwarciowego nastepuje obnizenie pradu i do ponownego zajarzenia do-
chodzi przy wyraznie nizszych wartosciach pradu spawania.
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Spawanie me-
toda Synchro-
Puls

Proces CMT

Proces spawania
CMT Cycle Step

44

Metoda SynchroPuls jest dostepna dla wszystkich proceséw (Standard/
Puls/LSC/PMC).

Przez cykliczng zmiang mocy spawania miedzy dwoma punktami pracy, z zastoso-
waniem metody SynchroPuls uzyskuje sie tuskowaty wyglad spoiny i nieciggte
ciepto wprowadzane do spoiny.

CMT = Cold Metal Transfer
Do procesu CMT niezbedna jest specjalna jednostka napedowa CMT.

Wsteczny ruch drutu w procesie CMT umozliwia uzyskanie oderwania kropli
z lepszymi wtasciwosciami spawania tukiem zwarciowym.

Zaletami procesu CMT sa:

- mniejsze ciepto oddawane,

- zmniejszone powstawanie odpryskow,

- redukcja emisji,

- duza stabilnos¢ procesu.

Proces CMT nadaje sie do:

- spawania potgczeniowego, napawania i lutowania, w szczegdlnosci przy suro-
wych wymogach dotyczgcych ciepta oddawanego i stabilnosci procesu;

- spawania cienkich blach przy niewielkich wypaczeniach,

- wykonywania potgczen specjalnych, np. miedzi, cynku, stali z aluminium.

WSKAZOWKA!

Dostepny jest specjalistyczny podrecznik dotyczacy procesu CMT,
ISBN 978-3-8111-6879-4.

CMT Cycle Step to rozwinigcie procesu spawania CMT. W jego przypadku réwniez
wymagana jest specjalna jednostka napedowa CMT.

CMT Cycle Step to proces spawania charakteryzujgcy sie najmniejszym cieptem
wprowadzanym do spoiny.

W procesie spawania CMT Cycle Step nastepuje cykliczna zmiana miedzy spawa-
niem CMT i przerwami z ustawianym czasem przerwy.

Dzieki przerwom w spawaniu zmniejsza sie ilos¢ ciepta wprowadzanego do spoiny
i zachowuje ciggtosc spoiny.

Mozliwe sg rowniez pojedyncze cykle CMT. Wielkos¢ zgrzein punktowych CMT
jest okreslana z liczbg cykli CMT.



SlagHammer

Spawanie wie-
losciegowe

WireSense

ConstantWire

We wszystkich charakterystykach do spawania stali zaimplementowano funkcje i
SlagHammer

.W potaczeniu z jednostkg hapgdowg CMT WF 60i CMT, wykonujgcy rewersyjny

ruch drut elektrodowy bez tuku spawalniczego, przed rozpoczeciem spawania

odtupuje zuzel ze spoiny i konca drutu elektrodowego.

Odtupanie zuzla zapewnia bezpieczne i precyzyjne zajarzenie tuku spawalniczego.

Bufor drutu nie jest konieczny dla funkcji SlagHammer.
Funkcji SlagHammer system uzywa automatycznie, gdy w systemie spawania za-
instalowana jest jednostka napgdowa CMT.

E]SHFI Aktywna funkcja SlagHammer jest widoczna na pasku stanu ponizej sym-
bolu SFI.

W przypadku spawania wielo$ciegowego wszystkie procesy spawania mogg byc¢
cyklicznie przerywane. W ten sposoéb steruje sig iloscia ciepta wprowadzanego do
spoiny.

Czas spawania, czas przerwy i liczbe cykli spawania wielosciegowego mozna na-
stawia¢ indywidualnie (np. w celu uzyskania tuskowatosci spoiny, do rozczepiania
cienkich blach lub, w razie dtuzszych czaséw przerw, do tatwego, automatyczne-
go spawania punktowego).

Spawanie wielosciegowe jest mozliwe dla kazdego trybu pracy.

W przypadku 2-taktu specjalnego i 4-taktu specjalnego, w czasie fazy poczatko-
wej i koricowej system nie wykonuje cykli spawania wielosciegowego. Cykle spawa-
nia wielosciegowego system wykonuje tylko w fazie procesu gtéwnego.

WireSense to metoda wspomagajgca w zastosowaniach automatycznych, pod-
czas ktorej drut elektrodowy funkcjonuje jako czujnik.

Drutem elektrodowym przed kazdym spawaniem mozna niezawodnie skontrolo-
wac potozenie elementu, rzeczywiste wysokosci krawedzi blach i ich potozenie.

Zalety:

- mozliwosc¢ reakcji na rzeczywiste odchytki elementdw,

- brak koniecznosci poswiecenia czasu na ponowne programowanie i
oszczedzanie na kosztach,

- brak koniecznosci kalibracji TCP i czujnika pomiarowego.

Do WireSense potrzebny jest sprzet CMT:
WF 60i Robacta Drive CMT, SB 500i R z buforem drutu lub SB 60i R, WFi REEL

Do WireSense nie jest potrzebny Welding Package CMT.

ConstantWire stosuje sig do lutowania laserowego i innych laserowych zastoso-
wanh spawalniczych.

System doprowadza drut spawalniczy do jeziorka lutowniczego lub spawalnicze-
go, zajarzeniu tuku spawalniczego zapobiega regulacja podajnika drutu.

Mozliwe sg zastosowania w trybie ze statym pragdem (CC) oraz statym napieciem
(Cv).

System moze doprowadzac¢ drut spawalniczy albo pod napieciem, w celu zastoso-
wahia z gorgcym drutem, albo nie pod napieciem, w celu zastosowania z zimnym
drutem.
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Ztobienie powie-
trzem (Arc Air
Gouging)

46

Podczas ztobienia powietrzem nastepuje zajarzenie tuku spawalniczego pomigdzy
elektrodg weglowg a elementem spawanym, roztopienie materiatu podstawowego
i przedmuch sprgzonym powietrzem.

Parametry robocze ztobienia powietrzem okreslono w specjalnej charakterystyce.

Zastosowania:

usuwanie z elementu spawanego jam skurczowych, porow lub inkluzji zuzla;
odcinanie nadlewow lub obrdbka catej powierzchni elementu spawanego w
odlewniach;

obrdébka krawedzi blach zgrubnie obrobionych;

przygotowanie i poprawa spoin;

obrdébka warstw graniowych spoin lub miejsc bteddw;

wykonywanie rowkow.

WAZNE! Ztobienie powietrzem jest mozliwe tylko w przypadku materiatéw stalo-
wych!



Elementy obstugi, przytgczaiele-
menty mechaniczne
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Panel obstugi

Informacje
ogélne

Bezpieczenstwo

PL

Parametry wymagane do spawania mozna tatwo wybierac¢ lub modyfikowaé za po-
mocg pokretta.
Parametry sg wyswietlane na wyswietlaczu podczas spawania.

Ze wzgledu na funkcje Synergic, w przypadku zmiany konkretnego parametru,
rownoczesnie dostosowywane sg takze inne parametry.

WSKAZOWKA!

Z powodu aktualizacji oprogramowania sprzetowego, w danym urzadzeniu moga
byé dostepne funkcje, ktdre nie sg opisane w instrukcji obstugi lub odwrotnie.
Ponadto poszczegodlne ilustracje moga nieznacznie rézni¢ sie od elementow
obstugi w danym urzadzeniu. Sposéb dziatania elementéw obstugi jest jednak
identyczny.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentdw sys-
temu.
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Panel obstugowy

50

&N, 1t ! | Steel universal

PMC 2atep M21 Arco2 @ 1.2mm
Welding

-:“X 0. 315A

Welding process

Current

Process
parameters

Defaults Full screen

=/ s .

(1) () ®) @ () (®

43,0001,3547

Nr Funkcja

(1) Przytacze USB do celéw serwisowych

(np. dla serwisowego klucza sprzetowego, klucza licencyjnego, itp.).

Szczegotowe informacje na temat funkcji przytgcza USB — patrz strona
197.

WAZNE! Przytacze USB nie jest odseparowane galwanicznie od obwodu
spawania. Dlatego do przytgcza USB nie nalezy podtgczacé urzadzen, ktore
majg potgczenie elektryczne z innym urzgdzeniem!

(2) Pokretto regulacyjne z funkcja przycisku

Do wyboru elementdw, ustawiania wartosci i przechodzenia miedzy kolej-
nymi pozycjami na listach

(3) Wyswietlacz (dotykowy)

- do obstugi zrodta energii przez dotykanie powierzchni wyswietlacza,
- do wyswietlania wartosci,
- do nawigacji w menu.




Mozliwosci
wprowadzania
parametrow

(4) Strefa odczytu kluczy NFC-Key
- do odblokowania/blokowania zrodta energii z uzyciem NFC-Key,
- do logowania réznych uzytkownikow (w przypadku aktywnego
zarzadzania uzytkownikami i przypisanych NFC-Key).

PL

NFC-Key = karta lub zawieszka do kluczy z funkcjg komunikacji NFC

(5) Przycisk nawlekania drutu
Do nawlekania drutu elektrodowego bez gazu i bez pradu do wigzki uchwy-
tu palnika spawalniczego

(6) Przycisk wyptywu gazu
Do ustawiania niezbednej ilosci gazu reduktorem cisnienia.
Po nacisnigciu przycisku pomiaru przeptywu gazu gaz wyptywa przez 30 s.
Ponowne nacisnigcie przycisku powoduje wczesniejsze zakonczenie proce-
su.

Dotykanie wyswietlacza

Dotkniecie i jednoczesnie wybranie elementu na wyswietlaczu po-
woduje zaznaczenie elementu.

Obracanie pokrettem regulacyjnym

- wybdr elementow na wyswietlaczu,
@ - zmiana wartosci.

W przypadku niektdrych parametréow spawania obrécenie
pokrettem regulacyjnym powoduje automatyczne zaakceptowanie
zmienionej wartosci, bez koniecznosci naciskania pokretta regula-
cyjnego.

Nacisngé pokretto regulacyjne

- Akceptacja zaznaczonego elementu, np. w celu zmiany wartosci
parametru spawania.

- Akceptacja wartosci okreslonych parametrow spawania.
Nacisniecie przyciskéow

Nacié$niecie przycisku nawlekania drutu powoduje nawlekanie drutu

(-]
o’ elektrodowego bez gazu i bez pradu do wigzki uchwytu palnika spa-
walniczego.
Na wyswietlaczu pojawi sie animowana grafika prezentujgca wartosc¢
pradu silnika, sity silnika i wymaganej dtugosci drutu.
P Po nacid$nieciu przycisku pomiaru przeptywu gazu, gaz wyptywa
hug przez 30 s. Ponowne naci$nigcie przycisku powoduje przedwczesne

zakonczenie procedury.
Na wyswietlaczu pojawi sie animowana grafika z pozostatym czasem
wyptywu gazu.
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Wyswietlacz i pasek stanu

Wyswietlacz

52

(1 ) — universal

(2) ——

@ 1.2mm | (#

Process
parameters

—
—
=

Defaults Full screen

Nr

Funkcja

(2)

Pasek stanu

zawiera nastepujace informacje:

- obecne dane spawania;

- stan Bluetooth lub WLAN;

- status zalogowanych uzytkownikéw / blokady zrodta spawalniczego
- btedy, ktore wystgpity

- Godzinaidata

- iinneinformacje.

Szczegdty — zobacz od strony 53.

(2)

Lewy pasek menu

Lewy pasek menu zawiera menu:
- Poprzez spawanie

- Metoda spawania

- Parametry procesu

- Ustawienie wstepne

Obstuga lewego paska menu odbywa sie przez dotykanie wyswietlacza.

(3)

Obszar gtéwny

W obszarze gtdwnym wyswietlaja sie parametry spawania, grafiki, listy lub
elementy nawigacyjne. W zaleznosci od zastosowania, obszar gtéwny jest
podzielony w inny sposob i wypetniony elementami.

(3a)
dostepne parametry spawania

Gtowny obszar obstuguje sie pokrettem nastawczym lub dotykajgc wyswie-
tlacza.



(4) Prawy pasek menu
Prawego paska menu, w zalezno$ci od przyciskow wybranych na lewym pa-
sku menu, mozna uzywacd:
- jako pasek funkcji, sktadajgcy sie z przyciskéw wywotujgcych funkcje i
aplikacje;
- do nawigacji na drugim poziomie menu

PL

Prawy pasek menu obstuguje sig dotykajgc wyswietlacza.

(5)  Wskaznik danych spawania
Pradu spawania, napiecia spawania, predkosci podawania drutu, mocy spa-
wania (w kW)

Zaleznie od sytuacji, wyswietlajg sie rézne wartosci:

- wtrybie nastawiania wartos¢ orientacyjna;

- wtrybie spawania wartos¢ rzeczywista;

- po spawaniu wartos¢ ,,Hold"” lub wartos¢ srednia — zaleznie od nasta-
wienia w ustawieniach wstepnych (patrz takze od strony 178)

Pasek stanu m\ . ‘ AlMg 5 universal | p- Il cvo * I"'I admin 07:53
PMC 2-step I1 100% Ar @ 1.2mm | & = SINGLE 24.02.23

@ (3) @ ele] @ | ® ]

Pasek stanu jest podzielony na segmenty i zawiera nastepujgce informacje:

(1) Obecnie ustawiona metoda spawania

(2) Obecnie ustawiony tryb pracy

(3) Obecnie ustawiony program spawania
(materiat, gaz ostonowy, charakterystyka i $rednica drutu)

(4) Wskazniki funkcji procesowych

Stabilizator dtugosci tuku
Stabilizator wtopienia

SynchroPuls

= [@ m

SEl Spatter Free Ignition, SlagHammer, goracy start SFI
QMI CMT Cycle Step (tylko w potaczeniu z metoda spawania CMT)

— Termin

Symbol $wieci zielonym kolorem:
Funkcja procesowa jest aktywna
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Symbol jest szary:
Funkcja procesowa jest dostgpna, ale nie jest uzywana do spawania

(5)

Wskazanie stanu Bluetooth/WLAN (tylko w certyfikowanych urzadze-
niach)
- Symbol $wieci niebieskim kolorem:
aktywne potaczenie z urzadzeniem Bluetooth
- Symbol jest szary:
wykryte urzgdzenie Bluetooth, brak aktywnego potgczenia

lub

Wskaznik posredniego tuku spawalniczego

(6)

tylko w trybie TWIN:
Numer zrodta energii, LEAD/TRAIL/SINGLE

tylko w trybie pracy z zastosowaniem dwugtowicowego podajnika drutu
WF 25i Dual:
Obecnie wybrana linia procesu spawania

Podczas Teachen, podczas Touchsensing i podczas WireSense:

Programowanie — aktywny tryb

Programowanie — wykryto zetkniecie z elementem spawanym

Touchsensing — aktywny tryb

TouchSensing — wykryto zetkniecie z elementem spawanym

WireSense — aktywny tryb

WireSense — krawedz wykryta

EPEHEARE

(7)

Obecnie zalogowany uzytkownik (jezeli aktywna jest funkcja zarzadzania
uzytkownikami)

lub



symbol klucza, gdy zablokowane jest zrédto energii
(np. jezeli uaktywniono profil/role ,locked")

(8) Godzinai data

WSKAZOWKA!

Nastepujace funkcje mozna wybraé i nastawic¢ bezposrednio na pasku stanu:

(1) Metode spawania

(2) Tryb pracy

(3) Wtasciwosc charakterystyki spawania (np. dynamic, root, universal itp.)

(4) Synchropuls, Spatter Free Ignition, spawanie wielosciegowe, CMT Cycle Step,
stabilizator wtopienia, stabilizator dtugosci tuku

» Wybranej funkcji dotkngé na pasku stanu i nastawi¢ w otwartym oknie.

= o I | ¢ o B

(= 3t ENEle] |

1D 3249

universal

Q

O TWIN universal C)

Information
-

W przypadku wtasciwosci charakterystyki spawania (3) i SynchroPuls, SFI itp. (4),
odpowiednimi przyciskami mozna wyswietli¢ dodatkowe informacje.
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Pasek stanu —
osiaggniecie limi-
tu pradowego

Przetaczenie na
petny ekran

56

Jezeli w trakcie spawania metodg MIG/MAG zostanie osiggniety limit prgdowy za-
lezny od charakterystyki, na pasku stanu pojawia si¢ odpowiedni komunikat.

A Current limit exceeded! Y

Q)

Welding

Welding process

205.
22,5,

1 1 -5 mimin
0.00 «

1 1 e m/min

Save as

E W celu uzyskania doktadniejszych informacji nalezy nacisng¢ pasek stanu.
Zostang wyswietlone odpowiednie informacje.

|E| Aby wyjsé, nacisnag¢ przycisk ,Pomin informacje”.

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania drutu, obnizy¢ prad spawania, napiecie spa-
wania lub zmniejszy¢ grubosc¢ materiatu

albo
zwigkszy¢ odstep migdzy korncdwka pradowsg i elementem spawanym.

Dalsze informacje dotyczgce limitu prgdowego zawarto w rozdziale ,Lokalizacja
i usuwanie usterek” na stronie 243

Steel universal 07:39

2.5 M21 ArCO2 05.05.23

@ 1.2mm
0. 18.3... |199:9:

0.0. 0.00 ..
E— S

Wire Feed Speed

Welding

-\
e

Welding process Save as

Job

5%

v
A

Process
parameters

Defaults Full screen

B



Wyswietlacz jest pokazywany w trybie petnoekranowym:

&N, 13 ‘ Steel universal 07:43

Pulse 2-step M21 ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

[ Mean [ Mean |

0. 1 8 . 3 . 99.9 ...
0.0

0.00..
L=

Wire Feed Speed

E' Zamkniecie trybu petnoekranowego:

2]

WSKAZOWKA!

Po wytaczeniu widoku EasyJob uzyskuje sie optymalne wskazanie petnoekrano-
we:
» Ustawienia wstgpne / Widok / EasyJobs / EasyJobs wyt.

Paroma ustawieniami wstgpnymi i mozliwosciami ustawien na pasku stanu mozna
w petni obstugiwac zrodto energii w trybie petnoekranowym w przypadku zastoso-
wanh recznych.
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AN \VSKAZOWKA!

poprzedni ekran
Zaleznie od typu urzgdzenia, wyposazenia i posiadanych WeldingPackage, liczba
i kolejnosé wyswietlanych parametréow moga byé rézne.

Jezeli w menu jest powyzej szesciu parametrow, system dzieli te liczbe na kilka
ekranow.

Do nawigacji pomigedzy wieloma ekranami stuzg przyciski ,nastepny ekran” i ,po-
przedni ekran”:

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup
Weld-End

e

M R

Components &

Process control Synchropulse Monitoring

- 4- I 415

Process

parameters Process mix TWIN Process

control
= N W m=

joB

Defaults CMT Cycle Step Next page

=0 cMT

Przyktad: Wybracé kolejno opcje ,Parametry procesowe / Ogdlne — nastepny ekran”.

Welding Common

Previous page ConstantWire

- - -\

Welding process Components &

Spot welding Interval setup Monitoring

...¢ ---¢

rammerers  [IRISCRECRY TIG/MMA/SMAW =
— alignment Setup
== PR a0 =z

Defaults

=)

Przyktad: Parametry procesowe / Ogdlne — poprzedni ekran.
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Animowane gra-
fiki

W przypadku okres$lonych parametrow, na wyswietlaczu pojawiajg sig animowane
grafiki.
Animowane grafiki zmieniajg si¢ wraz ze zmiang wartosci parametru.

Pulse correction Pulse correction Pulse correction

A

Process control setup

Penetration stabilizer Penetration stabilizer Penetration stabilizer 10.0 m/min

Arc length stabilizer 0.0 Arc length stabilizer 0.0 Arc length stabilizer 0.0

Przyktad: Parametry procesowe / Regulacja procesu / Stabilizator wtopienia 0 / 0,1/ 10,0
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Wyszarzone pa-
rametry

60

WSKAZOWKA!

W menu niektdére parametry sg wyszarzone, poniewaz w przypadku obecnie wy-

branych ustawien nie maja zadnej funkgcji.

» Wyszarzone parametry mozna wybierac¢ i zmienia¢ ich wartos¢, ale nie majg
zadnego wptywu na obecny proces spawania, ani na rezultat spawania.

|V Synchropulse I V¥ Synchropulse

Synchropulse enable on Synchropulse enable on

Delta wire feed 2.0 m/min Delta wire feed 2.0 m/min

Frequency 3.0 Hz Frequency 3.0 Hz

Duty cycle 50 % Duty cycle 50 %

2.9 m/min

V¥ Synchropulse V¥ Synchropulse

Synchropulse enable on Synchropulse enable on
Delta wire feed 2.0 m/min Delta wire feed 2.0 m/min
Frequency 3.0 Hz Frequency 3.0 Hz
Duty cycle 50 % Duty cycle 50 %

(a) wyszarzone parametry (np. stabilizator wtopienia)

(b) wyszarzony, wybrany parametr

(c) wartos$c¢ wyszarzonego parametru bedzie zmieniona

(d) wyszarzony parametr ze zmieniong wartoscig — brak wptywu dla obec-
nych ustawien



Przytacza, przetaczniki i elementy mechaniczne

Zrédto energii
TPS 320i / 400i/
500i / 600i

PL

)

. L Lady— -

: ooy &
)

(7
(1)——[@ Q O@L—(4)
— (5)
S— 1
I
6 |
—— (6)
| [ \
% : S 1
Przdéd Tyt
Nr Funkcja
(1) Wytacznik zasilania
do wtgczania i wytgczania zrodta energii
(2) Ostona panelu obstugowego
do zabezpieczenia panelu obstugowego
(3) Panel obstugowy z wyswietlaczem
do obstugi zrédta energii
(4) Gniazdo pragdowe (—) z zamkiem bagnhetowym
do podtgczenia przewodu masy podczas spawania metodg MIG/MAG.
(5) Zaslepka
Przewidziana dla opcji drugiego gniazda pragdowego (+) z zamkiem bagne-
towym
(6) Zaslepka
Przewidziana dla opcji drugiego przytgcza SpeedNet
(7 Zaslepka
Przewidziana dla opcji drugiego przytgcza SpeedNet
(8) Gniazdo pradowe (+) z gwintem drobnozwojnym (Power Connector)
do podtaczenia przewodu pradowego zestawu przewodow potgczeniowych
podczas spawania metodg MIG/MAG.
(9) Przytacze SpeedNet
do podtaczenia zestawu przewodow potgczeniowych
(10) Przytacze Ethernet
(11) Przewdd sieciowy z uchwytem odcigzajgcym
(12) Zaslepka

Przewidziana dla opcji drugiego gniazda pragdowego (-) z zamkiem bagne-
towym
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Drugie gniazdo pradowe (-) stuzy do podtgczenia zestawu przewodow
potaczeniowych podczas spawania metodg MIG/MAG do odwrdcenia pola-
ryzacji (np. do spawania z zastosowaniem drutu rdzeniowego)

(13)

Zaslepka
Przewidziana dla opcji drugiego przytgcza SpeedNet lub interfejsu robota
RI FB Inside/i

Na TPS 600i jest zainstalowana kolejna pokrywa, ktéra zawiera potgczenie
magistrali systemowej opcji OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet.




Instalacja i uruchamianie
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Minimalne wyposazenie, niezbedne do spawania

Informacje
ogdlne

MIG/MAG —
spawanie z
chtodzeniem ga-
zowym

MIG/MAG —
spawanie z
chtodzeniem
wodnym

MIG/MAG —
spawanie zauto-
matyzowane

PL

W zaleznos$ci od metody spawania niezbedne jest okreslone wyposazenie mini-
malne, umozliwiajgce prace z uzyciem zrodta pradu spawalniczego.

Ponizej zostaty opisane metody spawania oraz odpowiednie wyposazenie minimal-
ne, niezbedne do spawania.

- zrodto pradu spawalniczego;

- przewdd masy;

- Palnik MIG/MAG, z chtodzeniem gazem
- zasilanie gazem ochronnym;

- podajnik drutu;

- zestaw przewodow potgczeniowych;

- drut elektrodowy.

- zrodto pradu spawalniczego;

- chtodnica;

- przewod masy;

- Palnik spawalniczy MIG/MAG, z chtodzeniem wodnym
- zasilanie gazem ochronnym;

- podajnik drutu;

- zestaw przewodow potgczeniowych;

- drut elektrodowy.

- Zrédto spawalnicze

- Interfejs robota lub ztgcze magistrali polowej

- Przewdd masy

- Palnik spawalniczy robota MIG/MAG lub maszynowy palnik spawalniczy
MIG/MAG

W przypadku chtodzonych wodg palnikéw robota lub palnikéw maszynowych
dodatkowo wymagana jest chtodnica.

- Przytacze gazu ochronnego (doprowadzanie gazu ochronnego)
- Podajnik drutu

- Zestaw przewododw potgczeniowych

- Drut elektrodowy
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Reczne spawanie
CMT

Spawanie CMT
zautomatyzowa-
ne

Spawanie TIG
DC

Spawanie reczne
elektroda otu-
long

Ztobienie powie-
trzem

66

Zrédto spawalnicze

Welding Packages Standard, Pulse i CMT odblokowane w zrddle spawalni-
czym

Przewdd masy

Palnik spawalniczy PullMig CMT z jednostkg napedowg CMT i buforem drutu
CMT

WAZNE! W przypadku zastosowan CMT z chtodzeniem woda dodatkowo wy-
magana jest chtodnical

OPT/i PushPull

Podajnik drutu

Zestaw przewoddéw potgczeniowych CMT

Drut elektrodowy

Przytgcze gazu ochronnego (doprowadzanie gazu ochronnego)

Zroédto spawalnicze

Welding Packages Standard, Pulse i CMT odblokowane w zrodle spawalni-
czym

Interfejs robota lub ztgcze magistrali polowej

Przewdd masy

Palnik spawalniczy CMT z jednostkg napedowg CMT
Chtodnica

Szpulowy podajnik drutu (WFi REEL)

Zestaw przewodoéw potgczeniowych

Wigzka uchwytu palnika spawalniczego

Przewod doprowadzajgcy drut

Punkt odciecia doptywu medidw (np. SB 500i R, SB 60i R)
Bufor drutu CMT (w zestawie z SB 60i R)

Drut elektrodowy

Przytgcze gazu ochronnego (doprowadzanie gazu ochronnego)

zrodto pradu spawalniczego z wbudowang opcjg OPT/i TPS 2. gniazdo +;
przewdd masy;

palnik spawalniczy TIG z zaworem gazu

przytgcze gazu ochronnego (doprowadzanie gazu ochronnego);

spoiwo w zaleznosci od zastosowania

zrodto pradu spawalniczego z wbudowang opcjg OPT/i TPS 2. gniazdo +,
przewdd masy,

uchwyt elektrody z przewodem spawalniczym,

elektrody topliwe.

Zrédto spawalnicze z wbudowang opcjg OPT/i TPS 2 Gniazdo +
Przewdd masy 120i PC

Adapter PowerConnector — Dinse

Palnik do ztobienia powietrzem KRIS 13

Doptyw sprezonego powietrza



Przed instalacjg i uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Wskazéwki do-
tyczace ustawie-
nia

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-
mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

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

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:
- przestrzeganie wszystkich wskazéwek zawartych w instrukcji obstugi,
- przestrzeganie termindéw przegladow i konserwaciji.

Urzgdzenie ma stopien ochrony IP 23, co oznacza:

- Zabezpieczenie przed wnikaniem statych ciat obcych o Srednicy wiekszej niz
12,5 mm (0,49 in.)

-  Zabezpieczenie przed rozpylang wodg przy maksymalnym kacie odchylenia
od pionu 60°

Zgodnie ze stopniem ochrony IP23 urzgdzenie mozna ustawiac i uzytkowac na
wolnym powietrzu. Nalezy unikaé bezposredniego oddziatywania wilgoci (np.
w wyniku deszczu).

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo spowodowane przez spadajgce lub przewracajace sie

urzadzenia.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Ustawi¢ urzgdzenie stabilnie na rownym, statym podtozu.

» Po zakonczeniu montazu, wszystkie potaczenia sSrubowe nalezy skontrolowac
pod katem prawidtowego zamocowania.

Kanat wentylacyjny jest istotnym urzadzeniem zabezpieczajgcym. Podczas wybo-
ru miejsca ustawienia nalezy zwracac¢ uwage na to, aby powietrze chtodzace
mogto wptywac i wyptywacé bez przeszkdd przez szczeliny wentylacyjne na przed-
niej i tylnej Sciance. Powstajgcy pyt przewodzacy prad elektryczny (np. podczas
prac z uzyciem materiatow sciernych) nie moze by¢ zasysany bezposrednio do
urzadzenia.
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Podtaczenie do
sieci

Tryb pracy gene-
ratora

68

- Urzadzenia zostaty zaprojektowane dla napiecia sieciowego, wskazanego na
tabliczce znamionowe;j.

- Urzadzenia o napigciu znamionowym 3 x 575 V mozna eksploatowac¢ tylko w
sieciach tréjfazowych z uziemionym punktem gwiazdowym.

- Jesli w danej wersji urzgdzenia brak podtgczonego kabla zasilajgcego lub
wtyczki zasilania, muszg one zosta¢ zamontowane przez wykwalifikowany
personel, zgodnie z obowigzujgcymi normami krajowymi.

-  Zabezpieczenie przewodu doprowadzajgcego jest podane w danych technicz-
nych.

/\ OSTROZNIE!

Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego obcigzenia moze by¢é
przyczyna powaznych strat materialnych.
» Przewdd doprowadzajgcy i jego zabezpieczenie muszg by¢ dostosowane do
istniejgcego zasilania elektrycznego.
Obowigzujg dane techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe;.

Zrédto spawalnicze jest przystosowane do pracy z generatorem.

W celu obliczenia doktadnej wartos$ci niezbednej mocy generatora konieczne jest
podanie maksymalnej mocy pozornej Smax 2rodta spawalniczego.

Maksymalng moc pozorng Sqmax Zrodta spawalniczego dla urzadzenia tréjfazowe-
go oblicza sie nastegpujgco:

Simax = Iimax X Uy X V3
Iimax i U1 zgodnie z tabliczkg znamionowa urzadzenia lub danymi technicznymi

Wymagang moc pozorng generatora Sggyn oblicza sie na podstawie nastepujgcego
wzoru:

SGEN = S1max X 1,35
Jezeli nie spawa sig¢ pethg mocg, mozna uzy¢ mniejszego generatora.

WAZNE! Warto$é mocy pozornej generatora Sgen nie moze byé mniejsza niz war-
tos¢ maksymalna mocy pozornej Sqmax zrodta spawalniczego!

WSKAZOWKA!

Napiecie wytwarzane przez generator nie moze by¢é w zadnym przypadku nizsze
ani wyzsze niz zakres tolerancji napiecia sieciowego.
Tolerancja napiecia sieciowego jest podana w rozdziale ,Dane techniczne”.




Informacje na Opisane ponizej czynnos$ci robocze i pozostate czynnosci zawierajg wskazowki od- i
temat kompo- noszgce sie do réznych komponentéw systemu, takich jak:
nentéw systemu wozek

- chtodnice

- uchwyty podajnikow drutu

- podajniki drutu

- zestawy przewodoéw potgczeniowych

- palnik spawalniczy

- itp.

Doktadne informacje na temat montazu i wykonania przytagczy komponentoéw sys-
temu sg podane w odpowiednich instrukcjach obstugi komponentdéw systemu.
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Podtaczanie kabla sieciowego

Informacje Jesli nie zostat podtgczony kabel zasilania, przed uruchomieniem nalezy zamon-
ogélne towac kabel zasilania odpowiedni dla napigcia przytacza.
Do Zrodta pradu spawalniczego jest podtgczony uniwersalny uchwyt odcigzajgcy
dla kabli o $rednicach 12—30 mm (0,47-1,18 in.).

Uchwyty odcigzajgce do kabli o innych przekrojach nalezy dobra¢ odpowiednio do
kabla.

Zalecane kable

o Zrédto spawalnicze
zasilajgce

Napiecie sieciowe: USA i Kanada * | Europa

TPS 320i /nc
3x400V:AWG 12 | 4 G 2,5
3x460V:AWG 14| 4G 2,5

TPS 320i /MV/nc
3x230 V:AWG 10 | 4 G 4
3x460V:AWG 14| 4G 2,5

TPS 320i /600V/nc **
3x575 V: AWG 14 | -

TPS 400i /nc
3x400V:AWG 10| 4G 4
Ix460V:AWG 12| 4G 4

TPS 400i /MV/nc
3x230V:AWG 6 |4G6
3Ix460V:AWG 10| 4G4

TPS 400i /600V/nc **
3x575V: AWG 12 | -

TPS 500i /nc
3x400V:AWG 8| 4G4
Ix460V:AWG 10| 4G4

TPS 500i /MV/nc
3x230 V: AWG 6 | 4 G 10
3x460V:AWG 10| 4G 4

TPS 500i /600V/nc **
3x575V: AWG 10 | -

TPS 600i /nc
3x400V:AWG 6| 4G 10
3x460V:AWGG6|4G10

TPS 600i /600V/nc **
3x575 V:AWG 6 | -

* Typ kabla dla USA/Kanady: Extra-hard usage
** Zrédto spawalnicze bez oznakowania CE; niedostepne w Europie

AWG = American wire gauge (= amerykanski wymiar przekroju kabla)
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Bezpieczenstwo

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane btednym wykonaniem prac.

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

» Wszystkie nizej opisane czynnosci moga wykonywad tylko przeszkoleni pra-
cownicy wykwalifikowani.

» Przestrzegad krajowych norm i dyrektyw.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez nieprawidtowo przygotowany kabel zasi-

lajacy.

Skutkiem moga by¢ zwarcia i straty materialne.

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

Podtgczanie ka- WAZNE! Przewdd ochronny powinien byé o okoto 30 mm (1.18 in) dtuzszy niz
bla zasilajagcego przewody fazowe.

— informacje

ogdlne

90 mm (3.54in.)

10 mm (.394in.)

10 mm (.394in.)
110 mm (4.33in.)
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Wkretak ptaski

6
5x TX25




Uruchamianie TPS 320i / 400i / 500i / 600i

Bezpieczenstwo

Informacje
ogdlne

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed przeprowadzeniem prac wytagczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczyc je od sieci zasilajgcej.

» Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i komponenty przed ponownym
wtgczeniem.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny wskutek obecnosci w

urzadzeniu pytu przewodzgcego prad elektryczny.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

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

Uruchamianie zrédet energii TPS 320i / 400i / 500i zostato opisane na
przyktadzie recznego zastosowania MIG/MAG z chtodzeniem wodnym.

Ponizsze ilustracje stanowig przeglad uktadu konstrukcyjnego wszystkich kompo-
nentdéw systemu.

Doktadne informacje na temat poszczegdlnych czynnosci roboczych mozna zna-
lez¢ w odpowiednich instrukcjach obstugi komponentdow systemu.
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TPS 320i/400i/
500i/600i:
montaz kompo-
nentdéw systemu
(przeglad)

_\_\_

AN
ANEWRN
—
;

\

74



Mocowanie
uchwytu od-
cigzajacego ze-
stawu prze-
wodéw potacze-
niowych

Podtaczanie ze-
stawu prze-
wodoéw potacze-
niowych

Mocowanie uchwytu odcigzajgcego na wdézku

WSKAZOWKA!

Mocowanie uchwytu odciqzajgcego na podajniku
drutu

Systemy z chtodzeniem gazowym nie sg wyposazone w chtodnice.
W tych systemach nie ma potrzeby podtaczania przytagczy ptynu chtodzgcego.

B

Podtqczanie zestawu przewoddw potqczenio-
wych do Zrddta spawalniczego i chtodnicy

Podtqczanie zestawu przewoddw potqczenio-
wych do podajnika drutu

* tylko wtedy, gdy podajnik drutu jest wypo-
sazony w przytqcza ptynu chtodzqcego i w przy-
padku zestawu przewoddw potqczeniowych
chtodzonego wodq.
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Prawidtowe
utozenie zestawu
przewodow
potaczeniowych

76

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia komponentow systemu spawania przez ich
przegrzanie z powodu nieprawidtowego utozenia zestawu przewododw potacze-
niowych.

» Zestaw przewoddw potgczeniowych uktadacé tak, aby nie tworzyty sie petle
» Nie przykrywac zestawu przewoddéw potgczeniowych

» Nie owija¢ zestawu przewoddéw potgczeniowych wokot butli z gazem i nie na-

wija¢ ich w poblizu butli z gazem.

Prawidtowe utozenie zestawu przewoddw potqczeniowych

WAZNE!

Wartos$ci cyklu pracy zestawu przewodow potgczeniowych mozna osiggngé
tylko pod warunkiem prawidtowego utozenia zestawu przewoddéw potgczenio-
wych.

W przypadku zmiany utozenia zestawu przewoddw potgczeniowych, wykonac
kalibracje R/L (patrz strona 153)!

Zestawy przewoddw potgczeniowych z kompensacjg magnetyczng umozli-
wiajg zmiane utozenia bez zmiany indukcyjnosci obwodu spawania.

Zestawy przewodoéw potgczeniowych z kompensacjg magnetyczng sg
dostgpne w firmie Fronius w dtugo$ciach od 10 m.




Podtaczanie bu-
tli gazowej

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo spowodowane przez upadajace butle z gazem.

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

» Stawiac butle z gazem stabilnie na rédwnym, statym podtozu. Zabezpieczyc¢
butle z gazem przed przewréceniem.

» Przestrzegad przepiséw dotyczgcych bezpieczenstwa okreslonych przez pro-
ducenta butli gazowe;j.

Ustawic¢ butle z gazem na podtodze
wozka.

Zabezpieczy¢ butle z gazem przed
upadkiem za pomocg pasa butliw
gornej czesci butli (jednakze nie za
szyjke butli).
Zdja¢ kapturek ochronny z butli z
gazem.

Otworzy¢ na krotko zawor butli
z gazem, aby usungc¢ znajdujgce sig
wokot zanieczyszczenia.

Sprawdzi¢ uszczelke w reduktorze
ci$nienia.

Nakreci¢ reduktor cisnienia na
butle z gazem i dokrecic.

Mocowanie butli z gazem na wdézku.
Potgczy¢ przewdd gazu ostonowe-
go zestawu przewoddw potgczenio-
wych przewodem gazowym gietkim
z reduktorem ci$nienia.
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Tworzenie
potaczenia z
masa

78

WSKAZOWKA!

Podczas tworzenia potgczenia z masg uwzglednié ponizsze punkty:

>

>
>
>

vV vVvVvYy VY

Do kazdego zrddta spawalniczego uzywac wtasnego przewodu masy.
Przewody plus i masy umieszczac¢ tak blisko siebie i na takiej samej dtugosci,
jak to tylko mozliwe.

Oddzieli¢ od siebie przestrzennie obwody spawalnicze poszczegdlnych zrodet
spawalniczych.

Nie uktadac réwnolegle wiekszej liczby przewoddow masy;

jezeli nie da sie unikng¢ prowadzenia rownolegtego, zachowac¢ odstep mini-
malny 30 cm miedzy obwodami spawalniczymi.

Przewody masy powinny by¢ jak najkrétsze, zastosowacé przewody o duzym
przekroju.

Nie krzyzowac przewoddow masy.

Unika¢ obecnosci materiatéw ferromagnetycznych migedzy przewodami masy
i zestawem przewodoéw potgczeniowych.

Nie nawija¢ dtugich przewoddéw masy — mozliwy efekt cewki!

Dtugie przewody masy uktadac¢ w petle.

Nie uktada¢ przewoddéw masy w zelaznych rurach, metalowych rynnach ka-
blowych ani na poprzecznicach stalowych, unika¢ kanatow kablowych;
(wspodlne utozenie przewodu plus i przewodu masy w rurze zelaznej nie powo-
duje zadnych problemdw).

W przypadku wiekszej liczby przewoddw masy, punkty masy na elemencie
dobrac¢ mozliwie jak najdalej od siebie i zapobiec tworzeniu skrzyzowanych
sciezek pradowych pod poszczegdlnymi tukami spawalniczymi.

Stosowac skompensowane zestawy przewoddw potgczeniowych (zestawy
przewodow potgczeniowych ze zintegrowanymi przewodami masy).




Podtaczenie pal-
nika spawalni-
czego MIG/MAG
do podajnika
drutu

Podtgczy¢ przewdd masy do gniaz-
da pragdowego (—) i zablokowac.

Przy uzyciu drugiego konca prze-
wodu masy utworzy¢ potagczenie
z elementem spawanym.

WAZNE! W celu uzyskania optymal-
nych wtasciwosci spawania przewdéd
masy nalezy utozy¢ jak najblizej zesta-
wu przewodow potgczeniowych.

/\ OSTROZNIE!

Pogorszenie rezultatéw spawania przez wspodlne potaczenie z masa wiekszej
liczby zrédet spawalniczych!

Spawanie elementu z zastosowaniem wigkszej liczby zrédet spawalniczych moze
istotnie wptyna¢ na rezultaty spawania wskutek wspdlnego potaczenia z masa.

» Oddzieli¢ obwody pradu spawania!

» Dla kazdego obwodu pradu spawania przygotowac osobne potgczenie z masg!
» Nie stosowac wspoélnego przewodu masy!

Skontrolowag, czy wszystkie kable,
przewody i wigzki uchwytu sg nie-
uszkodzone i prawidtowo zaizolo-
wane.

|Z| Otworzy¢ pokrywe napedu drutu.

Otworzy¢ dzwignie mocujgcag w
napedzie drutu.
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Wsuna¢ wyposazony odpowiednio

palnik spawalniczy, ustawiony
oznakowaniem do gory od przodu
w przytgcze palnika w podajniku
drutu.

Zamkng¢ dzwignie mocujgcag w
napedzie drutu.

W przypadku palnikéow spawal-
niczych chtodzonych woda:

Podtaczy¢ przewdd ptynu
chtodzgcego do przytgcza doptywu
ptynu chtodzacego (koloru niebie-
skiego).

Podtgczyé przewdd ptynu

chtodzgcego do przytgcza odptywu
ptynu chtodzacego (koloru czerwo-
nego).

Zamknac¢ pokrywe napedu drutu.

Skontrolowag, czy wszystkie
przytgcza sa solidnie przytgczone.



Pozostate czyn-
nosci

Informacje do-
tyczace nawle-
kania drutu

Ponizsze czynnos$ci robocze nalezy wykonac¢ zgodnie z instrukcjg obstugi podajni-
ka drutu:

E' Wtozy¢ rolki podajgce do podajnika drutu

PL

|E| Wtozy¢ szpule drutu lub szpule wraz z adapterem do podajnika drutu.
E' Zezwolenie na wprowadzanie drutu elektrodowego

Drut elektrodowy mozna nawlekac naciskajgc jeden z przyciskow nawlekania
drutu w systemie spawania lub przycisk palnika.
Na wyswietlaczu pojawi sie okno dialogowe ,Nawlekanie drutu”.

Ustawi¢ site docisku
|E| Ustawianie hamulca

WAZNE! Aby uzyskaé optymalne rezultaty spawania, producent zaleca wykona-
nie kalibracji R/L po pierwszym uruchomieniu i kazdej zmianie wprowadzonej

w systemie spawania. Dalsze informacje dotyczgce kalibracji R/L zawarto w roz-
dziale , Tryb spawania”, w czesci ,,Parametry procesowe”, punkt ,Kalibracja R/L".
(strona 153).

Jezeli podczas nawlekania drutu nastgpi zetknigcie z masg, drut elektrodowy za-
trzyma sie automatycznie.

Jednokrotne nacisnigcie przycisku palnika przesuwa drut elektrodowy o 1 mm
naprzoéd.

W przypadku systemu doprowadzania drutu Push:

Jezeli w czasie nawlekania nastgpi zetknigcie z elementem spawanym, system
zmierzy luz drutu w prowadniku drutu. Po udanym pomiarze, w dzienniku zdarzen
system zapisze wartos¢ luzu drutu, ktérej uzyje do regulacji systemu.
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Blokowanie i odblokowanie zrédta spawalniczego
z uzyciem NFC-Key

Informacje
ogolne

Blokowanie i od-
blokowanie
zrddta energii

z uzyciem NFC-
Key

82

NFC-Key = karta lub zawieszka do kluczy z funkcjg komunikacji NFC

Zrédto energii mozna zablokowad lub odblokowaéd uzywajgc NFC-Key, np. w celu
zapobiezenia niepozgdanemu dostepowi lub zmianie parametréw spawania.

Blokowanie i odblokowywanie odbywa sie bezdotykowo na panelu obstugowym
zrodta energii.

W celu zablokowania i odblokowania zrédta energii musi ono by¢ wtgczone.

Zablokowanie zrodta energii

E' Przytrzymaé NFC-Key w strefie odczytu NFC-Key.
Na wyswietlaczu na krotko pojawi sie symbol klucza.

Nastepnie symbol klucza pojawi sie na pasku stanu.



=\ . ‘ Steel universal 10:23
M21 ArCo2 2 1.2mm 06.04.23

Standard 2-step

Zrédto energii jest teraz zablokowane.
Pokrettem regulacyjnym mozna sprawdzacd i ustawia¢ tylko parametry spawania.

W przypadku wywotania zablokowanej funkcji pojawia sig¢ odpowiedni komunikat
wskazowki.

Odblokowanie zrddta energii
E Przytrzymac¢ NFC-Key w strefie odczytu NFC-Key.
Na wyswietlaczu na krdotko pojawi sie przekreslony symbol klucza.

Z paska stanu zniknie symbol klucza.
Wszystkie funkcje zrédta energii sg ponownie dostepne bez ograniczen.

WSKAZOWKA!

Dodatkowe informacje dotyczace blokady zrddta energii sg zawarte w rozdziale
»Ustawienia wstgpne — Zarzadzanie / Administracja” od strony 202.
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Spawanie
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Tryby pracy MIG/MAG

Informacje
ogélne

Symbole i ob-
jasnienia

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidtowa obstuga moze spowodowac¢ powazne obrazenia ciata i straty ma-

terialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i
zrozumieniu instrukgji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sig
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentdow systemu, w szczegdlnosci
z przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci!

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

&) “ohy T

Nacisnq¢ przycisk palnika | Przytrzymadé przycisk palnika | Zwolnié przycisk palnika

GPr
Wyptyw gazu przed spawaniem

I-S
Faza pradu startowego: szybkie rozgrzewanie materiatu podstawowego mimo in-
tensywnego oddawania ciepta ha poczatku spawania

t-S
Czas trwania pradu startowego

Ai:s

Korekta dtugosci tuku - start

SL1
Slope 1: ciggte obnizanie pradu startowego do wartosci pragdu spawania

I
Faza pradu spawania: rownomierne wprowadzanie temperatury do materiatu pod-
stawowego rozgrzanego przez dostarczane ciepto

I-E

Faza prgdu koncowego: w celu uniknigcia miejscowego przegrzania materiatu
podstawowego w wyniku spietrzenia ciepta pod koniec spawania. Zapobiega to
mozliwo$ci zapadnigcia sie spoiny.

t-E
Czas trwania pradu korncowego
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Tryb 2-taktowy

4-takt specjalny

88

AE

Koniec korekty dtugosci tuku spawalniczego

SL2

Slope 2: ciggte obnizanie pradu spawania do wartosci prgdu koricowego

GPo
Wyptyw gazu po zakonczeniu spawania

SPt
Czas spawania punktowego

Szczegodtowe wyjasnienie parametrow w rozdziale ,,Parametry procesu”.

0

GPr

GPo

|

Tryb pracy ., Tryb 2-taktowy” nadaje si¢ do

- sczepiania,

- Krotkie spoiny

- pracy zautomatyzowanej i zrobotyzowane;j.

&
0

| A [

T
“

>

GPr

Y

GPo

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




4-takt specjalny

N 4 Y Y

MY K AN ‘10

| 4 I-S

jiS |
I-E
AE .
“GPr ts | sL1 " sl2 | tE GPo

PL

Tryb pracy ,4-takt specjalny” nadaje sie zwtaszcza do spawania stopow alumi-

nium. Wysokie przewodnictwo cieplne aluminium jest w nim uwzglednione przez

specjalny przebieg pradu spawania.

2-takt specjalny

-

I-E

ke

>l ;‘

SL2

t-E  GPo

Tt

Tryb pracy ,2-takt specjalny” nadaje si¢ zwtaszcza do spawania w wyzszym zakre-

sie mocy. W trybie ,2-takt specjalny” zajarzenie tuku spawalniczego nastepuje

Z nizszg mocy, co skutkuje tatwiejsza stabilizacjg tuku spawalniczego.

89



Spawanie punk-

towe fl:l
}

-~y

< >l >l
—

GPr SPt GPo

Yy

Tryb pracy ,Spawanie punktowe" nadaje sie do wykonywania potgczen spawanych
blach metoda na zaktadke.
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Spawanie metodg MIG/MAG i CMT

Bezpieczenstwo

Spawanie me-
todg MIG/MAG i
CMT — przeglad

Wiaczyé zrodto
energii

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-
mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed przeprowadzeniem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczyc je od sieci zasilajgcej.

» Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia i komponenty przed ponownym
wtgczeniem.

» Po otwarciu urzadzenia sprawdzi¢ odpowiednim przyrzgdem pomiarowym,
czy wszystkie elementy natadowane elektrycznie (np. kondensatory) sa
roztadowane.

Czesc¢ ,,Spawanie metodg MIG/MAG i CMT" obejmuje wykonanie nastgpujgcych
Czynnosci:

- Witgczenie zrodta spawalniczego

- Wybdr metody spawania i trybu pracy

- Wybdr spoiwa i gazu ochronnego

- Ustawienie parametrow spawania i procesowych

- Ustawienie ilosci gazu ochronnego

- Spawanie metodg MIG/MAG lub CMT

WSKAZOWKA!

Podczas eksploatacji chtodnicy nalezy przestrzegaé przepiséw dotyczacych
bezpieczenstwa i warunkow eksploatacji, zawartych w instrukcji obstugi chtod-
nicy.

E' Podtgczy¢ kabel zasilajacy.
|E| Ustawi¢ wytacznik zasilania w potozeniu - I -.

Chtodnica zainstalowana w systemie spawania rozpocznie prace.

WAZNE! Aby uzyskaé optymalne rezultaty spawania, producent zaleca wykona-
nie kalibracji R/L po kazdym pierwszym uruchomieniu i kazdej zmianie dokonanej
w systemie spawania.

Dalsze informacje dotyczgce kalibracji R/L zawarto w rozdziale ,Parametry pro-
cesu MIG/MAG", punkt ,Kalibracja R/L" (strona 153).

91



Ustawianie me- T, —
tody spawania i N St M21 ArCO2 @ 1.2mm ' 06.04.23
trybu pracy na
pasku stanu

E Wybrac¢ na pasku stanu symbol metody spawania.
Wysdwietli si¢ zestawienie dostepnych metod spawania.

WSKAZOWKA!

Zaleznie od typu urzadzenia, wyposazenia i zainstalowanych WeldingPackage,
liczba i kolejnosé wyswietlanych metod spawania moga by¢ rézne.

MMA/SMAW

=\ k. universal 10:23

Standard .5t ?1.2mm : 06.04.23

E Wybrac¢ na pasku stanu symbol trybu pracy.
Zostanie wysdwietlone zestawienie dostepnych trybow pracy.

WSKAZOWKA!

Zaleznie od typu urzgdzenia, wyposazenia i zainstalowanych WeldingPackage,
liczba i kolejnos¢ wyswietlanych trybow pracy moga byé rézne.
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2-step mode 4-step mode

L R 8

o s
Special 2-step mode Special 4-step mode

'~ o M O

Spot welding

4-step

Wybor zgdanego tryb pracy

Ustawianie me- Metode spawania i tryb pracy alternatywnie mozna tez ustawi¢ na pasku menu.
tody spawania i
trybu pracy na WSKAZOWKA!
pasku menu
Zaleznie od typu urzadzenia, wyposazenia i zainstalowanych WeldingPackage,
liczba i kolejnosé wyswietlanych metod spawania moga by¢ rézne.

| 'L\ N “ AlMg 5 universal 09:19
Pk astep | 11100% Ar ? 1.2mm 09.05.23

Welding Process
MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

. -\, @ &\ )

Welding process fiod
MIG/MAG PMC MIG/MAG LSC 2] o6e

B @ o a0 g

Q
Pro
paramete)

— 1] [ cvT NN O @A O |I'"|i

e

Job mode Filler metal

Defaults A Next page

QT L\ O -

E| Wybrac¢ opcje ,Metoda spawania”.
|z| Wybrac opcjg ,Metoda".

System wyswietli zestawienie dostgepnych metod spawania.
W zaleznosci od typu zrddta energii lub zainstalowanego pakietu funkgji,
dostepne s3 réozne metody spawania.
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E' Wybra¢ metode spawania.

m\ ‘. ‘ AlMg 5 universal | y 11:22

I1 100% Ar @ 1.2mm ” 26.01.21

Pulse 2-step
Welding Process

2-step mode 4-step mode

= 19 %

Welding process

Special 2-step mode ial 4-step mode

= M OF M

Process Spot welding fier metal
parameters

— oo 3
e : 1 |
-step

Defaults

=)

Nacisna¢ przycisk ,, Tryb pracy”.

Zostanie wyswietlone zestawienie dostepnych trybow pracy:
- 2-takt

- 4-takt

- 2-takt specjalny

- 4-takt specjalny

- Spawanie punktowe

E' Wybdr zgdanego tryb pracy

YVybor spoiwa M\ ‘. '» AlMg 5 universal | > 11:30
i gazu ochronne- Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm : 26.01.21
go Welding Process
The following filler metal is selected:
[==s" -AlMg 5 C L\
LLiiLy = 1 zn.lm
Welding process - 11 100% Ar

Properties
- CMT 3804 universal tt
- PMC 3045 universal

Process Puls 3044 universal Filler metal

parameters - Standard 2612 universal [
v |

Defaults ﬂ

Change material settings

E| Wybrac opcje ,Metoda spawania”.
|E| Nacisna¢ przycisk ,,Spoiwo”.
E' Nacisng¢ przycisk ,,Zmien ustawienia materiatu”.
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Obracajac pokretto regulacyjne, wybrac¢ zgdane spoiwo.
E Nacisng¢ przycisk ,Dalej” / nacisng¢ pokretto regulacyjne.

PL

E' Obracajac pokretto regulacyjne, wybraé zagdang srednice drutu.

Nacisng¢ przycisk ,Dalej” / nacisng¢ pokretto regulacyjne.
Obracajgc pokretto regulacyjne, wybrac¢ zgdany gaz ostonowy.
E' Nacisngé przycisk ,,Dalej” / nacisna¢ pokretto regulacyjne.

WSKAZOWKA!

Dostepne charakterystyki na metode nie sg wyswietlane, jezeli dla wybranego
spoiwa dostepna jest tylko jedna charakterystyka.

Bezposrednio po tym zostaje wyswietlony ekran potwierdzenia kreatora spoiwa,
czynnosci od 10 do 14 sg zbedne.

Obracajgc pokretto regulacyjne, wybra¢ zagdang metode spawania.

Aby wybrac¢ zgdang charakterystyke, nacisng¢ pokretto regulacyjne (tto zmie-
ni kolor na niebieski).

@ Obracajac pokretto regulacyjne, wybraé zagdang charakterystyke.

E' Nacisngé pokretto regulacyjne i zastosowaé wybrang charakterystyke (biate
tto).

Nacisna¢ przycisk , Dalej".
Zostanie wyswietlony ekran potwierdzenia kreatora spoiwa:
E' Nacisnag¢ przycisk ,,Zapisz"” / nacisng¢ pokretto regulacyjne.

Nastagpi zapisanie ustawionego spoiwa i przynaleznych charakterystyk na dang
metode spawania.

Ustawié parame-
try spawania.

universal

e\ 1) ‘Steel iniversal

M21 ArCO2

Pulse 2-step

Welding

il 18.3..

0.0.

o
Welding pro;“

Wire Feed Speed

Process
parameters

Defaults

99-9 m/min
0.00

Save as
Job

5%

Full screen

L3R,
e N

E Nacisnag¢ przycisk ,,Spawanie”.
E' Wybrac¢ zgdany parametr spawania, obracajgc pokretto regulacyjne.

E' Aby zmieni¢ wartos¢ parametru, nacisng¢ pokretto regulacyjne.
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Wartos¢ parametru jest przedstawiona w postaci poziomej skali, system uwidacz-
nia parametr animowang grafika:

np. parametr ,Prqd spawania”.
Teraz mozna zmieni¢ wartos¢ wybranego parametru.
Zmieni¢ wartos¢ parametru, obracajgc pokretto regulacyjne.

Zmieniona wartos¢ wybranego parametru spawania zostanie natychmiast zasto-
sowana.

Jezeli w przypadku spawania metoda Synergic zmieni sie jeden z parametrow, ta-
kich jak predkos¢ podawania drutu, grubos¢ blachy, prad spawania lub napiecie
spawania, system natychmiast takze dostosuje pozostate parametry, odpowiednio
do wprowadzonej zmiany.

Aby przejs¢ do zestawienia parametrow spawania, nacisng¢ pokretto regula-
cyjne.

W przypadku ustawien dostosowanych do uzytkownika lub zadania, moze byc¢
konieczne ustawienie parametrow procesu w systemie spawania.

WSKAZOWKA!

Jezeli w systemie spawania zainstalowano dwugtowicowy podajnik drutu WF 25i
Dual, ustawié¢ parametry spawania i procesu osobno dla kazdej z linii spawalni-
czych.

Na pasku stanu wybra¢ obecnie wy-

universal brang linie spawalnicza.

2 1.2mm
Ustawi¢ parametry spawania i pro-

cesu dla obu linii spawalniczych.

Welding process line 1

1

Welding process line 2

2



Ustawic¢ ilos¢ ga- E Otworzy¢ zawor butli gazowej.
zu ostonowego.

PL

E' Nacisng¢ przycisk pomiaru przeptywu gazu

Gaz wyptywa.

Na wyswietlaczu pojawia sie okno dialogowe ,,Ptukanie gazem" z informacjg o
pozostatym czasie ptukania gazem. Jezeli w systemie spawania zainstalowano
regulator lub czujnik gazu, wyswietla sie takze rzeczywista wartos¢ gazu.

Obracac¢ srube nastawczg w dolnej czesci reduktora cisnienia, az manometr
wskaze zgdang ilos¢ gazu ochronnego.

Nacisng¢ przycisk pomiaru przeptywu gazu.

Wyptyw gazu zatrzymuje sig.

Spawanie me- &N, 13 AlMg 5 universal 07:51
toda MIG/MAG Bules 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 21.04.23

=\ 9 223.

o 0.0.

«

Welding procesN Save as
1 i

Current

Process
parameters

= 9.6

v
/L
A

Defaults Full screen

L3R,
e N

E' Nacisng¢ przycisk ,Spawanie”, aby wyswietli¢ parametry spawania.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez wystajacy drut elektrodowy.

Grozi powaznym uszczerbkiem na zdrowiu.

» Trzymad uchwyt spawalniczy w taki sposdb, aby jego koniec nie byt skierowa-
ny w strone twarzy i ciata uzytkownika.

Stosowac odpowiednie gogle ochronne.

Nie kierowac¢ uchwytu spawalniczego w strone innych oséb.

Uwazad, aby drut elektrodowy madgt stykac sie z przedmiotami przewodzgcy-
mi prad tylko w sposdb kontrolowany.

vvyy

E' Nacisng¢ przycisk uchwytu i rozpocza¢ proces spawania.
Na koncu kazdego spawania, zaleznie od ustawien, system zapisuje wartosci spa-

wania, na wyswietlaczu pojawia sie komunikat ,Hold" lub ,Mean" (patrz takze
strona 178).
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WSKAZOWKA!

Parametréw ustawionych w jednym z komponentéw systemu, np. zdalnym stero-
waniu lub podajniku drutu, w pewnych warunkach nie mozna zmienia¢ na panelu
obstugowym zrédta energii.




Spawanie punktowe i wielosciegowe

PL

Spawanie punk- Spawanie punktowe stosuje sie do spawania blach tgczonych na zaktadke, ktérych
towe potagczenia spawane dostgpne sg tylko z jednej strony.

Wybra¢ metode spawania:

- na pasku stanu / Tryb pracy — patrz od strony92, krok roboczy 3
lub

- na pasku menu — patrz od strony 93

Uaktywnic¢ spawanie punktowe:
1. Wybrac¢ na pasku stanu symbol trybu pracy.
2. Woybrac¢ ,Spawanie punktowe”
lub
1. Wybra¢ ,Metoda spawania / Tryb pracy / Spawanie punktowe”.

Steel universal
M21 ArCO2 2 1.2Zmm

Welding
Previous page ConstantWire
@

- -\ 2

Welding process N znponents &
Spot welding Interval setup EIP onicoring
[

= e - 3

Process

parameters Manual s\@ifip R/L-check /

li t
E ‘\ a alignmen .c_..a
oeraun;Emm MA/SMAW

gf Setup 7,= Q

JoB

E' Wybraé ,Parametry procesu”.

Wybrac opcjg ,Wspodlne”.
E' Wybrac¢ ,Spawanie punktowe”.

Wyswietli sie parametr ,Czas spaw. punktowego”.

Wprowadzi¢ zgdang warto$¢ czasu spawania punktowego: Nacisngc¢ i obrécié
pokretto regulacyjne

Zakres ustawienia: 0,1—-10,0 s
Ustawienie fabryczne: 1,0 s

Nacisna¢ przycisk OK, aby zastosowac wartosc.
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Spawanie wie-
losciegowe

100

WSKAZOWKA!

Standardowo dla spawania punktowego w pamigci zapisywany jest tryb pracy 4-
takt.
Nacisngé przycisk uchwytu — Proces spawania punktowego trwa do konca czasu
spawania punktowego — Nacisngc¢ ponownie, aby wczesniej zatrzymac czas spa-
wanhia punktowego
» W menu ,Ustawienia wstepne / System / Tryb pracy Setup” parametr ,Spa-
wanie punktowe” mozna zmieni¢ na ,2-takt.”
(dalsze informacje na temat dziatania trybu 2-taktowego i 4-taktu dla spawa-
nia punktowego mozna znalez¢ od strony 189)

Wybrac spoiwo, $rednice drutu i gaz ostonowy.
E Otworzyé zawor butli gazowe].
Ustawic ilo$¢ gazu ostonowego.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez wystajacy drut elektrodowy.

Grozi powaznym uszczerbkiem na zdrowiu.

» Trzymad uchwyt spawalniczy w taki sposdb, aby jego koniec nie byt skierowa-
ny w strone twarzy i ciata uzytkownika.

Stosowac odpowiednie gogle ochronne.

Nie kierowa¢ uchwytu spawalniczego w strone innych osdb.

Uwaza¢, aby drut elektrodowy mogt stykac sig z przedmiotami przewodzgcy-
mi prad tylko w sposéb kontrolowany.

vvyy

@ Spawanie punktowe
W celu wykonania zgrzeiny punktowej:

E Trzymac¢ uchwyt spawalniczy prostopadle.

El Nacisng¢ i zwolni¢ przycisk palnika.

E' Zachowac pozycje uchwytu spawalniczego.
Odczekac¢ na wyptyw gazu po zakonczeniu spawania.
E' Unies$¢ uchwyt spawalniczy.

WSKAZOWKA!

Ustawione parametry poczatku i korica spawania sg aktywne réwniez podczas

spawania punktowego.

» W pozycji ,Parametry procesu / Ogdlne MIG/MAG / Poczatek/koniec spawa-
nia” mozna okresli¢ czas rozpoczecia/zakonczenia spawania punktowego.

» Przy aktywowanym czasie pragdu koncowego, koniec spawania nie nastepuje
po uptywie ustawionego czasu spawania punktowego, lecz dopiero po uptywie
ustawionego czasu wzrostu/spadku i czasu pradu koncowego.

Wybra¢ metode spawania:

- na pasku stanu — patrz od strony 92
lub

- na pasku menu — patrz od strony 93.



Wybrac tryb pracy dla spawania wielosciegowego:
- na pasku stanu — patrz od strony 92

lub
- na pasku menu — patrz od strony 93.

PL

E Wybrac spoiwo, $rednice drutu i gaz ostonowy.
Zaleznie od wybranej metody spawania, ustawi¢ wybrane parametry spawania.
E' Uaktywnié tryb pracy , Spawanie wielo$ciegowe™:
1. Na pasku stanu wybra¢ wskaznik ,Funkcje procesowe”.
2. Wybrac¢ ,Wielosciegowe”
lub

1. W pozycji ,Parametry procesowe / Ogdlne / Wielosciegowe"” parametr
~Wielosciegowe"” ustawic¢ na ,wt.”

Spawanie wielosciegowe jest aktywne, na pasku stanu swieci wskaznik
~Wielosciegowe".

Ustawi¢ pozostate parametry spawania wielosciegowego:
czas spawania wielo$ciegowego, czas przerwy dla spawania wielosciegowego,
cykle spawania wielosciegowego.

Otworzy¢ zawor butli gazowej.

Ustawic ilo$¢ gazu ostonowego.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez wystajacy drut elektrodowy.

Grozi powaznym uszczerbkiem na zdrowiu.

» Trzymac uchwyt spawalniczy w taki sposdb, aby jego koniec nie byt skierowa-
ny w strone twarzy i ciata uzytkownika.

Stosowac odpowiednie gogle ochronne.

Nie kierowa¢ uchwytu spawalniczego w strong innych osdéb.

Uwazad, aby drut elektrodowy mogt stykac sie z przedmiotami przewodzacy-
mi prad tylko w sposdb kontrolowany.

vVvyy

E' Spawanie wielosciegowe
Sposéb postepowania w przypadku spawania wielosciegowego:

E' Trzymacd uchwyt spawalniczy prostopadle.

W zaleznosci od ustawionego trybu pracy:
Nacisnac i przytrzymac przycisk palnika (tryb 2-taktowy).
Nacisnac¢ i zwolnic¢ przycisk palnika (tryb 4-taktowy).

E' Zachowac pozycje uchwytu spawalniczego.

Odczekac¢ odstep czasu.

E Ustawi¢ palnik spawalniczy na kolejnej pozyciji.

E' Aby zakonczy¢ spawanie wielosciegowe, w zaleznosci od wybranego trybu

pracy:
Zwolni¢ przycisk palnika (tryb 2-taktowy).
Nacisngé i zwolni¢ przycisk palnika (tryb 4-taktowy).

Odczeka¢ na wyptyw gazu po zakonczeniu spawania.
Unies¢ uchwyt spawalniczy.

Informacje dotyczace spawania wielosciegowego

W przypadku charakterystyk PMC, ustawienie parametru SFI wptywa na zacho-
wanie dotyczgce ponownego zajarzenia w trybie spawania wielo$ciegowego:
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SFI =wt.
Ponowne zajarzenie odbywa sie z SFIL.

SFI = wyt.
Ponowne zajarzenie poprzez zajarzenie stykowe.

W przypadku stopow aluminium, do metod spawania Puls i PMC zawsze stosuje
sig zajarzenie z SFI. Zajarzenia SFI nie mozna dezaktywowac.

Jezeli w wybranej charakterystyce zapisano funkcje SlagHammer, w potgczeniu z

jednostkg napedowg CMT i buforem drutu uzyskuje sie szybsze i stabilniejsze za-
jarzenie SFI.
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Parametry spawania metodg MIG/MAG i CMT

Parametry spa-
wania metoda
MIG/MAG Puls-
Synergic oraz
PMC

W przypadku metody spawania MIG/MAG Puls-Synergic i PMC, po wybraniu
przycisku ,,Spawanie” mozna wyswietli¢ i ustawi¢ wartosci nastepujgcych para-
metréw spawania:

Predkos$é¢ podawania drutu 1)

0,5 — maks. 2)3) m/min / 19,69 — maks. 2)3) ipm.

Grubos$é materiatu %)

0,1 — 30,0 mm 2 /0,004 — 1,18 2 in.

Prad ) [A]
Zakres regulaciji: w zaleznosci od wybranej metody i programu spawania
Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest wartos¢ orienta-

cyjnha, wynikajgca z zaprogramowanych parametréow. Podczas spawania wyswietla-
na jest biezgca wartos$¢ rzeczywista.

Korekta dtugosci tuku spawalniczego
do korygowania dtugosci tuku spawalniczego;

-10 —+10
Ustawienie fabryczne: O

- — mniejsza dtugos¢ tuku
0 — neutralna dtugos$c¢ tuku
+ — wigksza dtugosé tuku

W przypadku dostosowywania korekty

121 dtugosci tuku spawalniczego, napiecie
; spawania zmienia sig przy statej war-
£18.9, : : : tosci pradu spawania i predkosci poda-
T wania drutu.
3) @ Arclength correction Na wyswietlaczu jest wskazywana war-

tos¢ napigcia przy niezmienionej korek-
cie dtugosci tuku spawalniczego (1),
wartos¢ napiecia odpowiadajgca
biezgcej nastawie korekty dtugosci tuku
spawalniczego (2) oraz symbol aktyw-
nej korekty dtugosci tuku spawalnicze-
go (3).

WSKAZOWKA!

W przypadku niektérych charakterystyk PMC aktywny stabilizator dtugosci

tuku moze uniemozliwiaé ustawienie korekty dtugosci tuku spawalniczego.

» Wartosc korekty dtugosci tuku spawalniczego nie jest wowczas wyswietlana w
parametrach spawania.
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Parametry spa-
wania metoda
MIG/MAG Stan-
dard-Synergic,
LSC oraz CMT
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Korekta pulsowania
do korekty energii pulsowania w przypadku spawania tukiem pulsujgcym

-10 —+10
Ustawienie fabryczne: O

- — mniejsza sita odrywania kropli
0 — neutralna sita odrywania kropli
+ — zwiekszona sita odrywania kropli

WSKAZOWKA!

SynchroPuls mozna uaktywnié¢ na pasku stanu.

(patrz strona 53)

» Jezeli funkcja SynchroPuls jest aktywna, w sekcji parametréw spawania
wyswietla sie takze parametry SynchroPuls.

W przypadku spawania metodg MIG/MAG Standard-Synergic, LSC i CMT, w po-
zycji menu ,Spawanie” mozna wyswietli¢ i ustawi¢ wartosci nastepujgcych para-
metréw spawania:

Predkosé¢ podawania drutu 1)

0,5 — maks. 2)3) m/min / 19,69 — maks. 2)3) ipm.

Grubos$é materiatu %)

0,1 — 30,0 mm 2 /0,004 — 1,18 2 in.

Prad 7 [A]
Zakres regulacji: w zaleznosci od wybranej metody i programu spawania
Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest wartos¢ orienta-

cyjnha, wynikajgca z zaprogramowanych parametréow. Podczas spawania wyswietla-
na jest biezagca wartos$¢ rzeczywista.

Korekta dtugosci tuku spawalniczego
do korygowania dtugosci tuku spawalniczego;

-10 —+10
Ustawienie fabryczne: O

- — mniejsza dtugos¢ tuku
0 — neutralna dtugos$c¢ tuku
+ — wigksza dtugos¢ tuku



Parametry spa-
wania dla spawa-
nia metoda
MIG/MAG Stan-
dard Manual

W przypadku dostosowywania korekty

121« dtugosci tuku spawalniczego, napiecie
spawania zmienia sie przy statej war-
£18.9, - - 0 tosci pradu spawania i predkosci poda-

T wania drutu.

()
3) (2 Arclength correction Na wyswietlaczu jest wskazywana war-
tos¢ napigcia przy niezmienionej korek-
cie dtugosci tuku spawalniczego (1),
wartos¢ napigcia odpowiadajgca
biezgcej nastawie korekty dtugosci tuku
spawalniczego (2) oraz symbol aktyw-
nej korekty dtugosci tuku spawalnicze-
go (3).

WSKAZOWKA!

W przypadku niektérych charakterystyk PMC aktywny stabilizator dtugosci

tuku moze uniemozliwia¢ ustawienie korekty dtugosci tuku spawalniczego.

» Wartosé korekty dtugosci tuku spawalniczego nie jest wowczas wyswietlana w
parametrach spawania.

Korekta dynamiki
do ustawiania wartosci prgdu zwarciowego i przerwania zwarcia

-10 —+10
Ustawienie fabryczne: 0

-10
twardszy tuk spawalniczy (wyzszy prad w razie przerwania zwarcia, zwigkszona
ilo$¢ odpryskéw spawalniczych)

+10
bardziej migkki tuk spawalniczy (nizszy prad w razie przerwania zwarcia, mata
ilo$¢ odpryskéw spawalniczych)

WSKAZOWKA!

SynchroPuls mozna uaktywnié¢ na pasku stanu.

(patrz strona 53)

» Jezeli funkcja SynchroPuls jest aktywna, w sekcji parametréw spawania
wyswietla sie takze parametry SynchroPuls.

W przypadku metody spawania MIG/MAG Standard Manual, w pozycji menu
~Spawanie” mozna wyswietli¢ i ustawi¢ wartosci nastepujgcych parametrow spa-
wania:

Napiecie ¥ [V]
Zakres regulacji: w zaleznosci od wybranej metody i programu spawania
Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest wartosc¢ orienta-

cyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametréw. Podczas procesu spawania
wyswietlana jest biezgca wartos¢ rzeczywista.
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Objasnienie
tekstéow w stop-
kach
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Predkos$é¢ podawania drutu 1)
do ustawiania twardszego i bardziej stabilnego tuku spawalniczego

0,5 — maks. 2 m/min / 19,69 — maks. 2) ipm.

Dynamika
stuzy do regulacji dynamiki pradu zwarcia w momencie przejscia kropli

0—-10
Ustawienie fabryczne: 1,5

O — twardszy i stabilniejszy tuk spawalniczy
10 — bardziej miekki i matoodpryskowy tuk spawalniczy

1) Parametry Synergic
Jezeli jeden z parametrow Synergic ulegnie zmianie, to ze wzgledu na za-
sade dziatania funkcji Synergic nastgpi automatyczne dostosowanie takze
wszystkich pozostatych parametréw.

Rzeczywisty zakres ustawienia jest zalezny od zastosowanego zrddta
pradu spawalniczego i zastosowanego podajnika drutu oraz wybranego
programu spawania.

2) Rzeczywisty zakres ustawienia jest zalezny od wybranego programu spa-
wania.
3) Wartosé maksymalna jest zalezna od zastosowanego podajnika drutu.



Tryb EasyJob

PL

Informacje Przy aktywnym trybie EasyJob na wyswietlaczu jest wyswietlanych 5 dodatko-
ogdlne wych przyciskow, umozliwiajgcych szybki zapis maksymalnie 5 punktéw pracy.
Zapisywane sg rowniez ustawienia istotne dla spawania.
Jesli w systemie spawania znajduje sie interfejs robota, przyciski EasyJob nie sg
wyswietlane, a tryb EasyJob jest wyswietlany w kolorze szarym i nie mozna go
wtaczyd.
Uaktywnienie @& t | AlMg 5 universal , 10:53
trybu EasyJob Pulse 2-step I1 100% Ar @ 1.2mm > 24.02.23

Welding View

Language Units / Standards

[y 3 -

Welding process

Time & Date

Process Doecumentation

parameters

System data

— —
== T

Defaults

Parameter view
GMAW

Administration

Parameter view

GMAW ijob

Sk = +

2=

E' Wybrac¢ ,Ustawienia wstgpne / Wyswietlacz / EasyJobs”.
Zostanie wydwietlony ekran aktywacji/dezaktywacji trybu EasyJob.

Nacisna¢ przycisk ,,EasyJobs wtgczone”.
IE' Wybrac¢ ,OK".

Tryb EasyJob jest aktywny, zostajg wyswietlone ustawienia wstepne.
E Nacisng¢ przycisk ,, Spawanie”.

W przypadku parametrow spawania zostanie wyswietlonych 5 przyciskow trybu
EasyJob.
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Zapis punktow
pracy EasyJob

Wywotanie
punktéw pracy
EasyJob

108

WSKAZOWKA!

Zadania EasyJob system zapisuje pod numerami zadan 1-5 i mozna je wywotaé
takze w trybie Job.

Zapisanie zadania EasyJob zastepuje zadanie zapisane pod tym samym nume-
rem!

Aby zapisac¢ biezgce ustawienia spawania, nalezy na ok. 3 sekundy dotknagc¢
jednego z przyciskéw trybu EasyJob

Najpierw przycisk zmieni kolor i wielko$¢. Po ok. 3 sekundach przycisk zmieni ko-
lor na zielony i zostanie otoczony obwddka.

Ustawienia zostaty zapisane. Aktywne sg ostatnio zapisane ustawienia. Aktywny
tryb EasyJob jest oznaczony symbolem zaznaczenia na przycisku ,EasyJob”.
Nieprzypisane przyciski EasyJob system wyswietla w kolorze ciemnoszarym.
Dla przypisanych EasyJob cyfra na przycisku jest biata.

SRS = € E CE

II| ~ 3 sec.

Aby wywotacd jeden z zapisanych punktow pracy EasyJob, nalezy dotknaé od-
powiedniego przycisku trybu EasyJob i przytrzymac go krotko (< 3 sekundy)

Przycisk na krotko zmieni swojg wielkos¢ i kolor, a nastepnie zostanie oznaczony
symbolem zaznaczenia:

Easy Job | EasyJob

1 2

Jezeli po dotknieciu przycisku trybu EasyJob nie pojawi sie na nim symbol zazna-
czenia, oznacza to, ze pod tym przyciskiem nie ma zapisanego punktu pracy.



Kasowanie
punktoéw pracy
EasyJob

Weczytaj wickszag
liczbe EasyJob

Aby skasowac¢ ktorys z punktow pracy trybu EasyJob, dotykaé¢ odpowiedniego
przycisku trybu EasyJob przez ok. 5 sekund.

Najpierw przycisk
- zmieni kolor i rozmiar.
- Po uptywie ok. 3 sekund zostanie otoczony obwodka.
Zapisany punkt pracy system zastgpi biezgcymi ustawieniami.
- Po uptywie ok. 5 sekund zmieni kolor na czerwony (= usuniecie).

Punkt pracy trybu EasyJob zostat usuniety.

Easy Job Easy Job

1 2
Easy Job Easy Job

e 2

* ... zmiana koloru na czerwony

Ta funkcja umozliwia w menu ,Spawanie” wczytanie kazdego zapisanego zadania
jako EasyJob, bez zmiany na tryb Job.

E Wybraé ,Ustawienia wstepne / Wyswietlacz / EasyJobs".
Zostanie wyswietlony ekran aktywacji/dezaktywac;ji trybu EasyJob.

E' Wybrac ,Wczytaj wiekszg liczbe EasyJob".
E' Wybraé ,OK".

Rozszerzony tryb EasyJob jest aktywny, wyswietlg sie ustawienia wstepne.
Nacisngé przycisk ,,Spawanie".

Obok parametréw spawania, na prawym pasku menu dodatkowo pojawi sie przyci-
ski ,Wczytaj zadanie".
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m\ . '. ‘ Steel universal 10:48

Pk 2step | M21ArCO2 2 1.2mm 09.05.23

Welding

% 0. A
N\ g S78

Welding process

Current

Process
parameters

== 15.0

Load job

v
/Y
A

Defaults

E Nacisng¢ przycisk ,,Wczytaj zadanie”.
Wyswietli sie lista zapisanych zadan.

@ Pokrettem regulacyjnym wybra¢ zadanie.
Wybrac¢ ,Wczytaj" lub nacisng¢ pokretto regulacyjne.

System wczyta zadanie do menu ,,Spawanie”, zrédto energii nie pracuje w trybie
Job.



Tryb zadania

Informacje
ogélne

Zapisywanie
ustawien jako za-
dania

PL

W zrddle pradu spawania mozna zapisac¢ i powiela¢ maks. 1000 zadan.
Zbedne staje sie reczne dokumentowanie parametréw spawania.

Tym samym tryb Job zwigksza jakos¢ spawania w zastosowaniach recznych
i zautomatyzowanych.

Zadania mozna zapisywac¢ wytgcznie w trybie spawania. W przypadku zapisywania
zadan, oprocz biezagcych ustawien spawania, beda tez uwzglednione parametry
procesu i okredlone ustawienia wstgpne maszyny.

IEI Ustawi¢ zgdane parametry spawania, ktdre majg by¢ zapisane jako zadanie:
- Parametry spawania
- Metoda spawania
- Parametry procesu
- ewentualnie ustawienia wstgpne maszyny

NN
Pulse
Welding

universal
2 1.2mm

10:48
09.05.23

13 ‘ Steel

2step | M21ArCO2

Ok 378.

0.0.

O

Welding process Save as

Job

5
D )

Current

v
Y/l
A

parameters E

Process

—
——
e

15.0
Full screen

L3R,
e N

Defaults

|z| Nacisng¢ przycisk ,, Zapisz jako zadanie".

Zostanie wyswietlona lista zadan.

Istniejgce zadanie mozna zastgpic, wybierajac je przez obrdécenie pokretta regula-
cyjnego, a nastepnie jego nacigniecie (lub wybranie przycisku ,Dalej").

Po potwierdzeniu pytania bezpieczenstwa, wybrane zadanie mozna usungc¢ i na
jego miejsce zapisac¢ nowe.

W przypadku nowego zadania nacisna¢ przycisk ,Stwérz nowe zadanie Job".

E Nacisng¢ pokretto regulacyjne / nacisngé przycisk ,,Dalej".

Zostanie wyswietlony nastepny wolny numer zadania.

Obracajac pokretto regulacyjne, wybra¢ zadang pozycje zapisu.
E' Nacisnag¢ pokretto regulacyjne / nacisngé przycisk ,,Dalej".
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Spawanie zada-
nia — wywotywa-
nie zadan

112

Zostanie wysdwietlona klawiatura.

E' Wprowadzi¢ nazwe zadania.

Nacisng¢ przycisk ,,OK" i potwierdzi¢ nazwe zadania / nacisng¢ pokretto regu-
lacyjne.

Nazwa zostanie przyjeta, pojawi si¢ potwierdzenie pomyslnego zapisania zadania.

Aby wyj$¢, nacisng¢ przycisk ,,Zakoncz” / nacisng¢ pokretto regulacyjne.

WSKAZOWKA!

Przed wywotaniem zadania upewnic sig, ze system spawania jest zmontowany i
zainstalowany odpowiednio do zadania.

| 'L\ N t ‘ Steel universal i 14:35
Pk astep | M21ArCo2 2 1.2mm 11.04.23

Job welding Process
MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

@ &R\ O &\ O

Welding process fAode

MIG/MAG PMC MIG/MAG LSC ﬂ

= O & O #

Process
parameters

JOB i
E S 0" 2 wm
\)
Defaults ConstantWire Next pa\

gy -\ O 0 g

mT Job mode Filler metal

|E| Wybrac¢ opcje ,Metoda spawania”.
E' Wybraé opcje ,,Metoda".

Alternatywnie, metode spawania mozna takze wybra¢ na pasku stanu
(pordéwnaj z opisem wybierania od strony 92).

E' Nacisngé przycisk , Tryb Job".

Tryb Job zostanie uaktywniony.
Wyswietli sig przycisk ,Spawanie zadania” oraz dane dotyczgce ostatnio wy-
wotanych zadan.

Nacisng¢ przycisk ,,Spawanie zadania".

Dwukrotnie nacisng¢ pokretto regulacyjne lub dotkng¢ numeru zadania
wyswietlonego pod paskiem stanu (biate tto, nr zadania jest niebieski).

E' Obracajac pokretto regulacyjne wybrac¢ zadanie.
Nacisna¢ pokretto regulacyjne i zatwierdzi¢ wybrane zadanie (biate tto).



Rozpoczecie spawania

WAZNE! W trybie Job mozna zmieni¢ tylko parametr spawania ,,Zadanie”, pozo-
state parametry spawania sg dostepne tylko do wgladu.

Zmiana hazwy L 'L\ % '. ‘ Steel universal 07:39

zadania Bules 2-atep M21 ArCO2 @ 1.2mm 05.05.23

Welding

CoMen o Mean
— 0. 18.3... |199:9:
- 000 0.00..
Welding process u Save as

Job

Wire Feed Speed

Process
parameters

Defaults Full screen

K R
e N

Nacisng¢ przycisk ,,Zapisz jako zadanie”
(dziata takze w trybie Job)

Zostanie wyswietlona lista zadan.

@ t‘ Steel universal 08:15

Pulse astep | M21ArCO2 ? 1.2mm 27.02.23

Store Job n 2 S

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2 Re;'labme

0003: Easyjob 3 ) '
‘

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5

e | 0010: left-side-up |’_

x Create a new Job

Obracajgc pokretto regulacyjne, wybrac zadanie, ktérego nazwa ma zostac
zZmieniona.

E Nacisna¢ przycisk ,Zmien nazwe zadania”.
Zostanie wyswietlona klawiatura.

Zmieni¢ nazwe zadania za pomoca klawiatury.
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Nacisng¢ przycisk ,,OK" i potwierdzi¢ zmiane nazwy zadania / nacisnag¢
pokretto regulacyjne.

Nazwa zadania zostanie zmieniona, pojawi si¢ lista zadan.

E' Aby wyjs¢, nacisng¢ przycisk ,,Anuluj”.

WSKAZOWKA!

Alternatywnie do opisanej wyzej procedury, mozna zmieni¢ nazwe zadania takze

w sekcji parametrow procesowych:
» Parametry procesowe / Job / Optymalizacja Job / Zmiana nazwy zadania

Usuwanie zada- &N, 13 Steel universal 07:39
nia iae 2step | M21ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

weldng (WM
— 0. 18.3... |199:9:
RN 0.0. 0.00..
Welding process u Save as

Job

Wire Feed Speed

Process
parameters

Full screen

K R
e N

Defaults

i

Nacisnag¢ przycisk ,,Zapisz jako zadanie'
(dziata takze w trybie Job)

Zostanie wyswietlona lista zadan.
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Wczytywanie za-
dania

@& ‘ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 2 1.2mm

Store Job

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

LLLLL

Cancel

x Create a new Job

|E| Obracajgc pokretto regulacyjne, wybrac¢ zadanie, ktére ma zostac usuniete.
E' Nacisna¢ przycisk ,,Usun zadanie".

Zostanie wyswietlone pytanie zabezpieczajace, dotyczgce skasowania zadania.
Nacisna¢ przycisk , Tak”, aby wybrane zadanie zostato usuniete.

Zadanie zostato skasowane, zostanie wyswietlona lista zadan.

E' Aby wyj$¢, nacisngé przycisk ,,Anuluj”.

WSKAZOWKA!

Alternatywnie do opisanej wyzej procedury, mozna skasowa¢ zadanie takze w
sekcji parametréw procesowych:
» Parametry procesowe / Job / Optymalizacja Job / Skasowanie zadania

Za pomocg funkcji ,Wczytywanie zadania” mozna wczyta¢ dane zapisanego zada-
nia lub zadania typu EasyJob do sekcji ,Spawanie”. Odpowiednie dane zadania
zostang wyswietlone w parametrach spawania; nastepnie mozna wykonac¢ spawa-
nie, zmieni¢ dane lub zapisac je jako nowe zadanie albo zadanie typu EasyJob.
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@&, % | ‘ Steel universal

Pk 2step | M21ArCO2 2 1.2mm

Welding

~ Mean ~ Mean

- O . 1 8 ® 3 m/min 99.9 b
“}“ : 0.00 «

e R —

Wire Feed Speed

Process
parameters

Defaults Full screen
=) p— o

Nacisng¢ przycisk ,,Zapisz jako zadanie"”
(dziata takze w trybie Job)

Zostanie wyswietlona lista zadan.

|E| Obracajgc pokretto regulacyjne, wybrac¢ zadanie, ktére ma zosta¢ wczytane.
E' Nacisng¢ przycisk ,,Wczytaj zadanie".

Zostang wyswietlone informacje dotyczace wczytywanego zadania.

Nacisngé przycisk , Tak".

Dane wybranego zadania zostang zatadowane do sekcji ,Spawanie”.

Teraz mozna wykonac spawanie z wykorzystaniem tych danych (brak mozliwosci

uzycia trybu Job), zmieni¢ je lub zapisac¢ jako nowe zadanie albo zadanie typu
EasyJob.

Optymalizacja @ ‘ ‘ Steel universal
Job Pulse 4-step M21 ArCO2 @ 1.2mm

Welding

Weld-Start / Gas-Setup

-.:.\..x Weld-End M . Q
Components &

Process control Synchropulse Monitoring

= - i- 1r oic)
/Jo5 |

Welding process

Process

parameters Process mix CMT Cycle Step

= Hih_/Ht CMT

mh& ConstantWire Next page &
o s 2
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E' Wybraé ,Parametry procesu”.
Izl Wybra¢ ,JOB".

Zostanie wyswietlone zestawienie funkcji zadan.

@ “ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 2 1.2Zmm
Welding
Optimize Job Correction limits

-

O & ]
Welding process & T
Pre-set "‘Ib Monitoring

"Save asjob O)

Process
parameters

—
——
- —

Defaults

B

E' Wybra¢ ,Optymalizacja Job”

Pojawi sig lista ostatnio zoptymalizowanych zadan.

. Obracajqc pokretto regulacyjne, wybrac albo zadanie, albo parametry zadania
przeznaczone do zmiany.

Miedzy zadaniem i parametrami zadania mozna tez wybrac¢, dotykajgc przyci-
sku ,Numer zadania / Parametry zadania".

Job number/
Job parameter

Wybdr zadania:
- Nacisna¢ pokretto regulacyjne.

Nastgpi zaznaczenie numeru zadania niebieskim kolorem i teraz mozna je
zmienic.
- Obrdcic pokretto regulacyjne, aby wybraé zadanie do zmiany.

- Obracajgc pokretto regulacyjne, zmieni¢ zadanie.

Wybdr parametrow zadania:
- Obracajgc pokretto regulacyjne, wybra¢ parametr do zmiany.
- Nacisna¢ pokretto regulacyjne.

Warto$é parametru system zaznaczy niebieskim kolorem i teraz mozna jg
zmienic.

- Obrdcic¢ pokretto regulacyjne, nastgpi natychmiastowe zatwierdzenie
zmiany wartosci.
- Nacisng¢ pokretto regulacyjne, aby wybrac¢ inne parametry.
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Definiowanie
granic korekgcji
dla zadania
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E' Wybraé ,Zakoncz".

Dla kazdego zadania mozna indywidualnie ustawi¢ granice korekcji mocy spawa-

nia i dtugosci tuku.

Po ustawieniu granic korekcji dla zadania, podczas spawania zadania mozna kory-
gowacé moc spawania i dtugos$¢ tuku dla danego zadania w obrebie ustalonych gra-

nic.

{1\ % ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 9 1.2mm
Welding

Weld-Start / Gas-Setup

— Weld-End .
LA P‘H . o

Welding process

Process control Synchropulse

=,
= ™- A= Ir

Process

parameters Process mix CMT Cycle Step
= ) B cMT

oefa&l ConstantWire Next page

af -\ =

E Wybrac¢ ,Parametry procesu”.
E' Wybraé ,JOB".

Zostanie wyswietlone zestawienie funkcji zadan.

{1\ % ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 9 1.2mm
Welding

Welding process

Optimize Job Correction limits

=

Pre-settings for

"Save as Job" _O)

Process
parameters
—

—
s

Defaults

=)

E' Wybrac opcje ,Granice korekc;ji”.

Pojawi sie lista granic korekcji ostatnio wywotanego zadania.

Components &
Monitoring

110
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Components &
Monitoring




Obracajac pokretto regulacyjne, wybrac¢ albo zadanie, albo granice zadania
przeznaczone do zmiany.

PL

Miedzy zadaniem i granicami zadania mozna tez wybrad, dotykajgc przycisku
~Numer zadania / Parametry zadania".

Job number/
Job parameter

Wybdr zadania:
- Nacisng¢ pokretto regulacyjne.

Nastgpi zaznaczenie numeru zadania niebieskim kolorem i teraz mozna je
zmienic.
- Obrdécic¢ pokretto regulacyjne, aby wybraé zadanie do zmiany.

- Obracajgc pokretto regulacyjne, zmieni¢ zadanie.

Wybdr granic zadania:
- Obracajgc pokretto regulacyjne, wybrac¢ grupe granic do zmiany.
- Nacisng¢ pokretto regulacyjne

Nastgpi otwarcie wybranej grupy granic.

- Obracajac pokretto regulacyjne, wybra¢ gérng lub dolng granice.
- Nacisng¢ pokretto regulacyjne.

Nastgpi zaznaczenie wartosci parametru granicy niebieskim kolorem i te-
raz mozna jg zmienic.

- Obrdcic¢ pokretto regulacyjne, nastgpi natychmiastowe zatwierdzenie
zmiany wartosci.
- Nacisng¢ pokretto regulacyjne, aby wybrac inne parametry granic.

E Wybra¢ ,Zakoncz".

Ustawienie W ustawieniu wstgpnym dla funkgji ,Zapisz jako zadanie” mozna okresla¢ war-
wstepne dla tosci standardowe, ktdre beda stosowane do kazdego nowo utworzonego zadania.
funkcji ,Zapisz

jako zadanie”
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m\ “ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 2 1.2mm
Welding

Weld-Start / Gas-Setup
@ Weld-End

r io

Welding process Components &

Process control Synchropulse Monitoring

e Ir

Process

parameters Process mix CMT Cycle Step
== ) B cMT

o.;fa& ConstantWire Next page

(1]
af -\ 2

E Wybrac¢ ,Parametry procesu”.
E' Wybraé ,JOB".

Zostanie wyswietlone zestawienie funkcji zadan.

m\ “ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 9 1.2mm
Welding

-\
e

Welding process 5 [ ——
Pre-settings for Monitoring

"Save as lob" _O)

Optimize Job Correction limits

=

Process
parameters B
—

—
s

Defaults

=)

E' Wybrac¢ opcje ,Ustawienie wstepne dla funkcji «Zapisz jako zadanie»".
Potwierdzi¢ wyswietlong informacje.

Pojawig sie wstepne ustawienia zapisu howego zadania.

E| Obracajac pokretto regulacyjne wybra¢ parametr.
E' Nacisng¢ pokretto regulacyjne

Zmieni¢ wartos¢, obracajgc pokretto regulacyjne.
Nacisng¢ pokretto regulacyjne

E' Wybra¢ ,Zakoncz".



Tryb Job z zasto-
sowaniem WF
25i Dual

Jezeli w systemie spawania zainstalowano dwugtowicowy podajnik drutu WF 25i
Dual, dodatkowo dostepne sg nastgpujgce parametry:
- Linia procesu spawania
Parametry procesowe / Zadanie / Optymalizacja Job / Parametry metody
spawania;
- Zignoruj linig procesu spawania
Parametry procesowe / Zadanie / Ustawienia wstgpne dla opcji ,Zapisz jako
zadanie” / Dwugtowicowy podajnik drutu.

PL

Linia procesu spawania
Parametr przyporzgdkowuje zadaniu linie procesu spawania:

1
Zadanie mozna spawac wytgcznie na linii procesu spawania 1.

2
Zadanie mozna spawac wytgcznie na linii procesu spawania 2.

Zignoruj

Zadanie mozna spawac¢ ha dowolnej linii procesu spawania.

Linig procesu spawania wybiera sig¢ przyciskiem palnika, na pasku stanu, przyci-
skiem na WF Dual lub zdalnym sterowaniem.

Wybdr zadania automatycznie uaktywnia przynalezng linie procesu spawania.
Zadanie mozna wybrac¢ z dowolnej linii procesu spawania.

W przypadku zadan utworzonych z zastosowaniem oprogramowania sprzetowego
<4.0.0, po jego aktualizacji system automatycznie ustawia ten parametr na stan
«Zignoruj”.

Jezeli w przypadku zastosowan zautomatyzowanych, zamiast WF Dual w syste-
mie zainstalowano inne opcje dwugtowicowe zrobotyzowane, ten parametr nie
jest obecny.

Linig procesu spawania wybiera interfejs robota.

Zignoruj linig procesu spawania
Parametr ten decyduje, jakg warto$¢ domyslng dla linii procesu spawania system
bedzie stosowacd podczas tworzenia zadania.

Nie
Podczas tworzenia zadania, system jako linie procesu spawania zastosuje obecnie
aktywna linie procesu spawania (mozna jg zmienié).

Tak
Podczas tworzenia zadania poczatkowo linia procesu spawania bedzie ustawiona
na ,zignoruj" (mozna to zmienié).

Parametr domys$lnie jest ustawiony na ,,nie"”, podczas tworzenia zadania system
zawsze zastosuje obecnie aktywng linie procesu spawania.

Parametr nie wyswietla sig¢ w zautomatyzowanych systemach spawania i nie ma
zadnego wptywu na spawanie.

WSKAZOWKA!

W przypadku trybu Job z zastosowaniem WF 25i Dual, zaleca si¢ zastosowanie
uchwytu spawalniczego JobMaster.
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Spawanie elektrodg wolframowag w ostonie gazow
obojetnych (TIG)

Bezpieczenstwo

Przygotowanie

122

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac¢ tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytacizrozumiec¢ caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczeristwa i doku-
mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentdéw sys-
temu.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Przed przeprowadzeniem prac wytgczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczyc je od sieci zasilajgce,j.

» Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i komponenty przed ponownym
wtgczeniem.

» Po otwarciu urzadzenia sprawdzi¢ odpowiednim przyrzagdem pomiarowym,
czy wszystkie elementy natadowane elektrycznie (np. kondensatory) sa
roztadowane.

WAZNE! W przypadku spawania TIG w zrédle pradu spawalniczego musi byé za-
instalowana opcja OPT/i TPS 2. gniazdo +.

E Ustawi¢ wytacznik zasilania w pozycji — O —.

IEI Wyjg¢ wtyczke zasilania.

E' Zdemontowa¢ palnik spawalniczy MIG/MAG.

Odtgczy¢ przewodd masy od gniazda prgdowego (—).

E' Podtgczyé przewdd masy do 2. gniazda pradowego (+) i zablokowad.

Za pomocg drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potgczenie z elementem
spawanym.

Podtaczy¢ wtyczke pragdowg z zamkiem bagnetowym palnika spawalniczego
TIG z zaworem gazu do gniazda prgdowego (—) i zablokowaé przez przekrece-
nie w prawo.

Nakreci¢ reduktor cignienia na butle z gazem (argon) i dokrecic.

Potgczy¢ przewdd gazowy gietki palnika spawalniczego TIG z zaworem gazu z
reduktorem cisnienia.

Wtozy¢ wtyczke zasilania.



Spawanie TIG

PL

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub strat materialnych w wyniku porazenia pradem

elektrycznym.

Po ustawieniu wytgcznika zasilania w potozeniu ,- I -", elektroda wolframowa

uchwytu spawalniczego znajduje sie pod napieciem.

» Uwazac, aby elektroda wolframowa nie dotkneta osob, ani czesci prze-
wodzacych prad elektryczny, ani uziemionych (np. obudowy itp.).

E' Ustawi¢ wytacznik zasilania w potozeniu - I -.

-\ 07:11

28.04.23

TIG welding Process

* Previous page MIG/MAG Standard-Manual
«:\

Welding process |5
116

MMA/SMAW 3]

-\ ,‘\ [\

2SN ™ O
2 \/

parametars |1

Defaults

=)

E' Wybra¢ opcje ,Metoda spawania”.
E' Wybra¢ opcje ,Metoda".

Alternatywnie, metode spawania mozna takze wybrac na pasku stanu (poréwnaj z
opisem wybierania od strony 92).

System wyswietli zestawienie dostepnych metod spawania.
W zaleznosci od typu zrodta energii lub zainstalowanego pakietu funkgji,
dostepne sg rézne metody spawania.

Nacisna¢ przycisk , TIG".

Napiecie spawania zostanie podane do gniazda spawania z opdznieniem 3 s.

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 spawalniczego.

|E| Wybrac¢ opcje ,,Spawanie TIG".

Wysdwietlg sie parametry spawania TIG.
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TIG welding

-y Dz 241,
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Welding process Save as
Job

Main Current _@

Process
parameters

Defaults Full screen

K R
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@ Aby zmieni¢ wartos¢ parametru, nacisngé pokretto regulacyjne.

Wartos$¢ parametru jest przedstawiona w postaci poziomej skali:

0:0 m/min

AT

KW

Teraz mozna zmieni¢ warto$¢ wybranego parametru.

Obracajgc pokretto regulacyjne zmieni¢ warto$¢ parametru.

W przypadku ustawien dostosowanych do uzytkownika lub zadania, moze by¢
konieczne ustawienie parametrow procesu w systemie spawania.

E Otworzy¢ zawodr odcinajacy gazu palnika spawalniczego TIG z zaworem gazu.
Reduktorem cisnienia ustawi¢ ilo$¢ gazu ostonowego.
E' Rozpoczgé proces spawania (zajarzy¢ tuk spawalniczy).



Zajarzenie tuku
spawalniczego

Konczenie spa-
wania

Zajarzenie tuku spawalniczego nastepuje wskutek zetknigcia elementu spawanego
z elektrodg wolframowa.

1] 2 3|+]4]

N\ N N \

Przytozy¢ dysze gazowg do miejsca zajarzenia, aby pomigdzy koncowka elek-
trody wolframowej oraz elementem spawanym powstat odstep 2—3 mm lub
0.08-0.12 in.

Powoli prostowac palnik spawalniczy, az elektroda wolframowa zetknie sig z
elementem spawanym.

Unies$¢ palnik spawalniczy i odchyli¢ do potozenia normalnego — tuk spawal-
niczy zajarzy sie.

Przeprowadzi¢ spawanie.

Odsungc¢ palnik spawalniczy TIG z zaworem gazu od elementu spawanego, az
tuk spawalniczy zgasnie.

WAZNE! W celu ochrony elektrody wolframowej nalezy pozwolié na odpo-

wiednio dtugi wyptyw gazu po zakorniczeniu spawania, aby nastapito wystar-
czajgce ochtodzenie elektrody wolframowej.

E' Zamkng¢ zawor odcinajgcy gazu na palniku spawalniczym TIG z zaworem ga-
zZu
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Spawanie elektroda topliwg

Bezpieczenstwo

Przygotowanie

126

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-
mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed przeprowadzeniem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczyc je od sieci zasilajgcej.

» Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia i komponenty przed ponownym
wtgczeniem.

» Po otwarciu urzadzenia sprawdzi¢ odpowiednim przyrzgdem pomiarowym,
czy wszystkie elementy natadowane elektrycznie (np. kondensatory) sa
roztadowane.

WAZNE! W przypadku spawania recznego elektroda otulong wymagany jest
przewodd masy ze ztgczem PowerConnector. W przypadku innego typu przewodu
masy, w zrodle spawalniczym musi by¢ zainstalowana opcja OPT/i TPS 2. gniazdo
+.

E' Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozycji — O —.
|E| Odtaczy¢ wtyczke zasilania.
E' Zdemontowac¢ palnik spawalniczy MIG/MAG.

WSKAZOWKA!

Informacje dotyczace tego, czy elektrodami topliwymi nalezy spawaé z
ustawieniem (+) czy (-), mozna znalezé na opakowaniu elektrod topliwych
lub sg nadrukowane na samych elektrodach.

W zaleznosci od typu elektrody podtgaczy¢ przewdd masy do ghiazda prado-
wego (-) lub (+) i zablokowad.

Przy uzyciu drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potgczenie z elemen-
tem spawanym.

W zaleznosci od typu elektrody wtozy¢ wtyczke prgdowg z zamkiem bagneto-
wym kabla uchwytu elektrody w wolne gniazdo prgdowe o przeciwnej polary-
zacji i zablokowac¢ przez przekrecenie w prawo.

Podtgczy¢ wtyczke zasilania.



Spawanie reczne
elektrodg otu-
long

PL

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub strat materialnych w wyniku porazenia pradem

elektrycznym.

Gdy wytgcznik zasilania jest ustawiony w potozeniu - I -, elektroda otulona

w uchwycie elektrody przewodzi napiecie.

» Uwazac, aby elektroda otulona nie dotkneta oséb, ani czgsci przewodzgcych
prad elektryczny, ani uziemionych (np. obudowy itp.).

E' Ustawi¢ wytacznik zasilania w potozeniu - I -.

L\
MMA
MMA/SMAW Process

welding . -
Previous page MIG/MAG Standard-Manual

(3]

Welding process E
G

MMA/SMAW

2]
4]

0

Process
parameters

Defaults

=S|

E' Wybraé opcje ,,Metoda spawania”.
E| Wybra¢ opcje ,Metoda”.

Alternatywnie, metode spawania mozna takze wybrac na pasku stanu (poréwnaj z
opisem wybierania od strony 92).

System wyswietli zestawienie dostepnych metod spawania.
W zaleznosci od typu zrédta energii lub zainstalowanego pakietu funkgcji,
dostepne sg rézne metody spawania.

Wybrac opcje ,Spawanie elektrodowe".
Napigecie spawania zostanie podane do gniazda spawania z opdzZnieniem 3 s.
Jesdli wybrano metode spawania rgcznego elektrodg otulong, system automatycz-

nie wytgczy takze ewentualnie zainstalowang chtodnice. Nie jest mozliwe jej
wtaczenie.

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 spawalniczego.

E' Wybor opcji ,Spawanie MMA".
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Wyswietlg sie parametry spawania recznego elektrodg otulong.

10:42
27.02.23

MMA/SMAW
welding

e~ 140.

e

Welding process

Main current

Process
parameters

Defaults Full screen

K R
e N

E' Obracajgc pokretto regulacyjne, wybraé parametr spawania.
Aby zmieni¢ wartos¢ parametru, nacisng¢ pokretto regulacyjne.

Wartos$¢ parametru jest przedstawiona w postaci poziomej skali:

Op 1o

O et U

Teraz mozna zmieni¢ wartoé¢ wybranego parametru.

Obracajac pokretto regulacyjne zmieni¢ wartos¢ parametru.

W przypadku ustawien dostosowanych do uzytkownika lub zadania, moze by¢
konieczne ustawienie parametréw procesu w systemie spawania.

Rozpoczecie spawania



Parametry spa-
wania dla spawa-
nia recznego
elektrodg otu-
long

W przypadku spawania recznego elektrodg otulong, po wybraniu przycisku ,,Spa- =
wanie” mozna wyswietli¢ i ustawi¢ wartosci nastepujgcych parametrow spawania:

Dynamika
stuzy do regulacji dynamiki pradu zwarcia w momencie przejscia kropli

0—100
Ustawienie fabryczne: 20

0 — miegkki i matoodpryskowy tuk spawalniczy
100 — twardszy i stabilniejszy tuk spawalniczy

Prad gtowny [A]
Zakres regulacji: w zaleznosci od posiadanego zrdédta spawalniczego
Przed rozpoczegciem spawania automatycznie wyswietlana jest wartosc¢ orienta-

cyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametréow. Podczas procesu spawania
wyswietlana jest biezgca wartosc¢ rzeczywista.

Prad startowy

do ustawiania wartosci pradu startowego w zakresie 0—200% ustawionej wartosci
pradu spawania, w celu unikniecia inkluzji zuzlu lub btedow tgczenia.

Wartosé pradu startowego jest zalezna od typu elektrody.

0—200%
Ustawienie fabryczne: 150%

Prad startowy jest aktywny w czasie trwania pradu startowego, ustawionego w pa-
rametrach procesu.
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Ztobienie powietrzem

Bezpieczenstwo

Przygotowanie

130

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed przeprowadzeniem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczyc je od sieci zasilajgcej.

» Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia i komponenty przed ponownym
wtgczeniem.

» Po otwarciu urzadzenia sprawdzi¢ odpowiednim przyrzgdem pomiarowym,
czy wszystkie elementy natadowane elektrycznie (np. kondensatory) sa
roztadowane.

WAZNE! Do ztobienia powietrzem konieczny jest przewdd masy z PowerConnec-
tor o przekroju 120 mm?. W przypadku innego typu przewodu masy bez Power-
Connector, w zrodle spawalniczym musi by¢ zainstalowana opcja OPT/i TPS 2.
gniazdo plus.

Ponadto do podtgczenia palnika do ztobienia powietrzem wymagany jest adapter
PowerConnector — Dinse.

E' Ustawic¢ wytgcznik zasilania w potozeniu ,- O -".

|E| Odtaczy¢ wtyczke zasilania.

E' Zdemontowac¢ palnik spawalniczy MIG/MAG.

Podtgczyé przewdd masy do gniazda pradowego (—) i zablokowac.

Przy uzyciu drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potgczenie z elemen-
tem spawanym.

E' Zamontowac adapter PowerConnector — Dinse do gniazda pragdowego (+).

Podtgczy¢ wtyk prgdowy z zamkiem bagnhetowym palnika do ztobienia powie-
trzem do gniazda pragdowego (+) i zablokowaé przez przekrecenie w prawo.

Potaczy¢ przytgcze sprezonego powietrza palnika do ztobienia powietrzem z
doptywem sprezonego powietrza
Cisnienie robocze: 5—7 bar (state)
Zamontowac elektrode weglowg w taki sposob, aby koncdéwka elektrody wy-
stawata na ok. 100 mm z palnika do ztobienia powietrzem;

otwory wylotowe powietrza palnika do ztobienia powietrzem musza sie znaj-
dowad na dole.

Podtgczyé wtyczke zasilania.



Ztobienie powie-
trzem

PL

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub strat materialnych w wyniku porazenia pradem

elektrycznym.

Gdy wytgcznik zasilania ustawiony jest w potozeniu - I -, elektroda w palniku do

ztobienia powietrzem przewodzi napiecie.

» Nalezy uwazad, aby elektroda nie dotkneta osdb lub czesci przewodzgcych
prad elektryczny ani uziemionych (np. obudowy itp.).

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszczerbkow na zdrowiu oséb wskutek gtosnej pracy
urzadzenia.
» Podczas ztobienia powietrzem uzywacé odpowiedniej ochrony stuchu!

E' Ustawic¢ wytgcznik zasilania w potozeniu - I -.

|z| W pozycji ,Parametry procesu / Ogélne / TIG / Konfiguracja elektrody” usta-
wi¢ parametr ,Charakterystyka” na ,,Ztobienie powietrzem” (ostatnia pozycja).

WSKAZOWKA!

Ustawienia napigcia przerwania tuku i czasu pradu startowego system zignoruje.

E' Wybraé ,OK".
Wybrac¢ w pozycji ,Metoda spawania / Metoda / Elektroda”

Jesli wybrano metode spawania recznego elektrodg otulong, system automatycz-
nie wytgczy takze ewentualnie zainstalowang chtodnice. Nie jest mozliwe jej
wtgczenie.

WSKAZOWKA!

Parametréw ustawionych w jednym z komponentéw systemu, np. zdalnym stero-
waniu lub podajniku drutu, w pewnych warunkach nie mozna zmienia¢ na panelu
obstugowym zrédta energii.

|E| Wybor opcji ,Spawanie MMA",
Wyswietlg sie parametry ztobienia powietrzem.

Ustawic¢ wartosc¢ pradu gtéwnego zaleznie od $rednicy elektrody, zgodnie z in-
formacjami na opakowaniu elektrod.

WSKAZOWKA!

W przypadku stosowania pradéw o wyzszym natezeniu palnik do ztobienia po-
wietrzem trzymaé obiema dtorimi!
» Nosi¢ odpowiednig przytbice spawalniczs.

Otworzy¢ zawoér sprezonego powietrza w rekojesci uchwytu do ztobienia po-
wietrzem.

Rozpoczecie procesu obrébki.

Kat dostawienia elektrody weglowej oraz predkos¢ ztobienia powietrzem okreslajg
gtebokos¢ rowka.
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Parametry ztobienia powietrzem odpowiadajg parametrom spawania recznego
elektrodg otulong, patrz strona 155.
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Parametry procesu
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Przeglad

PL

Przeglad Parametry procesu / Ogoélne — patrz strona 136
Parametry procesu / Komponenty i monitorowanie — patrz strona 159.

Parametry procesu / JOB — patrz strona 168

135



Ogdlne parametry procesowe

Ogolne parame- YR TFITIRIY
try procesowe
W zaleznosci od typu urzadzenia, wyposazenia i WeldingPackage zainstalowa-

nych w zrddle energii, wskazania i kolejno$é parametréw procesowych moga sie
réznié od zaprezentowanych.

Welding

Weld-Start / Gas-Setup
@R\ Weld-End

r io

Welding process

Process control Synchropulse

- j_= Jml_ =

JoB

Process

parametars Process mix TWIN Process

‘ w control [HJ

n‘u’lT Cycle Step Next page

=l cuT 4

Defaults

Welding

Previous page ConstantWire

e A= -\

Welding process Components &

Spot welding Interval setup Monitoring

[ X X} Q .- Q
Process

parameters Manual setup R/L-check /
alignment
Lvanua N @ 3 L

Defaults TIG/MMA/SMAW

gr Setup 7’= ¢

Parametry pro- Dla opcji Poczatek / Koniec spawania mozna ustawic i wyswietli¢ nastepujgce pa-
cesowe dla opcji rametry procesowe:
Poczatek / Ko-
niec spawania Parametry 2-/4-taktu specjalnego
Prad startowy

do ustawiania pradu startowego podczas spawania metodg MIG/MAG (np.
w przypadku poczatku spawania aluminium)
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0—-400% (pradu spawania)
Ustawienie fabryczne: 135%

PL

Korekta poczatkowej dtugosci tuku spawalniczego
do korygowania dtugosci tuku spawalniczego na poczagtku spawania

-10 — -0,1 / auto / 0,0—10,0
Ustawienie fabryczne: auto

- — mniejsza dtugosd¢ tuku
O — neutralna dtugos$¢ tuku
+ — wigksza dtugos¢ tuku

auto:
system zastosuje wartosc¢ ustawiong w parametrach spawania

Czas pradu startowego
do ustawiania czasu aktywnosci pradu startowego

wyt. / 0,1-10,0 s
Ustawienie fabryczne: wyt.

Slope 1
do ustawiania czasu, w ktorym system obnizy lub podwyzszy prad startowy do
poziomu pradu spawania

0,0-9,9s
Ustawienie fabryczne: 1,0 s

Slope 2
do ustawiania czasu, w ktdrym prad spawania zostanie obnizony lub podwyzszony
do poziomu pradu krateru konncowego (pradu korncowego).

0,0-9,9s
Ustawienie fabryczne: 1,0 s

Prad koricowy

do ustawiania pradu krateru korncowego (pradu korncowego), w celu
a) uniknigcia spietrzenia ciepta pod koniec spawania oraz

b) wypetnienia krateru koncowego w przypadku aluminium

0—400% (pradu spawania)
Ustawienie fabryczne: 50%

Korekta koncowej dtugosci tuku spawalniczego
do korygowania dtugosci tuku spawalniczego na koricu spawania

-10 —-0,1/ auto/ 0,0—10,0
Ustawienie fabryczne: auto

- — mniejsza dtugosc¢ tuku
O — neutralna dtugos$¢ tuku
+ — wiegksza dtugos$¢ tuku

auto:
system zastosuje wartosc¢ ustawiong w parametrach spawania

Czas pradu konncowego
do ustawiania czasu aktywnosci pradu koncowego

wyt. / 0,1-10,0 s
Ustawienie fabryczne: wyt.
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ParametrSFI

SFI
do aktywacji/dezaktywaciji funkcji SFI (Spatter Free Ignition — bezodpryskowego
zajarzenia tuku spawalniczego)

SFI poprzez regulowany przebieg pradu startowego wraz z synchronizowanym
ruchem cofania drutu wywotuje niemal bezodpryskowe zajarzenie tuku spawalni-
czego.

wyt./wt.
Ustawienie fabryczne: wyt.

WSKAZOWKA!

» SFIw przypadku pewnych proceséw spawania jest zintegrowane na state i nie
mozna go dezaktywowac.

» Jezeli na pasku stanu obok ,,SFI" pojawia sie ,SH", oznacza to ze oprdcz
funkcji SFI dodatkowo aktywna jest funkcja SlagHammer.
SFIi SH nie mozna dezaktywowac.

Goracy start SFI
do ustawiania czasu gorgcego startu w potgczeniu z zajarzeniem SFI

W czasie zajarzenia SFI, w obrebie ustawionego czasu goracego startu trwa faza
spawania tukiem natryskowym, ktdra — niezaleznie od trybu pracy — podwyzsza

wartosc¢ ciepta oddawanego, zapewniajac przez to gtebsze wtopienie od samego

poczatku spawania.

wyt. / 0,01—2,00 s
Ustawienie fabryczne: wyt.

Parametry reczne

Prad zajarzenia (recznego)
do ustawiania pragdu zajarzenia w przypadku spawania metodg MIG/MAG Stan-
dard Manual

100-550 A (TPS 320i, TPS 320i C)
100-600 A (TPS 400i)

100—650 A (TPS 500i, TPS 600i)
Ustawienie fabryczne: 500 A

Cofanie drutu (reczne)

do ustawiania wartosci cofania drutu (= wartosci bedacej potgczeniem ruchu co-
fania drutu i czasu) w przypadku spawania metodg MIG/MAG Standard Manual
Cofanie drutu zalezy od wyposazenia uchwytu spawalniczego.

0,0-10,0
Ustawienie fabryczne: 0,0

Cofanie drutu

Cofanie drutu

do ustawiania wartosci cofania drutu (= wartosci bedacej potgczeniem ruchu co-
fania drutu i czasu)

Cofanie drutu zalezy od wyposazenia uchwytu spawalniczego.
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Parametry pro-
cesowe dla funk-
cji Ustawienia
gazu

0,0—10,0
Ustawienie fabryczne: 0,0

PL

Dla funkgcji ,Ustawienia gazu” mozna ustawi¢ i wyswietli¢ nastepujgce parametry
procesu:

Wyptyw gazu przed spawaniem
do ustawiania czasu wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku spawalniczego

0_919 S
Ustawienie fabryczne: 0,1 s

Wyptyw gazu po zakonczeniu spawania
do ustawiania czasu wyptywu gazu po zakonczeniu jarzenia sie tuku spawalniczego

0-60s
Ustawienie fabryczne: 0,5 s

Wspoétczynnik gazu
zalezny od zastosowanego gazu ostonowego
(tylko w potaczeniu z opcjg Regulator gazu OPT/i)

auto / 0,90—20,00

Ustawienie fabryczne: auto

(w przypadku standardowych gazéw z bazy danych spawania Fronius, wspdtczyn-
nik korekcji system ustawia automatycznie)

Wartos¢é zadana gazu
Przeptyw gazu ostonowego
(tylko w potaczeniu z opcjg Regulator gazu OPT/i)

wyt. / auto / 0,5—30,0 l/min
Ustawienie fabryczne: 15,0 l/min

WAZNE! W przypadku wysokiej nastawy przeptywu gazu ostonnego (np. 30 l/min)
nalezy zapewni¢ odpowiednio szeroki przewdd gazowy!

Ustawienia dla wartosci zadanej gazu ,,auto”

W przypadku ustawienia ,auto” wartos¢ zadana gazu dostosowuje sie automa-
tycznie w obrebie ustawionego zakresu pradu do obecnej wartosci pradu spawa-
nia.

Dolna granica pradu
do ustawiania dolnej granicy zakresu pradu

O—maks. A
Ustawienie fabryczne: 50 A

Wartosé zadana gazu w przypadku dolnej granicy pradu

0,5—30,0 l/min
Ustawienie fabryczne: 8,0 l/min

Gdrna granica pradu
do ustawiania gornej granicy zakresu pradu

O—maks. A
Ustawienie fabryczne: 400 A
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Parametry pro-
cesowe dla funk-
cji Regulacja
procesu

Stabilizator wto-
pienia

140

Wartosé zadana gazu w przypadku gornej granicy pradu

0,5—30,0 l/min
Ustawienie fabryczne: 25,0 l/min

W trybie Job mozna zapisa¢ ustawienia powyzszych parametréw indywidualnie
dla kazdego zadania.

Dla funkcji Regulacja procesu mozna ustawi¢ i wyswietli¢ nastepujgce parametry
procesowe:

- STABILIZATOR WTOPIENIA

- Stabilizator dtugosci tuku

- Kombinacja stabilizatora wtopienia i stabilizatora dtugosci tuku

Stabilizator wtopienia stuzy do ustawiania maks. dozwolonej zmiany predkosci
podawania drutu, aby w przypadku zmiennego wolnego wylotu drutu utrzymac
prad spawania, a tym samym wtopienie na stabilnym lub statym poziomie.

Parametr ,Stabilizator wtopienia” jest dostepny tylko wtedy, gdy w zrédle energii
aktywna jest opcja WP PMC (Welding Process Puls Multi Control) lub opcja WP
LSC (Welding Process Low Spatter Control).

auto / 0,0—-10,0 m/min (ipm)
Ustawienie fabryczne: 0 m/min

auto
dla wszystkich charakterystyk zapisana jest wartos¢ 10 m/min, stabilizator wto-
pienia jest aktywny.

O
Stabilizator wtopienia jest nieaktywny.
Predkos¢ podawania drutu pozostaje stata.

0,1-10,0
Stabilizator wtopienia jest aktywny.
Prad spawania pozostaje staty.



Przyktady zastosowania

Stabilizator wtopienia = 0 m/min (nieaktywny)
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Stabilizator wtopienia = 0 m/min (nieaktywny)

Zmiana dtugosci wolnego wylotu drutu elektrodowego (h) powoduje zmiane rezy-
stancji w obwodzie spawania ze wzgledu na dtuzszy wolny wylot drutu (s,).
Regulacja napiecia statego w celu uzyskania statej dtugosci tuku powoduje ob-
nizenie $redniej wartosci pradu, a co za tym idzie, mniejszg gtebokos¢ wtopienia
(X2)-

Stabilizator wtopienia = n m/min (aktywny)
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Stabilizator wtopienia = n m/min (aktywny)

Zadanie wartosci dla stabilizatora wtopienia w przypadku zmiany wolnego wylotu
drutu (s; ==> s,) powoduje, ze mozna zachowa¢ statg dtugosé tuku spawalniczego
bez wigkszych zmian wartosci pradu.

Gtebokos¢ wtopienia (x4, X5) pozostaje w przyblizeniu réwna i stabilna.

Stabilizator wtopienia = 0,5 m/min (aktywny)
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Stabilizator wtopienia = 0,5 m/min (aktywny)

Aby w przypadku zmiany wolnego wylotu drutu (s; ==> s3) utrzymac¢ zmiang war-
tosci pradu spawania na poziomie tak niskim jak to mozliwe, predkos¢ podawania
drutu system zwieksza lub zmniejsza o0 0,5 m/min.

W przedstawionym przyktadzie do ustawionej wartosci 0,5 m/min (pozycja 2) sys-
tem utrzymuje dziatanie stabilizujgce bez zmiany wartos$ci pradu.

I... Prad spawania vp ... Predkos¢ podawania drutu

Stabilizator Stabilizator dtugosci tuku

dtugosci tuku Stabilizator dtugosci tuku przez regulacje zwarcia wymusza powstanie krétkich,
pozadanych z punktu widzenia spawalnictwa tukow spawalniczych i utrzymuje je
na stabilnym poziomie takze w przypadku zmiennego wolnego wylotu drutu lub
wptywu zaktécen zewnetrznych.

Parametr stabilizacji dtugosci tuku jest dostepny tylko wtedy, gdy w zrédle energii
jest wtgczona opcja WP PMC (Welding Process Puls Multi Control).

0,0 / auto / 0,1-5,0 (wptyw stabilizatora)
Ustawienie fabryczne: 0,0

0,0
Stabilizator dtugosci tuku jest nieaktywny.

auto

- W przypadku gazdéw obojetnych (100% Ar, He itp.) zapisana jest wartos¢ = 0.

- W przypadku pozostatych materiatéw / kombinacji gazéw zapisana jest za-
lezna od charakterystyki wartos¢ 0,2—0,5.

- Dla predkosci podawania drutu od 16 m/min zapisana jest wartos¢ = O

0,1-5,0
Stabilizator dtugosci tuku jest aktywny.
Nastepuje zmniejszanie dtugosci tuku, az do wystapienia zwarc.

WSKAZOWKA!

Jezeli aktywny jest stabilizator dtugosci tuku, normalna korekta dtugosci tuku

spawalniczego dziata tylko na poczatku spawania.

» Potem wartos¢ korekty dtugosci tuku spawalniczego nie wyswietla sie juz w
parametrach spawania.
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Przyktady zastosowania
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Stabilizator dtugoscituku=0/0,5/2,0

(Dstabilizator dtugosci tuku = 0
(Dstabilizator dtugosci tuku = 0,5

(Dstabilizator dtugosci tuku = 2

I TA]
vV, [m/min]
U V]

Stabilizator dtugosci tuku =0/0,5/2,0

Uaktywnienie stabilizatora dtugosci tuku zmniejsza dtugosc¢ tuku az do wystagpie-
nia zwarcia. Mozna w lepszy sposéb wykorzystac zalety krétkiego, stabilnie regu-
lowanego tuku spawalniczego.

Podwyzszenie wartosci stabilizatora dtugosci tuku powoduje dalsze skrécenie
dtugosci tuku (L1 ==> L2 ==> L3). Mozna w lepszy sposdb wykorzystaé zalety
krotkiego, stabilnie regulowanego tuku spawalniczego.

Stabilizator dtugosci tuku w przypadku zmiany ksztattu spoiny oraz pozycji

Stabilizator dtugosci tuku jest nieak-
tywny

Zmiana ksztattu spoiny lub pozycji spa-
wanhia moze negatywnie wptynac na re-
zultat spawania

Stabilizator dtugosci tuku jest aktyw-
ny

Liczba i czas zwar¢ sg regulowane,
wtasciwosci tuku spawalniczego pozo-
stajg takie same w przypadku zmiany
ksztattu spoiny lub pozycji spawania.

I ... Prad spawania vp ... Predkos¢ podawania drutu U ... Napiecie spawania
* — Liczba zwar¢
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Kombinacja sta-
bilizatora wto-
pienia i stabiliza-
tora dtugosci
tuku
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Przyktad: Zmiana wolnego wylotu drutu

<

/

———q—9-

Ql

Stabilizator dtugosci tuku bez stabilizatora wtopienia

Zalety krotkiego tuku spawalniczego
pozostajg utrzymane, takze w przypad-
ku zmiany wolnego wylotu drutu, po-
niewaz wtasciwos$ci zwarcia pozostajg
niezmienione.

Stabilizator dtugosci tuku ze stabilizatorem wtopienia

Jezeli stabilizator wtopienia jest aktyw-
ny, wtopienie pozostaje identyczne
takze przypadku zmiany wolnego wylo-
tu drutu.

Zachowanie w przypadku zwarcia jest
regulowane przez stabilizator dtugosci
tuku.

I ... Prad spawania vp ... Predko$¢ podawania drutu U ... Napiecie spawania
* ... Liczba zwar¢ As ... Zmiana wolnego wylotu drutu



Parametry pro-
cesu dla funkgcji
SynchroPuls

W przypadku spawania metodg SynchroPuls mozna ustawic¢ nastepujgce parame-
try procesu:

(1) SynchroPuls
do aktywacji/dezaktywacji funkcji SynchroPuls

wyt./wt.
Ustawienie fabryczne: wt.

(2) Podajnik drutu
do ustawiania $redniej predkosci podawania drutu, a co za tym idzie, mocy spawa-
nia w przypadku metody spawania SynchroPuls

np.: 2—25 m/min (ipm)
(w zaleznosci od predkosci podawania drutu i charakterystyki spawania)
Ustawienie fabryczne: 5,0 m/min

(3) Odchylenie predkosci podawania drutu

do ustawiania odchylenia predkosci podawania drutu:

w przypadku metody spawania SynchroPuls ustawiona predkos$¢ podawania drutu
zwigksza sie lub zmniejsza naprzemiennie o warto$¢ odchylenia predkosci poda-
wania drutu. Odpowiednie parametry dopasowujg sie stosownie do tego przyspie-
szenia/opdznienia podajnika drutu.

0,1-6,0 m/min / 5—235 ipm
Ustawienie fabryczne: 2,0 m/min

WSKAZOWKA!

Maksymalnie mozliwe do ustawienia odchylenie predkosci podawania drutu wy-
noszace 6 m/min (235 ipm) jest mozliwe tylko dla czestotliwo$ci maks. 3 Hz.

W zakresie czestotliwosci 3—10 Hz zmniejsza sie mozliwe do nastawienia odchy-
lenie predkosci podawania drutu.

(4) Czestotliwosé
do ustawiania czestotliwosci w przypadku SynchroPuls

0,5—10,0 Hz
Ustawienie fabryczne: 3,0 Hz

WSKAZOWKA!

W trybie TWIN, ustawienie czegstotliwosci w gtdwnym zrédle zasilania oddziatuje
takze na zrdédto pradu slave.
Ustawienie czestotliwosci w zrdodle pradu slave jest bezskuteczne.

(5) Duty Cycle (high)
do okreslenia wagi czasu trwania wyzszego punktu pracy w okresie SynchroPuls

10—90%
Ustawienie fabryczne: 50 Hz

WSKAZOWKA!

W trybie TWIN, ustawienie Duty Cycle (high) w gtéwnym Zrédle zasilania od-
dziatuje takze na zrédto pradu slave.
Ustawienie Duty Cycle (high) w zrodle pradu slave jest bezskuteczne.
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(6) Korekta dtugosci tuku high

do korekty dtugosci tuku spawalniczego w przypadku metody spawania Synchro-
Puls w gérnym punkcie pracy (= $rednia predkos$é podawania drutu plus odchyle-
nie predkosci podawania drutu)

-10,0 — +10,0
Ustawienie fabryczne: 0,0

- — kroétki tuk spawalniczy
0 — niekorygowana dtugosc¢ tuku spawalniczego
+ — dtuzszy tuk spawalniczy

WSKAZOWKA!

Jezeli aktywna jest metoda spawania SynchroPuls, normalna korekta dtugosci

tuku spawalniczego nie wptywa na proces spawania.

» Potem wartosc¢ korekty dtugosci tuku spawalniczego nie wyswietla sie juz w
parametrach spawania.

(7) Korekta dtugosci tuku low

do korekty dtugosci tuku spawalniczego w przypadku metody spawania Synchro-
Puls w dolnym punkcie pracy (= srednia predkos¢ podawania drutu minus odchy-
lenie predkosci podawania drutu)

-10,0 — +10,0
Ustawienie fabryczne: 0,0

- — krotki tuk spawalniczy
0 — niekorygowana dtugosc¢ tuku spawalniczego
+ — dtuzszy tuk spawalniczy

vy [m/min] 1/F (4)
4

25%  75%

Np. SynchroPuls, Cykl pracy (high) = 25%
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Parametry pro-
cesu dla funkgcji
«~Proces Mix"

W przypadku proceséw mieszanych w pozycji ,,Proces Mix" mozna ustawic¢
nastepujace parametry procesu:

PL

Podajnik drutu vp *
Predkos¢ podawania drutu

1,0—25,0 m/min / 40—985 ipm

Zostanie zastosowana wartos¢ predkosci podawania drutu albo mozna jg okresli¢
i zmieni¢ w parametrach procesu Mix.

Korekta dtugosci tuku spawalniczego
-10,0 — +10,0

Zostanie zastosowana wartos¢ korekty dtugosci tuku spawalniczego, albo mozna
jg okresli¢ i zmieni¢ w parametrach procesu Mix.

Korekta pulsowania
do zmiany energii impulsu w fazie tuku pulsujgcego

-10,0 — +10,0

Zostanie zastosowana wartos$¢ korekty pulsowania/dynamiki albo mozna jg
okresli¢ i zmieni¢ w parametrach procesu Mix.

Czas trwania korekty mocy w gére (3) *
do ustawiania czasu trwania gorgcej fazy procesu podczas procesu mieszanego

-10,0 — +10,0
Ustawienie fabryczne: O

Czas trwania korekty mocy w gore i w dot umozliwia ustawienie proporcji fazy
goracej do zimnej fazy procesu.

Wydtuzenie czasu trwania korekty mocy w gére powoduje obnizenie czestotli-
wosci procesu i wydtuzenie fazy procesu PMC.

Skrdocenie czasu trwania korekty mocy w gére powoduje zwigkszenie czestotli-
wosci procesu i skrécenie fazy procesu PMC.

Czas trwania korekty mocy w dét (2) *
do ustawiania czasu trwania zimnej fazy procesu podczas procesu mieszanego

-10,0 — +10,0 / 1—100 cykli CMT (dla charakterystyk CMT mix)
Ustawienie fabryczne: O

Czas trwania korekty mocy w gore i w dot umozliwia ustawienie proporcji fazy
gorgcej do zimnej fazy procesu.

Wydtuzenie czasu trwania korekty mocy w dot powoduje zmniejszenie czestotli-
wosci procesu i wydtuzenie fazy procesu LSC lub wydtuzenie fazy procesu CMT
w przypadku CMT mix.

Skrécenie czasu trwania korekty mocy w dot powoduje zwigkszenie czestotliwosci
procesu i skrécenie fazy procesu LSC lub skrécenie fazy procesu CMT w przy-
padku CMT mix.

Korekta mocy w dét (1) *
do ustawiania wktadu energii w zimnej fazie procesu podczas procesu mieszanego
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-10,0 — +10,0
Ustawienie fabryczne: O

Zwiekszenie korekty mocy w dot powoduje zwigkszenie predkosci podawania dru-
tu i wyzszg wartos¢ wktadu energii w zimnej fazie procesu LSC lub zimnej fazie
procesu CMT.

* Parametry sg przedstawione na ponizszych wykresach
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Mieszany proces spawania PMC i LSC. Po gorqcej fazie procesu PMC cyklicznie nastgpuje zimna fa-
za procesu LSC.
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Mieszany proces ztozony z procesu PMC i wstecznego ruchu drutu wywotywanego przez jednostke
PushPull. Po gorqcej fazie procesu PMC nastepuje zimna faza niskoprqdowa z przesuwem
wyréwnawczym.
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CMT mix

L
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Mieszany proces spawania CMT i PMC. Po gorqcych fazach spawania PMC nastepujq zimne fazy
spawania CMT.

(2) Korekta mocy w dot

(2) Korekta czasu niskiej mocy
(3) Korekta czasu wysokiej mocy
VD Predkos¢ podawania drutu
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Parametry pro-
cesowe dla funk-
cji Regulacja
procesu TWIN
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Parametry procesowe dla funkcji Regulacja procesu TWIN sg dostepne tylko w
trybie pracy TWIN.

Podajnik drutu
Predkos¢ podawania drutu

1,0—25,0 m/min / 40—985 ipm

Zostanie zastosowana wartosc¢ predkosci podawania drutu albo mozna jg okresli¢
i zmieni¢ w parametrach TWIN.

Korekta dtugosci tuku spawalniczego
-10,0 — +10,0

Zostanie zastosowana warto$¢ korekty dtugoséci tuku spawalniczego albo mozna
jg okresli¢ i zmieni¢ w parametrach TWIN.

Korekta pulsowania/dynamiki
do zmiany energii pulsowania w fazie procesowej tuku pulsujgcego

-10,0 — +10,0

Zostanie zastosowana wartos¢ korekty pulsowania/dynamiki albo mozna jg
okresli¢ i zmieni¢ w parametrach TWIN.

Stabilizator wtopienia
Szczegoty — patrz strona 140

0,0 / auto / 0,1—10,0 m/min
Ustawienie fabryczne: 0 m/min

Stabilizator dtugosci tuku
Szczegodty — patrz strona 142

auto / 0,0-10,0
Ustawienie fabryczne: O

Stosunek synchronizacji pulsowania
do regulacji silnie zréznicowanych predkosci podawania drutu miedzy tukiem spa-
walniczym lead i trail

auto, 1/1, 1/2, 1/3
Ustawienie fabryczne: auto

Przesuniecie fazy lead/trail
do regulacji czasowego przesunigcia miedzy oderwaniem kropli lead a oderwa-
niem kropli trail

auto, 0—95%
Ustawienie fabryczne: auto

Opoznienie zajarzenia trail
do ustawiania opdznienia zajarzenia pomigdzy tukami spawalniczymi lead i trail

auto/wyt./ 0-2s
Ustawienie fabryczne: auto



Parametry pro-
cesudla CMT
Cycle Step

Parametry pro-
cesowe dla Con-
stantWire

CMT Cycle Step
do aktywacji / dezaktywacji funkcji CMT Cycle Step

PL

wt. / wyt.

Podajnik drutu
Predkos¢ podawania drutu, definiuje wydajnos¢ stapiania w fazie procesu spawa-
nia, a tym samym wielko$¢ zgrzeiny punktowej;

Zakres regulacji: w m/min (ipm), w zaleznosci od charakterystyki spawania

Zostanie zastosowana wartosc¢ predkosci podawania drutu albo mozna jg okresli¢
i zmieni¢ w parametrach CMT Cycle Step.

Cykle (wielko$é zgrzeiny punktowej)

do ustawiania liczby cykli CMT (kropli spawania) dla zgrzeiny punktowej;

Liczba cykli CMT i ustawiona predkos¢ podawania drutu definiujg wielkos$¢ zgrze-
iny punktowe;.

1-2000

Czas przerwy spawania wielosciegowego
do ustawiania czasu miedzy poszczegdlnymi zgrzeinami punktowymi

0,01-2,00 s

Im wyzsza jest wartosé czasu przerwy spawania przerywanego, tym chtodniejszy
jest proces spawania (wigksza tuskowatosc).

Cykle spawania wielosciegowego
do ustawiania liczby powtdérzen cykli CMT wraz z przerwg, az do konca spawania

stale / 1 — 2000
stale

powtdrzenia sg stale kontynuowane;
koniec spawania przyktadowo przez ,,Arc Off"”

Predkos$¢ podawania drutu

0,0—maks. m/min (zaleznie od zastosowanego podajnika drutu)
Ustawienie fabryczne: 5,0 m/min

Prad

O—maks. A (zaleznie od zastosowanego zrodta energii)
Ustawienie fabryczne: 50 A

Ograniczenie napiecia

auto/1-50V
Ustawienie fabryczne: auto

W razie wybrania opcji ,auto” ograniczenie napiecia definiuje ustawiona charakte-
rystyka.
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Parametry pro-
cesu spawania
punktowego

Parametry pro-

cesowe dla spa-
wania wieloscie-
gowego
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Stabilizator styku

wyt./wt.
Ustawienie fabryczne: wyt.

W razie niepozgdanego wyjecia drutu spawalniczego z jeziorka lutowniczego/
spawalniczego, nastgpuje przyspieszenie drutu spawalniczego, aby natychmiast
przywroécié styk.

Zapewnia to stabilizacje procesu lutowania i kompensacje krotkotrwatych btedow
procesu.

Potaczenie z masg

tak/nie
Ustawienie fabryczne: tak

W razie wyboru opcji ,tak” nastepuje zamkniecie obwodu pragdowego potgcze-
niem z masa, przyktadowo do zastosowan z gorgcym drutem oraz aby umozliwi¢
korzystanie z rozszerzonych sygnatdéw procesu.

Cofanie drutu
Odcinek, o jaki cofa sie drut spawalniczy w razie ruchu wstecz

0,0—10,0
Ustawienie fabryczne: 0,0

Ustawienie odcinka dla ruchu wstecz drutu spawalniczego zapobiega przywiera-
niu drutu spawalniczego na koricu procesu spawania.

Czas spaw. punktowego

0,1-10,0 s
Ustawienie fabryczne: 1,0 s

Spawanie wielosciegowe
do aktywacji/dezaktywacji spawania wielosciegowego

wyt./wt.
Ustawienie fabryczne: wyt.

Predkos$¢ podawania drutu

0,0—maks. m/min (zaleznie od zastosowanego podajnika drutu)

Czas spawania wielosciegowego

0,01-9,9s
Ustawienie fabryczne: 0,3 s

Czas przerwy spawania wielosciegowego

wyt. / 0,01-9,9 s
Ustawienie fabryczne: 0,3 s

Cykle spawania wielosciegowego

stale / 1—99
Ustawienie fabryczne: stale



Parametry pro-
cesowe dla usta-
wienia recznego

Kalibracja R/L

Prad zajarzenia
do ustawiania pradu zajarzenia w przypadku spawania metodg MIG/MAG Stan-
dard Manual

PL

100-550 A (TPS 320i, TPS 320i C)
100—600 A (TPS 400i)

100-650 A (TPS 500i, TPS 600i)
Ustawienie fabryczne: 500 A

Cofanie drutu

do ustawiania wartos$ci cofania drutu (= wartosci bedacej potgczeniem ruchu co-
fania drutu i czasu) w przypadku spawania metodg MIG/MAG Standard Manual
Cofanie drutu zalezy od wyposazenia uchwytu spawalniczego.

0,0-10,0
Ustawienie fabryczne: 0,0

Stromosé charakterystyki

auto / U state / 1000 — 8 A/V
Ustawienie fabryczne: auto

Kompensacja rezystancji obwodu spawania (R) i indukcyjnosci obwodu spawania
(L), jezeli zmodyfikowano jeden z nizej wymienionych komponentdw systemu spa-
wania:

- pakiety przewodéw uchwytu spawalniczego,

- Pakiety przewoddéw

- przewody masy, przewody pradowe;

- Podajniki drutu

- uchwyty spawalnicze, uchwyty elektrod;

- jednostki PushPull.

Warunki dla kalibracji R/L:

System spawania musi by¢ kompletny: zamkniety obwdd spawalniczy z uchwytem
spawalniczym i pakietem przewodow uchwytu spawalniczego, podajnikami drutu,
przewodem masy i pakietem przewodow potgczeniowych.

Przeprowadzenie kalibracji R/L:

E Wybrac¢ ,Parametry procesowe / Ogélne / Kalibracja R/L".

Zostang wyswietlone biezgce wartosci indukcyjnosci obwodu spawania i rezystan-
cji obwodu spawania.

Nacisnag¢ przycisk ,,Dalej” / nacisng¢ pokretto regulacyjne / nacisng¢ przycisk
uchwytu

Zostanie wyswietlony drugi ekran kreatora funkcji kalibracji R/L.
E' Postepowaé zgodnie z instrukcjami na ekranie.

WAZNE! Styk miedzy zaciskiem masy a elementem spawanym musi zostaé
wykonany na oczyszczonej powierzchni elementu spawanego.

Nacisnagc¢ przycisk ,Dalej” / nacisng¢ pokretto regulacyjne / nacisng¢ przycisk
uchwytu
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Zostanie wyswietlony trzeci ekran kreatora funkcji kalibracji R/L.

E' Postepowac zgodnie z instrukcjami na ekranie.

Nacisng¢ przycisk ,,Dalej” / nacisng¢ pokretto regulacyjne / nacisng¢ przycisk
uchwytu

Zostanie wyswietlony czwarty ekran asystenta funkcji kalibracji R/L.

Postepowacé zgodnie z instrukcjami na ekranie.

Nacisnag¢ przycisk uchwytu / nacisng¢ przycisk ,Dalej” / nacisng¢ pokretto re-
gulacyjne.

Po udanym pomiarze nastgpi wyswietlenie biezgcych wartosci.
E' Nacisng¢ przycisk ,Zakoncz" / nacisng¢ pokretto regulacyjne.

Alternatywnie, kalibracje R/L mozna tez przeprowadzi¢ uchwytem spawalniczym
JobMaster.



Parametry pro-
cesowe dla kon-
figuracji TIG /
elektrody

Dla metody spawania TIG mozna ustawic i wyswietli¢ nastgpujgce parametry pro-
cesu:

Parametry procesu dla spawania recznego elektroda otulona:

Czas pradu startowego
do ustawiania czasu aktywnoéci pradu startowego

0,0—2,0s
Ustawienie fabryczne: 0,5 s

Charakterystyka
do wyboru charakterystyki elektrody

I-constant / 0,1—20,0 A/V / P-constant / ztobienie powietrzem
Ustawienie fabryczne: I-constant

con-20A/V (1) Prosta pracy dla elektrody otu-

(4) lonej

(2) Prosta pracy dla elektrody otu-
lonej przy zwigkszonej dtugosci
tuku spawalniczego

(3) Prosta pracy dla elektrody otu-
lonej przy zmniejszonej dtugosci

. tuku spawalniczego

T oS (4)  Charakterystyka w przypadku

- wybranego parametru ,I-con-
stant” (staty prad spawania)

(5) Charakterystyka w przypadku
wybranego parametru ,0,1—20"
(charakterystyka opadajgca z
regulowanym pochyleniem)

(6) Charakterystyka w przypadku
wybranego parametru ,,P-con-
stant” (stata moc spawania)

U (V)

0 100 200 300 400 1 (A)

(7) Przyktad ustawienia dynamiki w przypadku wybranej charakterystyki (4)
(8) Przyktad ustawionej dynamiki w przypadku wybranej charakterystyki (5)
lub (6)

I-constant (staty prad spawania)

- Jesli ustawiony jest parametr ,I-constant”, prad spawania jest utrzymywany
na statym poziomie niezaleznie od napiecia spawania. Daje to w efekcie pio-
nowa charakterystyke (4).

- Parametr ,I-constant” nadaje si¢ szczegdlnie dobrze do elektrod rutylowych
i zasadowych.

0,1—20,0 A/V (charakterystyka opadajgca z regulowanym pochyleniem)

- Parametrem ,0,1—20" mozna ustawi¢ charakterystyke opadajacg (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 celu-
lozowych.

P-constant (stata moc spawania)
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- Jesli ustawiony jest parametr ,P-constant”, moc spawania jest utrzymywana
na statym poziomie niezaleznie od napiecia i prgdu spawania. Daje to w efek-
cie charakterystyke (6) o ksztatcie hiperboli.

- Parametr ,P-constant” nadaje sie szczegdlnie dobrze dla elektrod celulozo-
wych.

Ztobienie powietrzem

- Specjalna charakterystyka ztobienia powietrzem z elektrodg weglowag

| (8) (1) Prosta pracy dla elektrody otu-
v (a)d) lonej
o0 1 ‘\‘(6) (2) Prosta pracy dla elektrody otu-
o \\ L ——O lonej przy zwiekszonej dtugosci
@ w—T 1 tuku spawalniczego
“L— é(ﬁ}*&é%)’./ﬁ;si (3) Prosta pracy dla elektrody otu-
1 I o % - lonej przy zmniejszonej dtugosci
20 ;///—//(4) () tuku spawalniczego
w0 F (4) Charakterystyka w przypadku
‘ ‘ - —‘—(7) wybranego parametru ,I-con-
100 | 200 300 w0 1A stant” (staty prad spawania)
L-50% 1+ Dynamk (5) Charakterystyka w przypadku

wybranego parametru ,0,1—20"
(charakterystyka opadajgca z
regulowanym pochyleniem)

(6) Charakterystyka w przypadku
wybranego parametru ,,P-con-
stant” (stata moc spawania)

(7 Przyktad ustawionej dynamiki w przypadku wybranej charakterystyki (5)
lub (6)

(8) Mozliwa zmiana pradu w razie wyboru charakterystyki (5) lub (6) w za-
leznosci od napiecia spawania (dtugosci tuku spawalniczego)

(a) Punkt pracy przy duzej dtugosci tuku spawalniczego
(b) Punkt pracy w przypadku ustawionego pradu spawania Iy
(c) Punkt pracy przy matej dtugosci tuku spawalniczego

Przedstawione charakterystyki (4), (5) i (6) odnoszg sie do zastosowania elektrody
otulonej, ktorej charakterystyka przy okreslonej dtugosci tuku spawalniczego od-
powiada prostej pracy (1).

W zaleznosci od ustawionego pradu spawania (I) punkt przeciecia (punkt pracy)
charakterystyk (4), (5) i (6) przesuwany jest wzdtuz prostej pracy (1). Punkt pracy
informuje o aktualnym napieciu spawania oraz o aktualnym pradzie spawania.

Przy ustawionym na state pradzie spawania (Iy) punkt pracy moze przesuwac sie

wzdtuz charakterystyk (4), (5) i (6), w zaleznosci od aktualnego napiecia spawania.
Napiecie spawania U zalezy od dtugosci tuku spawalniczego.

Jesli zmieni sie dtugos$é tuku spawalniczego, np. odpowiednio do prostej pracy (2),
punkt pracy jest wynikiem przeciecia odpowiedniej charakterystyki (4), (5) lub (6)
z prostg pracy (2).

Dotyczy charakterystyk (5) i (6): W zaleznosci od napiecia spawania (dtugosci
tuku spawalniczego) wartos¢ pradu spawania (I) réwniez sie zmniejsza lub
zwigksza, przy statej wartosci nastawczej dla Iy.




Anti stick
do aktywacji/dezaktywacji funkcji Anti-Stick

PL

wyt./wt.
Ustawienie fabryczne: wt.

W przypadku skracajgcego sie tuku spawalniczego, napiecie spawania moze spasc¢
do takiego poziomu, ze elektroda otulona bedzie mie¢ sktonnosci do przywiera-
nia. Ponadto moze nastgpi¢ wyzarzenie elektrody otulonej.

Wyzarzeniu zapobiega funkcja Anti-Stick. Gdy elektroda topliwa zaczyna przy-
wierag, zrédto energii wytacza prad spawania po uptywie 1,5 sekundy. Po oddzie-
leniu elektrody topliwej od elementu spawanego proces spawania mozna konty-
nuowac bez przeszkad.

Napiecie odciecia
do ustawiania wartosci napigcia, dla ktérej moze nastgpi¢ zakonczenie procesu
spawania przez nieznaczne uniesienie elektrody topliwe;.

20—-90V
Ustawienie fabryczne: 90 V

Dtugosc tuku jest zalezna od napigcia spawania. Aby zakoniczy¢ proces spawania,
zwykle wymagane jest znaczne uniesienie elektrody topliwej. Parametr ,Napigcie
przerwania tuku” umozliwia ograniczenie napigcia spawania do wartosci, ktéra
umozliwia zakonczenie procesu spawania juz przy nhieznacznym uniesieniu elek-
trody topliwe;j.

WAZNE! Jeéli jednak podczas spawania czesto nastepuje nieoczekiwane za-
konczenie procesu spawania, nalezy ustawi¢ wyzszg warto$¢ parametru ,Napigcie

przerwania tuku”.

Parametry procesowe dla spawania TIG:

Napiecie odciecia
do ustawiania wartosci napiecia, dla ktérej moze nastgpi¢ zakonczenie procesu
spawania przez nieznaczne uniesienie uchwytu spawalniczego TIG.

10,0—-30,0 V
Ustawienie fabryczne: 14 V

Czutosé Comfort Stop
do aktywacji/dezaktywacji funkcji TIG Comfort Stop

wyt/0,1-1,0V
Ustawienie fabryczne: 0,8 V

W chwili zakonczenia procesu spawahia po znacznym zwiekszeniu dtugosci tuku
spawalniczego nastepuje automatyczne wytaczenie prgdu spawania. Dzieki temu
mozna unikng¢ zbednego wydtuzania tuku spawalniczego podczas unoszenia
uchwytu spawalniczego TIG z zaworem gazu.
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Przebieg:

1] 2 3 4][5]

7|7 |

e AN

E' Poprzez spawanie
|z| Na koricu spawania uniesé na krotko uchwyt spawalniczy.

Nastgpi wyrazne wydtuzenie tuku spawalniczego.

E' Opuscié uchwyt spawalniczy.
- tuk spawalniczy zostanie znacznie skréocony.
- Nastgpita aktywacja funkcji TIG Comfort Stop.
Utrzymywac¢ wysokos¢ uchwytu spawalniczego.
- Prad spawania jest obnizany liniowo (opadanie).
- tuk spawalniczy zgasnie.

WAZNE! Warto$é opadania jest zdefiniowana na state i nie mozna jej ustawié.

E Unies¢ uchwyt spawalniczy od elementu spawanego.




Parametry procesowe komponentéw i monitoro-

wanie

Parametry pro-
cesu Komponen-
ty i monitorowa-
nie

Parametry pro-
cesu dla kompo-
nentéw

WSKAZOWKA!

W zaleznosci od typu urzadzenia, wyposazenia i WeldingPackage zainstalowa-
nych w zrodle energii, wskazania i kolejnosé parametréw procesowych moga sie
réznic¢ od zaprezentowanych.
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Welding

Welding process

Process
parameters
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Dla komponentéw systemu spawania mozna ustawic¢ i wyswietli¢ nastepujgce pa-
rametry procesu:

Chtodnica

Tryb pracy chtodnicy
do ustawienia, czy chtodnica ma by¢ wytaczona, wtaczona, czy tez uzywana auto-
matycznie
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eco / auto / wt. / wyt. (w zaleznosci od chtodnicy)
Ustawienie fabryczne: auto

Opodbznienie btedu chtodnicy
do ustawiania czasu miedzy uaktywnieniem czujnika przeptywu a wystaniem ko-
munikatu ostrzegawczego

5—-25s
Ustawienie fabryczne: 5 s

Poziom ostrzegawczy przeptywu ptynu chtodzacego

(tylko, jezeli w chtodnicy zainstalowano opcje czujnika temperatury Flow)
Po uaktywnieniu parametru, w razie spadku ponizej wprowadzonej wartosci,
nastgpi wygenerowanie ostrzezenia.

wyt. / 0,75—0,95 l/min
Ustawienie fabryczne: wyt.

Predkos¢ podawania drutu

Predkos$¢ nawlekania drutu
do ustawiania predkosci nawlekania drutu, z jakg system nawleka drut elektrodo-
wy do wigzki uchwytu palnika spawalniczego

np.:2—25 m/min / 20—3935 ipm
(w zaleznosci od predkosci podawania drutu)
Ustawienie fabryczne: 10 m/min

WSKAZOWKA!

Predkos$¢ nawlekania drutu mozna tez ustawié¢ w oknie pojawiajgcym sie po na-

ci$nieciu przycisku nawlekania drutu:

» Nacisng¢ przycisk nawlekania drutu.

» Nacisng¢ i obracac¢ pokretto regulacyjne, zeby zmienic¢ wartos¢ predkosci na-
wlekania drutu.

» Wybraé ,Zamknij” lub nacisng¢ pokretto regulacyjne, aby zatwierdzi¢ usta-
wiong wartosa.

Zrédta energii

Przekroczenie czasu zajarzenia
Dtugos¢ drutu do wytgczenia zabezpieczajgcego

wyt. / 5—100 mm (0,2—3,94 in)
Ustawienie fabryczne: wyt.

WSKAZOWKA!

Parametr procesowy Przekroczenie czasu zajarzenia jest funkcjg zabezpie-
czajaca.

Zwtaszcza w przypadku wysokich predkosci podawania drutu, dtugos¢ drutu wy-
magana do wytgczenia zabezpieczajgcego moze réznic¢ sig od ustawionej dtugosci
drutu.

Zasada dziatania:

Nacisniecie przycisku palnika powoduje natychmiastowe rozpoczecie wyptywu ga-
zu przed rozpoczeciem spawania. Nastepnie uruchamia sie podawanie drutu i
proces zajarzenia. Jezeli w obrebie ustawionej dtugosci drutu nie nastepuje
przeptyw pradu, urzgdzenie wytacza sie samoczynnie.

W celu ponowienia proby nacisng¢ przycisk palnika.




Przewdd Sense
do wtgczania/wytagczania funkcji ,,Przewéd Sense”

PL

wyt./wt.
Ustawienie fabryczne: wt.

~Przewdd Sense” to dodatkowy sprzet do bezposredniego pomiaru napiecia na
elemencie spawanym. Funkcja stuzy do prawidtowego okreélenia wartosci rzeczy-
wistej, jezeli do spawania elementu jednoczesnie stosuje sig kilka procesow spa-
wania i istnieje niebezpieczenstwo wystgpienia sprzgezonych napig¢ zaktdcajgcych
wskutek niekorzystnego utozenia pakietu przewodow lub wspdélnych przewodow
masy.

Ustawienia robota

Czutosc TouchSensing

do ustawiania czutosci podczas TouchSensing w zwigzku z zamontowang w podaj-
niku drutu opcjg wyszukiwania potozenia dyszy gazowej OPT/i WF dla réznego ro-
dzaju powierzchni elementéw oraz zewnetrznych czynnikow zaktdcajgcych

Ustawienie ,,Czutos¢ TouchSensing” nie wptywa na opcjg OPT/i Touch Sense Adv.

Touchsensing = wyszukiwanie potozenia spoiny poprzez przytozone napigcie czuj-
nika w trakcie spawania zautomatyzowanego
Touchsensing wykorzystuje dysze gazowg lub drut elektrodowy.

TouchSensing dyszg gazowg dziata tylko wtedy,

- gdy opcja wyszukiwania potozenia dyszy gazowej OPT/i WF jest zintegrowana
z podajnikiem drutu robota
lub

- Gdy opcja OPT/i Touch Sense Adv. jest zainstalowana w podajniku drutu ro-
bota albo Zrddle energii.

- Gdy obecny jest interfejs robota.

0—-10
Ustawienie fabryczne: 1

(6]
dla powierzchni czystych, dtugie i intensywne zwarcie, solidne i niewrazliwe na
zaktdcenia

10
do powierzchni ze zgorzeling, czuto$¢ na zaktécenia zalezna od pomiaru
Nie nadaje sig do spawania kilkoma zrédtami energii na jednym elemenciel

Izolowanych powierzchni nie mozna wykrywad.

Procedura okreslania czutosci TouchSensing:

- Rozpoczg¢ od wartosci ustawionej fabrycznie 1.

- Jesli nie jest odbierany zaden sygnat wyzwalajgcy, nalezy zwigkszy¢ czutosé
Touchsensing.

WAZNE! W przypadku wyzszej czutoéci TouchSensing zwigksza sie tez podatnoéé
na zaktocenial

Wykrywanie krawedzi ,,WireSense"
do aktywacji / okreslenia wykrywania krawedzi przez WireSense (opcja)

wyt / 0,5—20,0 mm
Ustawienie fabryczne: wyt.

Wykrywanie krawedzi ,WireSense" dziata tylko
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Kalibracja syste-
mu

162

- w zastosowaniach automatycznych;

- gdy zrodto energii wyposazono w opcje OPT/i WireSense (odblokowanie pro-
gramowe);

- w potaczeniu z komponentami systemu CMT WF 60i Robacta Drive CMT, SB
500i R z buforem drutu lub SB 60i R i WFi Reel.

Funkcje WireSense zwykle uaktywnia sterownik robota. Zaraz po zadaniu przez
sterownik robota wartosci > 0,5 mm, nastgpi zastgpienie recznie ustawionej war-

tosci w zrodle energii.

Jezeli aktywny jest parametr ,przekroczenie czasu zajarzenia”, obowigzuje on tez
dla funkcji WireSense.

W przypadku nadrzednych sterownikow robota o niewielkim zakresie sygnatu (np.
dla wézkow liniowych) funkcje WireSense mozna recznie ustawi¢ w zrodle energii.

Przyktad Economy-Image:

- Funkcjag Start/Stop steruje sterownik.
- Zadanie wysoko$ci krawedzi odbywa sig w Zzrddle energii.

Jezeli w systemie spawania uzywane sg dwa silniki, w celu utrzymania stabilnosci
procesu nalezy je skalibrowac.

W przypadku systeméw spawania wyposazonych w jednostki PushPull lub szpulo-
we podajniki drutu, po zakonczeniu instalacji lub wymianie podajnikéw drutu na-
lezy przeprowadzi¢ kalibracje systemu.

Zostanie wyswietlona stosowna wskazdwka.

E Wybrac ,OK" i rozpocza¢ kalibrowanie systemu.

Pojawia sig asystent kalibracji systemu.

|E| Postepowaé zgodnie z wyswietlanymi instrukcjami.

Kalibracje systemu mozna tez uruchomic recznie.
Procedura wykonania kalibracji systemu:

Wybrac¢ ,Parametry procesu / Komponenty i monitorowanie / Kalibracja sys-
temu”.

Jezeli konieczna jest kalibracja systemu, zostanie uruchomiony asystent kalibracji
systemu. Zostaje wyswietlony pierwszy krok asystenta kalibracji systemu:

|E| Postepowaé zgodnie z instrukcjami na ekranie.

Aby wywotac¢ kolejne kroki asystenta kalibracji systemu, wybra¢ przycisk ,,Da-
lej” / nacisng¢ pokretto regulacyjne.

W przypadku pomyslnego zakonczenia kalibracji systemu, na wyswietlaczu pojawi
sie odpowiednie potwierdzenie.

Aby zakonhczy¢ dziatanie asystenta kalibracji systemu, wybrac¢ przycisk ,,Za-
koncz" / nacisng¢ pokretto regulacyjne.



Monitorowanie
zrywania tuku
spawalniczego

Zwarcie do
koncowki

Wybra¢ Parametry procesu / Komponenty i monitorowanie / Monitorowanie
zrywania tuku spawalniczego

Pojawi sie¢ menu ,Kontrola tuku ustawienia”.

|E| Obracajgc pokretto regulacyjne wybraé parametr.
E' Nacisnag¢ pokretto regulacyjne (niebieski kolor tta).

Obracajgc pokrettem regulacyjnym, zmieni¢ wartos¢ parametru (niebieskie
tto).

Reakcja na przerwg w tuku = ignorieren (nieaktywna):
Zrodto energii nie przerwie pracy, a na wyswietlaczu nie pojawi sie komunikat
o btedzie.

Reakcja na przerwe w tuku = Fehler (aktywna):

Jezeli dojdzie do zerwania tuku spawalniczego i w ciggu ustawionego czasu
zerwania tuku spawalniczego nie nastgpi przywrdocenie przeptywu pradu,
urzadzenie wytgczy sie samoczynnie, a na wyswietlaczu pojawi sie komunikat
o btedzie.

Ustawienie fabryczne = ignorieren

Czas zrywania tuku spawalniczego = 0—2,00 s
W przypadku przekroczenia ustawionego przedziatu czasu wystapi btad.

Ustawienie fabryczne = 0,2 s

|E| Wybraé ,OK", aby uaktywni¢ monitorowanie zrywania tuku spawalniczego.

Wybra¢ Parametry procesu / Komponenty i monitorowanie / Zwarcie do
koncowki

Pojawi sie ekran ,Zwarcie do koncéwki—menu Setup”.

|z| Obracajgc pokretto regulacyjne wybra¢ parametr.
E' Nacisngé pokretto regulacyjne (niebieski kolor tta).

Obracajagc pokretto regulacyjne, zmieni¢ warto$¢ parametru (na niebieskim
tle)

Zwarcie do koncowki = ignorowanie:
Monitorowanie przywierania drutu do koncowki pragdowej jest wytgczone.

Zwarcie do koncowki = Fehler (aktywne):
W przypadku przywarcia drutu do koncowki prgdowej nastgpi przerwanie pro-

cesu spawania.

WAZNE! Monitorowanie jest mozliwe tylko dla proceséw spawania tukiem
zwarciowym.

Ustawienie fabryczne = ignorieren
Czas filtrowania = 0,5-5,0 s
Maksymalny czas bez zwarcia tuku spawalniczego przed przerwaniem procesu

spawania.

Ustawienie fabryczne = 0,5 s
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Zwarcie do ele-
mentu

Sprzeganie ob-
wodu spawania

164

E' Wybraé ,OK", aby zamkngé¢ ekran ustawien

Wybra¢ Parametry procesu / Komponenty i monitorowanie / Zwarcie do ele-
mentu

Pojawi sig ekran ,Zwarcie do elementu—menu Setup”.

|E| Obracajgc pokretto regulacyjne wybraé parametr.
E' Nacisnag¢ pokretto regulacyjne (niebieski kolor tta).

Obracac pokretto regulacyjne i zmienié warto$¢ parametru (na niebieskim
tle).

Zwarcie do elementu = ignorieren:
Monitorowanie przywierania drutu do elementu spawanego jest wytgczone.

Zwarcie do elementu = Fehler(aktywne):
W przypadku przywarcia drutu do elementu spawanego nastapi przerwanie
procesu spawania.

Ustawienie fabryczne = ignorieren

|E| Wybrac¢ ,OK", aby zamkna¢ ekran ustawien

Ta funkcja umozliwia pomiar indukcyjnosci w obwodzie spawalniczym.
Indukeyjnosci mogg powodowac problemy podczas spawania, przyktadowo gdy
kilka systemow spawa jeden element.

Pomiar indukcyjnosci i odpowiednie zarzgdzanie przewodami umozliwia zapo-
biezenie problemom podczas spawania juz w chwili uruchamiania systemu spawa-

nia.

Wybranie przycisku ,,Sprzeganie obwodu spawania” powoduje uruchomienie od-
powiedniego asystenta.

W celu pomiaru indukcyjnos$ci w obwodzie spawalniczym wykonywa¢ instruk-
cje asystenta.

Wyniki pomiaru:

Rcoupling I'(coupling
Rezultat (common ground) (inductive coupling)
bardzo dobry o mQ 0%
dobry 1-2,5 mQ 2—-15%
przecietny 3—15 mQ 16—-30%
zty 16—100 mQ 31-100%

System zapisuje wyniki w dzienniku.



Monitorowanie
koncowki drutu

Szczegotowe informacje na temat sprzgzenia obwodu spawania podano w instruk-
cji obstugi ,,Wytyczne zarzadzania kablami” — 42,0426,0420,xx.
Instrukcja obstugi jest dostgpna w formacie HTML pod tym tgczem:

https://manuals.fronius.com/html/4204260420

Wybrac¢ ,Parametry procesu / Komponenty i monitorowanie / Monitorowanie
konca drutu”.

Pojawi sie ekran ,,Kontrola konca drutu — menu Setup”.

Obracac pokretto regulacyjne i w zaleznosci od obecnej opcji monitorowania
konca drutu wybra¢ odpowiedni parametr:

(2) Reakcja na koniec drutu dla

OPT/i WF R WE ring sensor
Wire end drum sensor (2) error 4,100,878,CK

Wire end ring sensor (1) error

Wire end wire spool (3) error  (2) Reakcja na koniec drutu dla
OPT/i WF R WE drum
4,100,879,CK

(3) Reakcja na koniec drutu dla
OPT/i WF R wire end
4,100,869,CK

E' Nacisnag¢ pokretto regulacyjne (niebieski kolor tta).

Obracajgc pokretto regulacyjne, zmieni¢ wartos¢ parametru (na niebieskim
tle)

Reakcja = Btad:

Btad konca drutu, nastgpi natychmiastowe przerwanie procesu spawania.
Btad pojawi sie na wyswietlaczu.

Reakcja = Po zakonhczeniu spoiny:

Wyswietlenie na wyswietlaczu btedu konca drutu nastgpi po zakornczeniu

obecnego procesu spawania.

Reakcja = Zignoruj (nieaktywna):
Brak reakcji w przypadku wykrycia konca drutu

Ustawienie fabryczne = Btad

E' Wybrac¢ ,OK", aby zamknac¢ ekran ustawien
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Monitorowanie
gazu

166

Parametry monitorowania gazu sg dostepne tylko wtedy, gdy podajnik drutu lub
SplitBox jest wyposazony w opcje czujnika przeptywu gazu OPT/i.

W przypadku monitorowania gazu mozna okresli¢ dolhg granice przeptywu gazu.
Jezeli przez okreslony czas utrzymuje sig spadek przeptywu gazu ponizej tej gra-
nicy, system natychmiast wyswietla komunikat o btedzie i zatrzymuje spawanie.

Wybrac¢ ,Parametry procesu / Komponenty i monitorowanie / Monitorowanie
gazu".

Pojawi si¢ menu ,Monitoring gazu".
E' Obracajgc pokretto regulacyjne wybraé parametr:

Dolny limit gazu
Zakres ustawienia: 0,5—30,0 l/min
Ustawienie fabryczne: 7,0 l/min

Maks. czas odchylenia gazu
Zakres ustawien: wyt. / 0,1-10,0 s
Ustawienie fabryczne: 2,0 s

Czujnik wspoétczynnika gazu
Zakres ustawien: auto / 0,90—20,00

Przeglad waznych wspdtczynnikéw gazu:
1.00—C1 (CO,)

1.52—M21 ArC-18

1.69—M12 ArC-2.5

1.72-11 (argon)

11.8-12 (hel)

Ustawienie fabryczne: auto

WSKAZOWKA!

Nieprawidtowo ustawiony wspétczynnik gazu moze mie¢ ogromny wptyw na ilosé

gazu ostonowego, a tym samym na wynik spawania.

Wszystkie standardowe gazy z bazy danych spawalniczych Fronius sg

uwzgledniane w ustawieniach ,,auto”.

» Reczna regulacja wspotczynnika gazu jest zalecana tylko dla gazow specjal-
nych i tylko po konsultacji.

E Nacisngé pokretto regulacyjne (niebieski kolor tta).
Obrdcié pokretto regulacyjne i zmieni¢ warto$é parametru (niebieskie tto).
E' Wybrac¢ ,OK", aby zamkna¢ ekran ustawien



Kontrola sity po- IE' Wybrac¢ ,Parametry procesowe / Komponenty i monitorowanie / Monitorowa- i
dajnika nie sity silnika".

Pojawi sig zestawienie ,Kontrola sity podajnika”.
|E| Obracajac pokretto regulacyjne wybrac¢ parametr:
Kontrola sity podajnika

Zakres ustawienia:

Zignoruj (brak reakc;ji)

Ostrzezenie (wyswietli sie ostrzezenie)

Btad (system przerwie proces spawania, wyswietli sie¢ komunikat o btedzie)
Ustawienie fabryczne: Zignoruj

Maksymalna sita
Zakres ustawienia: 0—999 N
Ustawienie fabryczne: O N

Maksymalny czas odchylenia sity
Zakres ustawienia: 0,1—10,0 s
Ustawienie fabryczne: 3 s

E' Nacisngé pokretto regulacyjne (niebieski kolor tta).
Obrécic pokretto regulacyjne i zmieni¢ wartos$c¢ parametru (niebieskie tto).

|E| Wybrac¢ ,OK", aby zamkna¢ ekran ustawien

Monitorowanie Parametry monitorowania bufora drutu sg dostepne, jezeli w systemie spawania
bufora drutu zainstalowano bufor drutu.

Wybra¢ ,Parametry procesu / Komponenty i monitorowanie / Monitorowanie
bufora drutu”.

Reakcje na pusty bufor drutu mozna ustawic¢:

Btgd / Po koncu spoiny / Zignoruj
Ustawienie fabryczne: Btad

Btad
Gdy bufor drutu jest pusty, nastepuje przerwanie spawania i wyswietlenie ko-
munikatu o btedzie.

Po koncu spoiny
Po zakoniczeniu obecnego spawania wyswietli sie¢ komunikat o btedzie, nie ma
mozliwosci rozpoczecia kolejnego spawania.

Zignoruj
Brak reakcji na pusty bufor drutu.

|z| Obracajgc i naciskajgc pokretto regulacyjne wybra¢ dany parametr.
E' Wybrac¢ ,OK", aby zamkna¢ ekran ustawien
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Parametry procesowe zadania

Zestawienie —
parametry pro-
cesowe zadania

Optymalizacja
parametréw pro-
cesowych zada-
nia

168

Welding

Optimize Job Correction limits
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W celu optymalizacji zadania mozna ustawi¢ nastepujgce parametry procesu:

Parametry robocze

Podajnik drutu
do ustawiania predkosci podawania drutu

np.: 2—25 m/min (ipm)
(w zalezno$ci od predkosci podawania drutu i charakterystyki spawania)

Korekta dtugosci tuku spawalniczego
do korygowania dtugosci tuku spawalniczego

-10,0 — +10,0

- — krotki tuk spawalniczy0 — niekorygowana dtugosé tuku spawalniczego+ —
dtuzszy tuk spawalniczy

Korekta pulsowania
podczas spawania MIG/MAG Puls-Synergic i PMC do korekcji energii pulsowania

-10,0 — +10,0

- — mniejsza sita odrywania kropli

O — neutralna sita odrywania kropli

+ — zwigkszona sita odrywania kropli

lub

Korekta dynamiki

podczas spawania MIG/MAG Standard-Synergic, LSC i CMT do ustawiania pradu

zwarciowego i pradu w razie przerwania zwarcia

-10,0 — +10,0



-10
twardszy tuk spawalniczy (wyzszy prad w razie przerwania zwarcia, zwigkszona
ilos¢ odpryskow spawalniczych)

PL

+10
bardziej migkki tuk spawalniczy (nizszy prad w razie przerwania zwarcia, mata
ilos¢ odpryskow spawalniczych)

Parametry metody spawania

Zmien charakterystyke — obecne ID: xxxx
Wyswietli si¢ nr ID obecnie zapisanej charakterystyki.

Nacisnigcie pokretta regulacyjnego umozliwia zmiang metody spawania i charak-
terystyki.

Metoda spawania
Wyswietli sie metoda spawania przyporzadkowana danej charakterystyce.

Wtadciwosce
Wyswietli sig¢ wtasciwosc przyporzgdkowana danej charakterystyce.

Tryb pracy uchwytu spawalniczego
do ustawiania trybu pracy

2-takt / 4-takt / S2-takt, S4-takt / spawanie punktowe

Pozostate parametry procesu mozliwe do ustawienia sg zgodne z juz opisanymi
parametrami procesu:

Regulacja procesu TWIN — patrz strona 150

(tylko jezeli w systemie spawania jest interfejs TWIN)
- Wspdtczynnik synchronizacji impulsow

- Przesunigcie fazy Lead/Trail

- Opodznienie zaptonu Trail

Poczatek/koniec spawania — patrz strona 136
- Prad startowy

- Korekta dtugosci tuku - start

- Czas pradu startu

- Slope1

- Slope2

- Prad koncowy

- Korekta dtugosci tuku — koniec
- Czas pradu krateru

- SFI

- SFI Hotstart

- Cofanie drutu

Spawanie punktowe — patrz strona 152
- Czas spawania punktowego

Regulacja procesu — patrz strona 140
- Stabilizator wtopienia
-  Stabilizator dtugosci tuku

SynchroPuls — patrz strona 145
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- Synchropuls

- Delta predkosci podawania drutu

- Czestotliwose

- Cykl

- Korekta dtugosci tuku - wysoki impuls
- Korekta dtugosci tuku - niski impuls

Ustawienia procesu Mix — patrz strona 147
- Korekta czasu wysokiej mocy

- Korekta czasu niskiej mocy

- Korekta niskiej mocy

CMT Cycle Step — patrz strona 151

tylko, gdy w zrodle energii jest dostepna opcja OPT/i CMT Cycle Step.
- CMT Cycle Step

- CykKle (wielkos¢ punktu)

- Czas przerwy spawania wielosciegowego

- Czas cyklu spawania wielosciegowego

Ustawienia gazu — patrz strona 139

- Wyptyw gazu przed spawaniem

- Wyptyw gazu po zakonczeniu spawania
- Przeptyw gazu

- Wspdtczynnik gazu

Moc
- gobrna granica korekty mocy
- dolna granica korekty mocy

Korekta dtugosci tuku spawalniczego — patrz strona 172
- godrna granica korekty dtugoséci tuku spawalniczego
- dolna granica korekty dtugosci tuku spawalniczego

Jobslope — patrz strona 172
- Jobslope

Dokumentacja — patrz strona 200
-  Stopien probkowania

Limit Monitoring — patrz strona 171
(tylko w potaczeniu z opcjg OPT/i Limit Monitoring)
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Parametry pro-
cesowe dla gra-
nic korekty za-
dania

- Wartos¢ zadana napiegcia

- Dolna granica napiecia

- Goérna granica napiecia

- Maksymalny czas odchylenia napigcia

- Wartos¢ zadana pradu

- Dolna granica pradu

- Goérna granica pradu

- Maksymalny czas odchylenia pradu

- Wartosé zadana predkosci podawania drutu
- Dolna granica predkosci podawania drutu
- Goérna granica predkosci podawania drutu
- Maksymalny czas odchylenia predkosci podawania drutu
- Wartosc¢ zadana czasu spawania

- Dolna granica czasu spawania

- Godrna granica czasu spawania

- Monitorowanie czasu trwania spawania

- Wartos¢ zadana energii

- Dolna granica energii

- Gorna granica energii

- Monitorowanie energii

- Reakcja po przekroczeniu

PL

Komponenty — patrz strona 159
- Wprowadzanie drutu

WSKAZOWKA!

Po ustawieniu parametréw, w opcji ,,Optymalizacja Job'a", odpowiednimi przyci-
skami mozna takze zmieni¢ nazwe zadan, skopiowaé je lub skasowacé.

Dalsze informacje dotyczgce optymalizacji zadania zawarto w rozdziale ,, Tryb
spawania”, czes¢ , Tryb Job" na stronie 116.

Dla granic korekty zadania mozna ustawic¢ i wyswietli¢ nastgpujgce parametry
procesowe:

Moc

Gdrna granica mocy
do ustawiania gérnej granicy mocy dla zadania

0 —20%
Ustawienie fabryczne: 0%

Dolna granica mocy
do ustawiania dolnej granicy mocy dla zadania

-20 — 0%
Ustawienie fabryczne: 0%

Korekta dtugosci tuku spawalniczego

Gorna granica korekty dtugosci
do ustawiania gornej granicy korekty dtugosci tuku spawalniczego dla zadania
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Parametry pro-
cesu dla usta-
wien wstepnych
funkcji ,Zapisz
jako Job"
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0,0 — 10,0
Ustawienie fabryczne: O

Dolna granica korekty dtugosci
do ustawiania dolnej granicy korekty dtugosci tuku spawalniczego dla zadania

-10,0 - 0,0
Ustawienie fabryczne: O

Dalsze informacje dotyczgce granic korekty zadania zawarto w rozdziale ,Tryb
spawania”, czes¢ ,, Tryb Job" na stronie 118.

Po potwierdzeniu wyswietlonych informacji dla ustawierh wstgpnych funkcji ,Za-
pisz jako Job" mozna ustawi¢ nastepujgce parametry procesu:

Jobslope

Jobslope
definiuje czas migdzy obecnym, wybranym i nastepnym zadaniem

0,0—-10,0s
Ustawienie fabryczne: 0 s

Granica korekty zadania MIG/MAG

gorna granica korekty mocy

0—20%
Ustawienie fabryczne: 0%

dolna granica korekty mocy

0 —-20%
Ustawienie fabryczne: 0%

gorna granica korekty dtugosci tuku spawalniczego

0,0-10,0
Ustawienie fabryczne: 0,0

dolna granica korekty dtugosci tuku spawalniczego

0,0—-10,0
Ustawienie fabryczne: 0,0

Limit Monitoring
(tylko w potaczeniu z opcjg OPT/i Limit Monitoring)

Dolna granica napigcia
do ustawiania dolnej granicy napiecia w zaleznos$ci od wartosci zadanej

-10,0-0,0V
Ustawienie fabryczne: 0 V

Gdrna granica napigcia
do ustawiania gornej granicy napigcia w zaleznos$ci od wartosci zadanej



0,0—10,0 V
Ustawienie fabryczne: 0 V

PL

Maksymalny czas odchylenia napiecia
do ustawiania, przez jaki maksymalnie czas moze trwac¢ odchylenie napiecia

wyt. / 0,1—10,0 sUstawienie fabryczne: wyt.

Dolna granica natezenia pradu
do ustawiania dolnej wartosci granicznej pradu w zaleznosci od wartosci zadanej

-100,0—0,0 A
Ustawienie fabryczne: O

Gdrna granica natezenia pradu
do ustawiania gérnej granicy pragdu w zaleznosci od wartosci zadanej

0,0—-100,0 A
Ustawienie fabryczne: O

Maksymalny czas odchylenia pradu
do ustawiania, przez jaki maksymalnie czas moze trwac¢ odchylenie pradu

wyt. / 0,1-10,0 s
Ustawienie fabryczne: wyt.

Dolna granica predkosci podawania drutu
do ustawiania dolnej granicy predkosci podawania drutu

-10,0—0,0 m/min (ipm)
Ustawienie fabryczne: 0 m/min

Godrna granica predkosci podawania drutu
do ustawiania gornej granicy predkosci podawania drutu

0,0—10,0 m/min (ipm)
Ustawienie fabryczne: 0 m/min

Maksymalny czas odchylenia predkosci podawania drutu
do ustawiania, przez jaki maksymalnie czas moze trwac¢ odchylenie predkosci po-
dawania drutu

wyt. / 0,1-10,0 s
Ustawienie fabryczne: wyt.

Dolna granica czasu spawania
do ustawiania dolnej granicy czasu spawania

0,0—50,0s
Ustawienie fabryczne: 1,0

Gdrna granica czasu spawania
do ustawiania gérnej granicy czasu spawania

0,0-50,0s
Ustawienie fabryczne: 1,0

Monitorowanie czasu spawania
do aktywacji/dezaktywacji monitorowania czasu spawania

wt./wyt.
Ustawienie fabryczne: wt.
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Dolna granica energii
do ustawiania dolnej granicy energii

0,0— maks.
Ustawienie fabryczne: -1,0

Gdrna granica energii
do ustawiania gérnej granicy energii

0,0—maks.
Ustawienie fabryczne: 1,0

Monitorowanie energii
do aktywacji/dezaktywacji monitorowania energii

wt./wyt.
Ustawienie fabryczne: wt.

Reakcja przy przekroczeniu
do ustawiania reakgcji, gdy nastgpi spadek ponizej lub wzrost powyzej wartosci
granicznej

Zignoruj/Ostrzezenie/Btad
Ustawienie fabryczne: Zignoruj

Zignoruj
Brak monitorowania wartosci granicznych i brak zapisu w dzienniku

Ostrzezenie
W przypadku wzrostu powyzej lub spadku ponizej wartosci granicznej na wyswie-
tlaczu pojawia sie ostrzezenie, ale nie nastepuje przerwanie procesu spawania.

Btad

W przypadku wzrostu powyzej lub spadku ponizej wartosci granicznej nastepuje
natychmiastowe zatrzymanie procesu spawania, a na wyswietlaczu pojawia sie ko-
munikat o btedzie.



Uustawienia wstepne
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Uustawienia wstepne

Informacje
ogélne

Przeglad

PL

WSKAZOWKA!

Z powodu aktualizacji oprogramowania sprzetowego w danym urzadzeniu moga
byé dostepne funkcje, ktdre nie sg opisane w Instrukcji obstugi lub odwrotnie.
Ponadto poszczegodlne ilustracje mogg nieznacznie réznic sie od elementow
obstugowych danego urzadzenia. Sposdb dziatania elementdéw obstugowych jest
jednak identyczny.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedow obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytadizrozumied caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczace bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentdw sys-
temu.

Pozycja ,Ustawienia wstepne” zawiera nastgpujgce opcje:
- Wskazanie

- System

- Dokumentacja

- Administracja
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Ustawienia wstepne — wyswietlanie

Ustawienia Welding
:\{Stepne wyswie- Language Units / Standards
acza @ e -
= A il
Welding process aystem

Time & Date Easyjobs 2]

- »
(- *-d-m BEE NN g__"

Process Documentation

parameters System data Synergic lines
[ |

== EE|

ol |

Parameter view Parameter view Administration

GMAW =) GMAW ijob "

Ustawienie jezy- E Wybra¢ Ustawienia wstepne / Wyswietlacz / Jezyk
ka E' Obracajgc pokretto regulacyjne wybrac¢ jezyk.

E Wybrac¢ ,OK" / nacisng¢ pokretto regulacyjne

Ustawianie jed- E' Wybra¢ Ustawienia wstepne / Wyswietlacz / Jednostki / Normy
nostek/norm [2] Wybrac zadang jednostke.
E' Wybra¢ norme:
EN
Oznaczenie spoiwa wg normy europejskiej
(np. AlMg 5, CuSi3, Steel, itp.)
AWS

Oznaczenie spoiwa wg normy American Welding Standard
(np. ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6 itp.)

Wybrac¢ wskazanie danych spawania na koricu spawania

Hold
Na koncu spawania wy$wietlg sie obecne wartosci rzeczywiste.

Mean
Wyswietlg sig wartosci $rednie w catej fazie pragdu gtownego.

IE' Wybraé ,OK".

Zostanie wyswietlone zestawienie dostepnych jednostek i norm.
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Ustawianie daty i
godziny

Ustawianie daty i
godziny

Data i godzina mogg by¢ przyporzgdkowywane przez NTP (Network Time Proto- i
koll) lub ustawiane recznie.

IEI Wybrac¢ ,Ustawienia wstepne / Wyswietlacz / Czas i data”

Przyporzgdkowanie daty i godziny przez NTP

Serwer DNS musi by¢ dostepny lub konieczna jest konfiguracja przy recznym
ustawieniu parametrow sieciowych (patrz ,Reczne ustawianie parametréw siecio-
wych”, strona 191).

|E| Wybraé opcje ,,Czas i data automatycznie”.

Wprowadzi¢ adres lokalnego serwera czasu.
Adres lokalnego serwera czasu mozna uzyskac¢ od administratora IT lub przez
Internet (np.: pool.ntb.org).

Wprowadzi¢ strefe czasowa.
Strefa czasowa musi by¢ zgodna z lokalizacjg zrédta energii.

E' Wybraé test serwera czasu, aby rozpoczgé¢ synchronizacje czasu.

Czas serwera NTP zostaje zsynchronizowany ze zrédtem energii. Jesli serwer NTP
jest ustawiony, godzina jest synchronizowana réwniez po ponownym uruchomie-
niu zrédta energii, o ile mozliwe jest nawigzanie potgczenia z serwerem czasu.

El Wybraé ,Przypisz".

Czas i data ust. reczne
Aby byto mozliwe reczne ustawienie daty i godziny, opcja ,Czas i data automa-
tycznie"” nie moze by¢ zaznaczona.

|E| Obracajgc pokretto regulacyjne, wybraé parametr:
Rok/miesigc/dzienn/godzing/minute
(na biatym tle).

E' Nacisnag¢ pokretto regulacyjne, aby zmieni¢ parametr (na niebieskim tle).
Obracajgc pokretto regulacyjne ustawié zgdang warto$c (na niebieskim tle).
El Nacisngé pokretto regulacyjne i zatwierdzi¢ ustawiong wartosé (na biatym tle).
E' Wybrac¢ ,OK" / nacisng¢ pokretto regulacyjne.

Wyswietlg sie wstepne ustawienia wyswietlania.

Data i godzina moga by¢ przyporzagdkowywane przez NTP (Network Time Proto-
koll) lub ustawiane recznie.

E' Wybrac¢ ,Ustawienia wstgpne / Wyswietlacz / Czas i data”

Przyporzgdkowanie daty i godziny przez NTP

Serwer DNS musi by¢ osiggalny lub konieczna jest konfiguracja przy rgcznym
ustawieniu parametrow sieciowych (patrz ,Reczne ustawianie parametrow siecio-
wych").

E' Wybra¢ opcje ,Czas i data automatycznie”.

Wprowadzi¢ adres lokalnego serwera czasu
Adres lokalnego serwera czasu mozna uzyskac¢ od administratora IT lub przez
Internet (np.: pool.ntb.org).
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Wprowadzi¢ strefe czasowa
Strefa czasowa musi by¢ zgodna z lokalizacjg zrodta energii.

E Wybrac test serwera czasu, aby rozpocza¢ synchronizacje czasu.

Czas serwera NTP zostaje zsynchronizowany ze zrédtem energii. Jesli serwer NTP
jest ustawiony, godzina jest synchronizowana réwniez po ponownym uruchomie-
niu zrédta energii, o ile mozliwe jest nawigzanie potgczenia z serwerem czasu.

|E| Wybraé ,Przypisz”.

Czas i data ust. reczne
Aby byto mozliwe reczne ustawienie daty i godziny, opcja ,Czas i data automa-
tycznie” nie moze by¢ zaznaczona.

Obracajgc pokretto regulacyjne, wybrac¢ parametr:
Rok/miesigc/dzienrn/godzing/minute
(na biatym tle)

E' Nacisngé pokretto regulacyjne, aby zmieni¢ parametr (na niebieskim tle).
Obracajgc pokretto regulacyjne ustawi¢ zgdang wartos$é (na niebieskim tle).
E Nacisnac¢ pokretto regulacyjne i zatwierdzi¢ ustawiong wartosé (na biatym tle).
E' Wybrac¢ ,OK" / nacisna¢ pokretto regulacyjne.

Wyswietlg sie wstepne ustawienia wyswietlania.



Wywotanie da-
nych systemo-

wych

E Wybrac¢ Ustawienia wstepne / Wyswietlacz / Dane systemowe

PL

Zostang wyswietlone biezgce dane systemowe.

Moc tuku spawalniczego z wartosci chwilowych w kW
Ze wzgledu na wysoka czestotliwosé probkowania wartosci pomiarowych w przy-
padku nieciggtych procesdw spawania warto$¢ IP wskazuje prawidtowg wartos¢

Srednig mocy tuku spawalniczego.

Dla znanej predkosci spawania mozna obliczy¢ energie elektryczng odcinka:

E=IP/vs

E energia elektryczna odcinka w kJ/cm
IP moc tuku w kW

VS predkosé¢ spawania w cm/s

Energia tuku w kJ

Ze wzgledu na wysokg czestotliwosé probkowania wartosci pomiarowych w przy-
padku nieciggtych procesdéw spawania wartos¢ IE wskazuje prawidtowg sume
energii tuku spawalniczego.

Energia tuku spawalniczego jest sumg mocy tuku spawalniczego przez caty czas
spawania.

W przypadku znanej dtugosci spoiny mozna obliczy¢ elektryczng energig odcinka:

E=IE/L

E energia elektryczna odcinka w kJ/cm
IE energia tuku w kJ

L dtugos$¢ spoiny w cm

Energia tuku jest uzywana gtéwnie w przypadku spawania recznego do obliczania
energii odcinka.

v

o)

obecna predkos¢ spawania w cm/min;

obecnie ustawione zadanie;
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obecna spoina;

20

Czas wykonywania obecnej spoiny w s

©

biezgca wartos¢ pradu silnika w A, podajnik drutu 1
(podajnik najblizej tuku spawalniczego)

©

biezgca wartos¢ pradu silnika w A, podajnik drutu 2
(np. tylny podajnik drutu w systemie Push/Pull)

©

biezgca wartos¢ pradu silnika w A, podajnik drutu 3
(np. tylny szpulowy podajnik drutu w systemie Push/Pull wyposazonym w szpulo-
wy podajnik drutu)

—

F

G,

obecna sita silnika w N, silnik podajnika drutu 1;

E

®

obecna sita silnika w N, silnik podajnika drutu 2;

E

©

obecna sita silnika w N, silnik podajnika drutu 3;

biezgcy przeptyw w chtodnicy w l/min
(w przypadku zainstalowanej opcji czujnika temperatury i przeptywu OPT/i CU)



komunikat o btedzie, jezeli natezenie przeptywu < 0,7 l/min

biezgcy przeptyw gazu ostonowego
(w przypadku posiadania opcji Regulator gazu OPT/i)

PL

catkowite zuzycie gazu ostonowego
(w przypadku posiadania opcji Regulator gazu OPT/i)

biezgca temperatura ptynu chtodzgcego w chtodnicy w °C
(w przypadku zainstalowanej opcji czujnika temperatury i przeptywu OPT/i CU)

komunikat o btedzie, jezeli temperatura ptynu chtodzacego > 70°C
(mierzona na odptywie ptynu chtodzgcego)

czas jarzenia sie tuku w h

taczna liczba roboczogodzin zrédta energii w h

|E| Aby wyj$¢ z menu danych systemowych, wybra¢ ,,OK".

Wyswietlg sie wstepne ustawienia wyswietlania.
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Wyswietlanie
charakterystyk

Wyswietlanie pa-
rametrow
MIG/MAG

184

IE' Wybrac¢ ,Ustawienia wstepne / Wyswietlacz / Charakterystyki”
Wyswietlg sie opcje wyswietlania charakterystyk.
IEI Wybra¢ zgdang opcje wyswietlania

Pokaz tylko nowe linie synergiczne:
W ustawieniach materiatu bedg wyswietlone tylko biezgce charakterystyki.

Pokaz wszystkie linie synergiczne:
Dodatkowo do biezacych charakterystyk, w ustawieniach materiatu wyswietla

sig¢ takze zastgpione, starsze charakterystyki. Mozna je tez wybra¢ w czasie
wprowadzania ustawien materiatu.

E' Wybrac¢ ,, OK".

Wyswietlg sie wstepne ustawienia wyswietlania.

Ta funkcja umozliwia wyswietlenie dodatkowych parametrow lub ustawien przy
parametrach spawania MIG/MAG.

Parametry robocze
prad, napiecie, grubos¢ materiatu, moc, korekta dtugosci tuku spawalniczego, ko-
rekta pulsowania/dynamiki

ParametrSFI
SFI, SFI goracy start

Regulacja procesu
stabilizator wtopienia, stabilizator dtugosci tuku spawalniczego

Ustawienia SynchroPuls
Synchropuls, odchylenie predkosci podawania drutu, czestotliwosé, cykl pracy
(high), korekta tuku spawalniczego high, korekta tuku spawalniczego low

Ustawania spawania wielosciegowego
Spawanie wielosciegowe, cykle spawania wieloSciegowego, czas przerwy spawania
wielosciegowego, czas spawania wielosciegowego

Process Mix
czas trwania korekty mocy w goéreg, czas trwania korekty mocy w dét, korekta mo-
cy w dot

CycleStep
CMT Cycle Step, cykle (wielkosé zgrzeiny punktowej), czas przerwy spawania wie-
losciegowego, cykle spawania wielosciegowego

Ustawienia AC
balans mocy AC, cykle ujemne AC, cykle dodatnie AC

Ustawienia poczatku/konca spawania

prad startowy, poczatek korekty dtugosci tuku spawalniczego, czas pradu starto-
wego, Slope 1, Slope 2, prad koncowy, koniec korekty dtugosci tuku spawalnicze-
go, czas pradu koncowego

Ustawienia spawania punktowego
Czas spawania punktowego




Wskazania Job-
Master
MIG/MAG

Wstegpne ustawienia gazuwartos$¢ zadana gazu, wyptyw gazu przed spawaniem,
wyptyw gazu po zakohczeniu spawania

PL

Regulacja procesu TWIN
stosunek synchronizacji pulsu, przesuniecie fazy lead/trail, opdznienie zajarzenia
trail

Rozszerzanie parametrow wyswietlacza:

E' Wybra¢ Ustawienia wstepne / Wyswietlacz / Wyswietlanie parametru
MIG/MAG

|z| Obracajgc pokretto regulacyjne wybra¢ parametr.
E' Nacisnagé pokretto regulacyjne
Wybrac¢ ,OK", aby opusci¢ Ustawienia wyswietlania parametrow MIG/MAG

Parametr zostanie wskazany przy parametrach spawania i tam mozna go zmienic.

Ta funkcja umozliwia okreslenie funkcji i parametrow dostepnych dla uchwytu
spawalniczego JobMaster.

Parametry robocze

numer zadania, EasyJobs, prad, predkos¢ podawania drutu, napiecie, grubosé
materiatu, moc, korekta dtugosci tuku spawalniczego, korekta pulsowania/dyna-
miki

Parametry metody spawania
metoda, wtasciwos¢ charakterystyki, tryb pracy uchwytu spawalniczego

ParametrSFI
SFI, SFI goracy start

Regulacja procesu
stabilizator wtopienia, stabilizator dtugosci tuku spawalniczego

Ustawienia SynchroPuls
SynchroPuls, odchylenie predkosci podawania drutu, czestotliwosé, Duty Cycle
(high), korekta tuku spawalniczego high, korekta tuku spawalniczego low

Ustawania spawania wielosciegowego
spawanie wielosciegowe, cykle spawania wielosciegowego, czas przerwy spawania
wielosciegowego, czas spawania wielosciegowego

Process Mix
czas trwania korekty mocy w goére, czas trwania korekty mocy w dét, korekta mo-
cy w dot

CycleStep
CMT Cycle Step, cykle (wielko$é zgrzeiny punktowej), czas przerwy spawania wie-
losciegowego, cykle spawania wielosciegowego

Ustawienia AC
balans mocy AC, cykle ujemne AC, cykle dodatnie AC

Ustawienia poczatku/konca spawania

prad startowy, poczatek korekty dtugosci tuku spawalniczego, czas pradu starto-
wego, Slope 1, Slope 2, prad konicowy, koniec korekty dtugosci tuku spawalnicze-
go, czas pradu koncowego

Ustawienia spawania punktowego
Czas spawania punktowego
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Wstegpne ustawienia gazuwartos$¢ zadana gazu, wyptyw gazu przed spawaniem,
wyptyw gazu po zakohczeniu spawania

Ustawienia ogélne
kalibracja R/L, drut naprzéd/wstecz, pomiar przeptywu gazu

Okreslenie parametréw dla uchwytu spawalniczego JobMaster:

E' Wybra¢ ,Ustawienia wstepne / Wskazania / Wskazania JobMaster MIG/MAG".
|z| Obracajgc pokretto regulacyjne wybra¢ parametr.

E' Nacisnagé pokretto regulacyjne

Wybrac¢ OK, zeby opusci¢ wyswietlanie parametru iJob

Parametr wyswietli sie obok pozycji ,Uchwyt spawalniczy JobMaster” i tam
mozna go tez zmienid.



Ustawienia wstepne — system

Ustawienia

wstepne syste-

mu

Wywotywanie in-

formacjio
urzadzeniu

PL

WSKAZOWKA!

W zaleznosci od typu urzadzenia, wyposazenia i zainstalowanych WeldingPacka-
ge wskazania i kolejnosé systemowych ustawien wstepnych moga sie rézni¢ od
zaprezentowanych.

Welding

Welding process

Process
parameters

Welding

Welding process

Process
parameters

Defaults

=)

Information
)

] |

Website password
Service Connect

® ®
m &>

Fronius

Power source
configurations S
mnﬁ"

Previous page

-
P

Interface
setup

View

Ll

System

Restore factory

settings O

Mode Setup &
-\ /4
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E Wybrac¢ ,Ustawienia wstepne / System / Informacja”.

Zostang wyswietlone informacje o urzgdzeniu.

E' Wybraé ,OK".
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Ustawienia fa- IEI Wybrac¢ ,Ustawienia wstepne / System / Przywré¢ ustawienia fabryczne”.
bryczne

Pojawi sie pytanie bezpieczenstwa dotyczace przywrdocenia ustawien fabrycznych.

Nacisng¢ przycisk , Tak", aby zostaty przywrécone ustawienia fabryczne war-
tosci.

Nastapi przywrdcenie wartosci parametréw procesowych oraz ustawien pierwot-
nych maszyny do ustawien fabrycznych i wyswietlenie zestawienia systemowych
ustawien wstgpnych maszyny.

Przywrécenie E Wybrac¢ Ustawienia wstepne / System / Hasto dostepu na strone internetowa
hasta interfejsu
web Zostanie wyswietlone pytanie zabezpieczajgce, dotyczace przywrdécenia hasta in-

terfejsu web.

|E| Nacisnag¢ przycisk ,, Tak", aby zresetowac hasto interfejsu web.
Nastapi przywrdécenie fabrycznych ustawien hasta interfejsu web:
Nazwa uzytkownika = admin

Hasto = admin

Nastapi wyswietlenie zestawienia systemowych ustawien wstepnych.
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Ustawienia trybu
pracy: Tryb 4-
takt specjalny
~Guntrigger”,
specjalne wska-
zanie Jobmaster,
spawanie punk-
towe i ustawianie
wyboru zadania
przyciskiem
uchwytu.

W ustawieniach wstepnych, w pozycji ,, Tryb pracy Setup” mozna ustawic
nastepujgce funkcje specjalne:

- Tryb 4-takt specjalny ,,Guntrigger"” dla uchwytu spawalniczego Jobmaster *,
specjalne wskazanie Jobmaster dla uchwytu spawalniczego Jobmaster *;
tryb 2-takt lub 4-takt dla spawania punktowego;

- wybdr zadania przyciskiem palnika dla uchwytu spawalniczego.

Tylko, jesli w zrédle energii jest zainstalowana opcja OPT/i GUN Trigger.

E Wybrac¢ Ustawienia wstepne / System / Tryb pracy - Setup

E' Obracajgc pokretto regulacyjne, wybrac funkcje specjalng (na biatym tle).
E Nacisngé pokretto regulacyjne (niebieski kolor tta).

Obracajac pokretto regulacyjne, uaktywni¢/dezaktywowac funkcje specjalna.
E' Wybrac¢ ,, OK".

Spec. tryb 4-takt = Guntrigger

W potaczeniu z palnikiem spawalniczym Jobmaster i przy wybranym trybie pracy
~Spec. tryb 4-takt” funkcja ta umozliwia przetgczanie miedzy zadaniami przyci-
skiem uchwytu w trakcie spawania. Przetgczanie miedzy zadaniami odbywa sie

w obrebie zdefiniowanych grup zadan.

Grupa zadan jest definiowana przez kolejne, niezaprogramowane zadanie.

Przyktad:

Grupa zadan 1: Zadanie nr 3/4/5

Zadanie nr 6 nie jest przypisane ==> koniec grupy zadan 1
Grupa zadan 2: Zadanienr7/8/9

- W przypadku rozpoczecia spawania system automatycznie wybierze zadanie
0 hajnizszym numerze w grupie zadan.

- Przetgczanie w grupie zadan na zadanie o kolejnym numerze odbywa sig
przez krotkie nacisniecie przycisku uchwytu (< 0,5 sekundy).

- Aby zakonczy¢ proces spawania, nalezy nacisng¢ przycisk uchwytu i przytrzy-
mac go przez co najmniej 0,5 sekundy.

- Aby zmieni¢ na nastepng grupe zadan, na uchwycie spawalniczym JobMaster
nalezy nacisng¢ przycisk Ustawianie parametrow i przytrzymac go przez co
najmniej 5 sekund.

Wskaznik specjalny Jobmaster = wt.

W uchwycie spawalniczym JobMaster mozna teraz ustawi¢ i wykona¢ nastgpujgce
punkty:

- Tryb pracy

- Synchropuls

- Test przeptywu gazu
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WSKAZOWKA!

Parametr ,,Wskazania specjalne JobMaster"” od wersji oprogramowania sprzeto-
wego 4.0.0 nie jest juz dostepny.
Odpowiednie ustawienia wprowadza sie nastepujgco:
» ,Ustawienia wstepne / Wskazania / Wskazania JobMaster MIG/MAG"
(patrz strona 185).

Spawanie punktowe

2-takt = spawanie punktowe w trybie 2-taktowym:

Proces spawania punktowego trwa tak dtugo, jak dtugo przycisk palnika pozostaje
wcisniety i konczy sie najpdzniej po uptywie czasu spawania punktowego.
Zwolnienie przycisku uchwytu zatrzymuje proces spawania punktowego przed
uptywem czasu spawania punktowego.

4-takt = spawanie punktowe w trybie 4-taktowym:

Proces spawania punktowego rozpoczyna si¢ po hacisnieciu przycisku palnika

i konczy najpdzniej po uptywie czasu spawania punktowego.

Ponowne nacisnigcie przycisku palnika zatrzymuje proces spawania punktowego
przed uptywem czasu spawania punktowego.

Dalsze informacje dotyczgce spawania punktowego:
- Strona 99 (ogdlne informacje na temat spawania punktowego)
- Strona 152 (czas spawania punktowego)

Wyboér zadania za pomoca przycisku uchwytu = wt.

Funkcja umozliwia przetgczanie przyciskiem uchwytu na kolejne zadanie.
Przetgczanie odbywa sig w obrebie zdefiniowanych grup zadan.
Grupa zadan jest definiowana przez kolejne, niezaprogramowane zadanie.

Przyktad:

Grupa zadan 1: Zadanie nr 3/4/5

Zadanie nr 6 nie jest przypisane ==> koniec grupy zadan 1
Grupa zadan 2: Zadanienr7/8/9

- W przypadku rozpoczecia spawania system automatycznie wybierze zadanie
0 hajnizszym numerze w grupie zadan.

- Przetgczanie w grupie zadan na zadanie o kolejnym numerze odbywa sig
przez krotkie nacisniecie przycisku uchwytu (< 0,5 sekundy).

- Aby zakonczy¢ proces spawania, nalezy nacisng¢ przycisk uchwytu i przytrzy-
mac go przez co najmniej 0,5 sekundy.

- Aby zmieni¢ na nastepng grupe zadan, dwukrotnie na krotko nacisngc przy-
cisk palnika
(<0,3 s, 2 razy).

Przetgczania mozna dokonac¢ na biegu jatowym lub w czasie spawania.




Service Connect

Ustawienia sieci

Reczna konfigu-
racja para-
metroéw sieci

Service Connect to narzedzie zdalnej konserwacji stuzgce do diagnostyki btedoéw,
analizy danych lub optymalizacji proceséw w zrédle energii.

Po jednorazowym zaakceptowaniu warunkéw uzytkowania bezposrednio na pane-
lu obstugowym, technik z firmy Fronius moze uzyskac¢ dostep zdalny do zrodta
energii.

PL

Procedura w razie wystgpienia problemu w zrédle energii, dla ktdrego zazgdano
diagnostyki zdalnej od firmy Fronius:

E Wybrac¢ ,Ustawienia wstepne / System / Service Connect”

E' Postepowac zgodnie z instrukcjami na ekranie i wybrac¢ opcje ,Dalej".

Zroédto energii nawigze bezpieczne potaczenie VPN z firmg Fronius.
Po nawigzaniu potgczenia na wyswietlaczu pojawi sie kod, a w pasku stanu
symbol zielonej, podwdjnej strzatki.

E Ten kod trzeba telefonicznie podac osobie z firmy Fronius.
Wybraé ,Zakoncz"
Teraz firma Fronius moze rozpoczg¢ udzielanie pomocy zdalnie.

Czynnosci wykonane zdalnie przez technika z firmy Fronius sg rejestrowane w
formie protokotu wideo.

Zakonczenie pomocy zdalne;j:
E Wybrac ,Ustawienia wstepne / System / Service Connect

Wyswietli si¢ pytanie o potwierdzenie roztgczenia potgczenia.

E' Wybrac ,Dalej".

Nastgpi roztgczenie potgczenia, technik z firmy Fronius nie ma juz dostepu do
zrodta energii.

Wyswietli sie potwierdzenie roztgczenia potgczenia sieciowego, z paska stanu
zniknie symbol podwdjnej strzatki.

Pozycja ,Ustawienia sieci” zawiera nastepujgce opcje:
- Sie¢

- WiFi

- Ustawienie Bluetooth

- WeldCube Air

- Uprawnienia klienta

- Ztacze USB

IEI Wybrac¢ ,Ustawienia wstepne / System / Ustawienia sieci / Siec¢".
Jezeli funkcja DHCP jest aktywna, parametry takie jak adres IP, maska podsieci,
brama domyslna, serwer DNS 1 i serwer DNS 2 sg wyszarzone i hie mozna ich

ustawiac.

|E| Obrécic pokretto regulacyjne i wybrac¢ opcje ,DHCP".
E' Nacisng¢ pokretto regulacyjne
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Nastgpi dezaktywacja funkcji DHCP i teraz mozna ustawi¢ parametry sieciowe.

Obracajgc pokretto regulacyjne wybraé parametr sieci.
E Nacisngé pokretto regulacyjne

Pojawi sie klawiatura numeryczna, umozliwiajgca wprowadzenie parametréw sie-
ciowych.

|E| Wprowadzi¢ wartosé danego parametru sieciowego.

Wybrac¢ ,OK" i potwierdzi¢ wprowadzong wartos¢ danego parametru siecio-
wego / nacisngé pokretto regulacyjne.

Nacisnagc¢ przycisk ,,Zapisz”, aby zatwierdzi¢ zmiany ustawien sieci.

Nastapi zatwierdzenie wartosci danego parametru sieciowego, a nastgpnie
wyswietlenie ustawien sieci.



WLAN

IE' Wybrac¢ ,Ustawienia wstepne / System / Ustawienia sieci / WLAN".

PL

System wyswietli menu ,,Konfiguracja WLAN".
Ustawianie kodu kraju

E Wybraé opcje ,,Ustaw kod kraju”.

E' Nacisng¢ pokretto regulacyjne

E Obrdéci¢ pokretto regulacyjne i wybrac¢ odpowiedni kraj.
Wybrac ,OK".

Wtaczanie WLAN
IE' Wybraé opcje ,,Wtgcz WLAN".

Przy aktywnej sieci WLAN widoczny jest na przycisku symbol ptaszka, przyci-
ski ,Dodaj sie¢” i ,Usun sie¢” sg aktywne.

Dodawanie sieci
E Wybrac ,Dodaj siec¢".
Wyswietlg sie dostepne sieci WLAN.

|E| Obracajac pokretto regulacyjne wybrac¢ sie¢ WLAN.
E' Nacisng¢ pokretto regulacyjne lub wybrac¢ ,Dodaj".
Wprowadzi¢ dane:
- Wtaczy¢ DHCP
lub
- recznie wprowadzi¢ adres IP, maske podsieci, brame domyslng, serwery
DNS 1i2:
Obrdéci¢ pokretto regulacyjne i wybra¢ dany element,
nacisngc¢ pokretto regulacyjne,
z bloku numerycznego wprowadzi¢ dane,
potwierdzi¢ przyciskiem ,,OK".

E| Wybrac ,OK" i doda¢ sie¢ WLAN.
Usuwanie sieci

E Obracajgc pokretto regulacyjne wybraé sie¢ WLAN do usuniegcia.
E' Wybrac¢ ,Usun siec¢".
E Potwierdzi¢ pytanie bezpieczenstwa.

Nastgpi skasowanie sieci WLAN.
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Ustawienia Blu-
etooth

194

Informacje ogélne

Kazde urzadzenie w sieci Bluetooth ma swdj wtasny adres MAC. Adres MAC za-
pewnia jednoznaczne przyporzgdkowanie do zrédta energii, co zapobiega po-
mytkom.

Zrédto energii moze sie komunikowaé z nastepujacymi urzadzeniami Bluetooth:
- zdalne sterowanie RC Panel Basic /BT,

- zdalne sterowanie obstugiwane stopg RC Pedal TIG /BT,

- przytbica spawalnicza Vizor Connect /BT.

Aktywne potaczenie Bluetooth jest wskazywane przez niebieski symbol Bluetooth
na pasku stanu na wyswietlaczu.

W przypadku urzgdzen Bluetooth tego samego typu, ze wzgleddow bezpie-
czenstwa tylko jedno urzadzenie moze by¢ aktywnie potgczone ze zrédtem ener-
gii.

W przypadku urzgdzen Bluetooth réznego typu mozliwe jest jednoczesne
potgczenie Bluetooth z kilkoma takimi urzgdzeniami.

Istniejgcego, aktywnego potgczenia Bluetooth nie moze przerwacd inne urzadzenie
sieci Bluetooth, ani nie moze mie¢ na nie zadnego wptywu.

Potaczenia zdalnego sterowania Bluetooth majg priorytet w stosunku do przewo-
dowych urzgdzen zdalnego sterowania lub uchwytéw spawalniczych z funkcjg
obstugi.

Jezeli w czasie procesu spawania nastgpi przerwanie potgczenia zrédta energii z
przewodowymi urzgdzeniami zdalnego sterowania lub urzagdzeniami zdalnego ste-
rowania Bluetooth, proces spawania zakonczy sie.



Konfiguracja Bluetooth

E' Wybrac¢ ,Ustawienia wstgpne / System / Ustawienia sieci/ Ustawienia Blueto-
oth".

Wyswietli sie lista urzadzen Bluetooth.

Witaczenie lub wytgczenie funkcji Bluetooth zrédta energii
- Wybra¢ przycisk ,Wtacz Bluetooth”.

Dodawanie urzadzenia Bluetooth
- Witgczy¢ urzadzenie Bluetooth.
- Woybra¢ przycisk ,,Dodaj urzgdzenie".

Wyswietli sie lista wszystkich rozpoznanych urzgdzen Bluetooth wraz z na-
zwami, adresami MAC i informacjami.

- Pokrettem regulacyjnym wybrac urzgdzenie Bluetooth.

- Poréwnac¢ wyswietlony adres MAC z adresem MAC na urzadzeniu.
Wybrac¢ przycisk ,Wstaw", aby nawigzac¢ aktywne potgczenie z wybranym
urzgdzeniem.

- Wybra¢ przycisk ,,Zapisz”.

Aktywne potgczenie bedzie widoczne w sekcji ,,Info”.

Symbole wyswietlane w sekcji ,Info™:

oo [§99% Aktywne potaczenie Bluetooth
Za posrednictwem urzadzenia sieci Bluetooth mozna wprowadzac
aktywne zmiany w zrédle energii.
W zaleznosci od dostepnosci danych, wyswietlane sg dodatkowe in-
formacje, takie jak stan akumulatora, sita sygnatu urzadzenia sieci
Bluetooth itp.

Sprzezone
Urzgdzenie sieci Bluetooth byto juz raz aktywnie potgczone ze
zrodtem energii i pojawia sie na liscie urzadzen sieci Bluetooth.

Nieaktywne
Znaleziono nowe urzadzenie sieci Bluetooth lub uzytkownik usunat
urzgdzenie sieci Bluetooth.

Usuwanie urzadzenia Bluetooth

- Pokrettem regulacyjnym wybrac¢ urzadzenie Bluetooth do usunigcia

- Wybrac¢ przycisk ,Usun urzgdzenie”.

- Potwierdzi¢ monit bezpieczenstwa o usuniecie urzadzenia przyciskiem ,,OK".

E' Wybrac¢ ,,OK", aby opusci¢ Ustawienia Bluetooth.
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WeldCube Air WeldCube Air to oparta o rozwigzania chmury centralna rejestracja danych spa-
wania, parametry procesowe i inne funkcje.
WeldCube Air jest dostepne jako ustuga online.

WSKAZOWKA!

W celu skonfigurowania WeldCube Air konieczna jest wiedza z zakresu techniki

sieciowej. Skontaktowaé sie z dziatem IT.

Przed potgczeniem z WeldCube Air:

» odblokowaé nastgpujgce domeny i porty
https://dps.prod.air.az.weldcube.com/ Port 443 (HTTPS)
https://stpwwcpcprodooi.blob.core.windows.net/ Port 443 (HTTPS)
https://stpwwcashared.blob.core.windows.net/ Port 443 (HTTPS)

Port 8883 (MQTT)

» Uaktywnic¢ serwer czasu
L.Ustawienia czasu / Wskazania / Data i czas / Automatycznie wybierz date i
czas"

W przypadku recznego ustawienia czasu, odchylenie czasu moze wynosi¢
maksymalnie 2 minuty.

E' Wybrac¢ ,Ustawienia wstgpne / System / Ustawienia sieci / WeldCube Air".
Izl Wybrac¢ ,Uaktywni¢ WeldCube Air".

Enable
WeldCube Air

E' Zaakceptowac zgode na transmisje danych.
Wyswietli sie kod urzadzenia i kod QR:

WeldCube Air

7 To pair your welding machine,
enter the following code on the
WeldCube Air website {under add machine)
or scan the QR-Code:

Device Code:

samPle1

zeskanowac kod QR
lub otworzy¢
strong web air.weldcube.com i w pozycji ,Dodaj maszyng” wybrac ,dalej” i
wprowadzi¢ kod urzgdzenia.

Zroédto energii jest potgczone z WeldCube Air.

Enable Dezaktywacja WeldCube Air
W Sprzezenie zrodta energii z WeldCube Air pozostaje, brak trans-

C b misji danych.
@
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Uprawnienia
klienta

Ztagcze USB

Konfiguracja
zrodta

Unpair Roztgcz urzgdzenie
device

Nastgpi odtgczenie zrodta energii od WeldCube Air — brak trans-
L-Cj misji danych, brak sprzezenia.

Dalsze informacje na temat WeldCube Air pod adresem:
https://www.weldcube.com

Zwiekszone bezpieczenstwo potaczenia

Aby zwiekszy¢ bezpieczenstwo potgczenia WeldCube Premium z systemem spa-
wania, w sekcji ,Uprawnienia klienta” mozna potwierdzi¢ istniejgce potaczenie z
WeldCube Premium.

Potwierdzanie potaczenia:

E Wybrac¢ ,Ustawienia wstepne / System / Ustawienia sieci / Uprawnienia klien-
ta".

Wyswietlg sie istniejgce potgczenia z WeldCube Premium wraz z WeldCube
Premium ID, URL i stanem bezpieczenstwa potgczenia.

@ Stan rozszerzonego potgczenia nieznany
& Rozszerzone potgczenie oczekuje
© Zgoda na rozszerzone potgczenie
E' Obracajac pokretto regulacyjne wybrac¢ potgczenie WeldCube Premium.

E' Nacisnag¢ pokretto regulacyjne lub wybrac¢ ,,OK".
Potwierdzi¢ pytanie bezpieczenstwa.

E Wybra¢ Ustawienia wstepne / System / Ustawienia sieci / Przytgcze USB.
El Nacisngé pokretto regulacyjne

E' Obracajgc prawe pokretto regulacyjne wybrac ustawienie dla przytgcza USB
na panelu obstugowym:

wyt.:
Brak mozliwosci wymiany danych za posrednictwem przytgcza USB.

ograniczone:
Licence-Key i Service-Dongle mozliwe

wt.:
Brak ograniczen dla przytacza USB.

Nacisng¢ pokretto regulacyjne lub wybrac¢ ,,OK".

Nastagpi zatwierdzenie ustawienia.

E' Wybrac¢ Ustawienia wstepne / System / Konfiguracja zrodta energii
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Zostanie wyswietlona konfiguracja zrodta energii.

E' Obracajac pokretto regulacyjne, wybra¢ punkt konfiguracji
E Nacisngé pokretto regulacyjne

Zostanie wyswietlona klawiatura.

Whprowadzi¢ z klawiatury zadany tekst (maks. 20 znakow)
E' Nacisnag¢ przycisk OK, aby zastosowac tekst / nacisng¢ pokretto regulacyjne.

Nastapi zatwierdzenie tekstu i wyswietlenie konfiguracji zrodta energii.

E' Nacisng¢ przycisk ,,Zapisz”, aby zastosowacé zmiany.



Ustawienia po-
dajnika drutu

Ustawienia po-
dajnika drutu

Ustawienia inter-
fejsu

Ustawienia
TWIN

W ustawieniach podajnika drutu mozna aktywowac lub dezaktywowac potencjo-
metry dostepne na podajniku drutu.

PL

IEI Wybra¢ Ustawienia wstepne / System / Ustawienia podajnika drutu

E' Dla parametru ,,Potencjometry podajnika drutu” wybrac ustawienie ,wyt." lub
it

wyt.:
Potencjometry na podajniku drutu sg dezaktywowane.

wt.:
Potencjometry na podajniku drutu sg aktywowane.

Ustawienie fabryczne:
wt.

W ustawieniach podajnika drutu mozna aktywowac lub dezaktywowac potencjo-
metry dostepne na podajniku drutu.

Nie dotyczy XuperArc 3200 C.

W ustawieniach interfejsu mozna okresli¢, czy parametry spawania bgedg okresla-
ne zewnetrznie przez sterownik robota, czy wewnetrznie przez zrédto energii.

E Wybrac ,Ustawienia wstepne / System / Interfejs — Setup”.

E' Parametr ,Parametry spawania” ustawi¢ na ,zewnetrzne” lub ,wewnetrzne".

Zewnetrzne:
wszystkie ustawienia parametréw (takze parametrow spawania) wprowadza
sterownik robota.

Wewnetrzne:
Parametry spawania ustawia sie w zrddle energii, sygnaty sterujgce przesyta
sterownik robota.

Ustawienie fabryczne:
zewnetrzne

W ustawieniach TWIN linie spawalnicze 1 i2 sg przyporzadkowane do zrodet
energii.

E' Witaczy¢ zrodto energii 2, pozostawi¢ wytgczone zrodto energii 1

|z| Przyklei¢ naklejke 2 na zrédle energii 2 w dobrze widocznym miejscu.

E' W zrdodle energii 2 wybraé ,,Ustawienia wstepne / System / Ustawienia TWIN".
Przestawi¢ parametr na 2, wybra¢ ,,Dalej".

E Wtaczy¢ zrodto energii 1
El Przyklei¢ naklejke 1 na zrodle energii 1 w dobrze widocznym miejscu.

Sprawdzi¢, czy w menu ustawien zrodta energii 1 w punkcie Ustawienia
wstgpne / System / Ustawienia TWIN parametr jest ustawiony na 1
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Ustawienia wstepne — dokumentacja

Ustawienia Welding
wstepne Doku- Basic settings Logbook
mentacja @ E
e L Meeeo
Welding process System

Limit monitoring

=K

on

Process Documentation

parameters
JEE

g ( (]

Jinistration

(2= ]

Ustawianie E Wybra¢ Ustawienia wstepne / Dokumentacja / Ustawienia podstawowe
czestotliwosci

probkowania E' Nacisng¢ pokretto regulacyjne

E' Obracajgc pokretto regulacyjne, zmieni¢ wartos¢ czegstotliwosci probkowania:

wyt.
Czestotliwosc probkowania jest nieaktywna, zapisywane sg tylko wartosci
Srednie.

0,1-100,0 s
System bedzie zapisywac¢ dokumentacje z czestotliwoscig probkowania.

Wybrac¢ ,OK", aby zastosowac czestotliwos¢ probkowania.

Wglad w dzien- E' Wybrac¢ ,Ustawienia wstgpne / Dokumentacja / Dziennik”.

nik
Wyswietli sie dziennik.
Poszczegdlnymi przyciskami mozna wyswietli¢ spawania, zdarzenia, usterki,
ostrzezenia lub powiadomienia.

System rejestruje nastgpujace dane:

we o 2 ke Job

No. ddmmyy hhmmss 5 ! milmin kJ MNo.
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) ®) (9
(1) Numer spawania

(2) Data (ddmmrr)
(3) Godzina (ggmmss)
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Wtaczanie/
wytgczanie mo-
nitorowania war-
tosci granicznej

(4) Czas trwania spawania w s

(5) Prad spawania w A (warto$c¢ srednia)

(6) Napiecie spawania w V (wartos$é srednia)

(7) Predko$¢ podawania drutu w m/min

(8) Energia tuku spawalniczego w kJ (szczegdty, patrz strona 181)

(9) Nr zadania

Obracajgc pokretto regulacyjne mozna przewijac listg.
Nacisnigcie pokretta regulacyjnego powoduje wyswietlenie szczegdtow wpisu
dziennika.

Szczegoty dotyczace proceséw spawania:

wie C U
Lechion

(10) (1) (1) (13) (14) (15 (1) (17) (18)  (19)

(10) Numer sekcji spawania

(11) Czas trwania sekcji spawaniaw s

(12) Prad spawania w A (warto$c¢ srednia)

(13) Napiecie spawania w V (wartosc¢ srednia)

(14) Predkos$é podawania drutu w m/min

(15) Predkosé spawania (cm/min)

(16) Moc tuku spawalniczego z wartosci chwilowych w W (szczegoty, patrz stro-
na 181)

(17)  Energia tuku spawalniczego w kJ (szczegoty, patrz strona 181)

(18) Nr zadania

(19) Proces

E' Wybrac¢ ,Zamknij”, aby wyjs¢ z widoku szczegdtdw.
E Wybrac¢ ,OK", aby opusci¢ dziennik.

Wybrac¢ ,Ustawienia wstgpne / Dokumentacja / Monitorowanie wartosci gra-
nicznej".

System wyswietli ustawienia monitorowania wartosci granicznej.

E' Nacisna¢ pokretto regulacyjne

Obracajac pokretto regulacyjne, zmieni¢ wartos¢ funkcji ,,Monitorowanie war-
tosci granicznej™:

wyt.:
Monitorowanie wartosci granicznej jest wytgczone.

wt.:
Wartosci graniczne sg monitorowane zgodnie z ustawieniami

Ustawienie fabryczne:
wyt.

Wybrac¢ ,OK" w celu zatwierdzenia ustawiert monitorowania wartosci granicz-
nej.

Pojawi sig ekran dokumentaciji.
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Ustawienia wstepne — Zarzadzanie

Ustawienia
wstepne
Zarzadzanie

Informacje
ogdlne

Objasnienia

202

Welding

User management CENTRUM Server
A L]

System

B.
ﬂ
&

Process Documentation

parameters

Administration

Korzystanie z funkcji ,Zarzgdzanie uzytkownikami” jest zasadne wtedy, gdy wielu
uzytkownikow korzysta z jednego zrodta spawalniczego.

Zarzgdzanie uzytkownikami odbywa sig przez przydzielenie im réli z pomoca
NFC-Key.

W zaleznosci od poziomu wyksztatcenia lub kwalifikacji uzytkownika uzytkowni-
kom przyporzgdkowywane sg rézne profile.

Administrator

Administrator ma nieograniczone uprawnienia dostepu do wszystkich funkgji
zrédta energii. Jego zadania obejmujg miedzy innymi:

- tworzenie rdl,

- konfigurowanie i zarzgdzanie danymi uzytkownikodw,

- nadawanie praw dostepu,

- aktualizacje oprogramowania sprzetowego,

- Zabezpieczanie danych itp.

Zarzadzanie uzytkownikami

Zarzadzanie uzytkownikami obejmuje wszystkich uzytkownikow, zarejestrowa-
nych w zrddle energii. W zaleznosci od poziomu wyksztatcenia lub kwalifikacji
uzytkownika uzytkownikom przyporzgdkowywane sa rézne profile.

Karta NFC

Karta lub przywieszka NFC do klucza jest przypisana danemu uzytkownikowi, za-
rejestrowanemu w zrédle energii.

Karta lub przywieszka NFC do klucza w tej instrukcji obstugi jest okreslana
wspolng nazwg ,,NFC-Key".

WAZNE! Kazdemu uzytkownikowi przypisaé jego wtasny NFC-Key.

Rola
Role stuzg do zarzgdzania zarejestrowanymi uzytkownikami (= zarzgdzanie uzyt-



Predefiniowane
role i uzytkowni-

cy

Zestawienie
Zarzadzanie
uzytkownikami

kownikami). W rolach sag zdefiniowane uprawnienia dostepu oraz czynnosci robo-
cze mozliwe do wykonania przez uzytkownikéw.

PL

W pozycji Ustawienia wstepne / Zarzgdzanie / Zarzgdzanie uzytkownikami fa-
brycznie utworzono 2 role:

Administrator
ze wszystkimi uprawnieniami i mozliwosciami

Roli ,Administrator” nie mozna skasowac¢, zmienic¢ jej nazwy ani edytowad.

Rola ,,Administrator” zawiera predefiniowanego uzytkownika ,Admin"”, ktérego
nie mozna skasowac. Uzytkownikowi ,Admin” mozna przypisa¢ nazwisko, jed-
nostke, jezyk, hasto sieciowe oraz NFC-Key.

Po przypisaniu uzytkownikowi ,Admin” NFC-Key nastepuje uaktywnienie funkgcji
zarzgdzania uzytkownikami.

Zablokowane
fabrycznie predefiniowana, z uprawnieniami do wyboru metod spawania, bez pa-
rametrow procesowych i ustawien wstegpnych

Roli ,,Zablokowane"

- nie mozna skasowac¢ ani zmienic¢ jej nazwy;

- mozna jg edytowad, aby w razie potrzeby odblokowac¢ dla niej okreslone funk-
cje.

Do roli ,Zablokowane" nie mozna przypisa¢ klucza NFC.

Jezeli predefiniowanemu uzytkownikowi ,Admin" nie przyporzgdkowano zadnego
NFC-Key, kazdy NFC-Key stuzy do blokowania i odblokowania zrédta energii (brak
zarzgdzania uzytkownikami, patrz sekcja , Blokowanie i odblokowanie zrédta ener-
gii z uzyciem NFC-Key", strona 82).

Zarzadzanie uzytkownikami obejmuje nastepujgce sekcje:

- Tworzenie rél i administratorow

- Tworzenie uzytkownikdw;

- Edycja rol/uzytkownikdéw, dezaktywacja zarzgdzania uzytkownikami.
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Tworzenie rol i administratorow

Zalecenia do-
tyczgce tworze-
nia rol i uzytkow-
nikéw

204

Podczas tworzenia rol i NFC-Key konieczny jest systematyczny sposéb postgpo-
wania.

Firma Fronius zaleca utworzenie jednego lub dwéch NFC-Key dla administra-
toréw. W najgorszym przypadku brak uprawnierh administratora moze spowodo-
wac niemoznos¢ obstugi zrédta spawalniczego.

Procedura

WSKAZOWKA!

Utrata jednego NFC-Key administratora moze skutkowaé¢ nawet brakiem mozli-
wosci uzycia zréodta spawalniczego! Jeden z dwéch NFC-Key administratora na-
lezy przechowywaé w bezpiecznym miejscu.

E' Dla roli ,Administrator"” utworzy¢ dwéch réwnorzednych uzytkownikow.

Dzieki temu zachowa sie dostep do funkcji administratora nawet w przypadku
zagubienia jednego z kluczy NFC.

|z| Przemysle¢ utworzenie kolejnych rol:
- Ile rol jest potrzebnych?
- Jakie uprawnienia dostepu przypisane sg do poszczegdlnych rol?
- Ilu jest uzytkownikow?

El Tworzenie rol
Przyporzadkowanie roli uzytkownikowi

Skontrolowad, czy utworzeni uzytkownicy majg dostep do danych rél dzieki
swoim NFC-Key.



Tworzenie klucza
administratora

Tworzenie rol

WSKAZOWKA!

Jezeli predefiniowanemu uzytkownikowi ,admin” w pozycji Ustawienia
wstepne / Zarzadzanie / Zarzadzanie uzytkownikami / Administrator przypisano
NFC-Key, zarzadzanie uzytkownikami jest aktywne.

E' Wybrac¢ Ustawienia wstgpne / Zarzgdzanie / Zarzadzanie uzytkownikami

Pojawi sig ekran zarzadzania uzytkownikami, pozycja ,administrator” jest wybra-
na.

E' Nacisng¢ pokretto regulacyjne

|E| Obracajgc pokretto regulacyjne, wybrac opcje ,admin”.

Nacisngé pokretto regulacyjne
E' Obracajgc pokretto regulacyjne, wybrac kartg NFC.
|E| Nacisng¢ pokretto regulacyjne

Pojawi sig¢ informacja dotyczgca przeniesienia karty NFC.
Postepowad zgodnie z wyswietlonymi instrukcjami.

(przytrzymac nowy NFC-Key w strefie odczytu NFC-Key i zaczekac na po-
twierdzenie rozpoznania).

Wybraé ,OK".

Pojawi sie informacja o wtagczeniu zarzadzania uzytkownikami.

E' Wybraé ,OK".

W pozycji ,admin / karta NFC" wyswietlone bedg numery przypisanych NFC-Key.

Aby utworzy¢ 2. klucz administratora:

- skopiowac pozycje ,,admin” (nowe utworzenie z listy wyboru — patrz réwniez
strona 207)

- Wprowadzi¢ nazwe uzytkownika.
- Przypisa¢ nowa karte NFC.

E Wybrac¢ Ustawienia wstepne / Zarzadzanie / Zarzadzanie uzytkownikami
Pojawi sie ekran zarzadzania uzytkownikami.
|z| Wybraé opcje ,,Stworz funkcje”.

create
role

®
-

Zostanie wyswietlona klawiatura.

E Wprowadzi¢ z klawiatury nazwe roli (maks. 20 znakow).
Wybrac¢ ,OK" / nacisng¢ pokretto regulacyjne, aby zatwierdzi¢ nazwe roli.

Pojawig sie funkcje mozliwe do wykonania w obrebie danej roli.
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Kopiowanie rél

206

Symbole:

L] ... ukryta
L0 ... tylko do odczytu
A ... do odczytu i zapisu

E' Okresli¢ funkcje, ktére moze wykonywacd uzytkownik w tej roli.
- Wybra¢ funkcje, obracajgc pokretto regulacyjne.
- Nacisng¢ pokretto regulacyjne
- Wybrad ustawienia z listy.
- Nacisng¢ pokretto regulacyjne

E' Wybrac¢ ,, OK".

E' Wybrac¢ Ustawienia wstgpne / Zarzgdzanie / Zarzadzanie uzytkownikami
Pojawi sig ekran zarzadzania uzytkownikami.

E' Obracajac pokretto regulacyjne, wybrac¢ role do skopiowania.
E Wybraé opcje ,Utworz nowg z wybranej”.

new from

3

Wprowadzi¢ z klawiatury nazwe nowej roli.
E' Wybraé ,OK".

E' Okresli¢ funkcje mozliwe do uzycia w tej roli.
- Woybra¢ funkcje, obracajgc pokretto regulacyjne.
- Nacisng¢ pokretto regulacyjne
- Wybor z listy ustawien dla funkcji

Wybra¢ ,OK".



tworzenie uzytkownikow;

Tworzenie uzyt-
kownikdéw;

Kopiowanie uzyt-
kownika

WSKAZOWKA!

Ze wzgledu na koniecznos$¢ ochrony danych osobowych, podczas tworzenia no-
wego uzytkownika wprowadzac tylko numer identyfikacyjny osoby i nie wprowa-
dzaé petnych nazwisk.

E' Wybrac¢ Ustawienia wstepne / Zarzgdzanie / Zarzadzanie uzytkownikami
Pojawi sig ekran zarzgdzania uzytkownikami.
E' Wybra¢ opcje , Tworzenie uzytkownika".

create
user

®
-0

Zostanie wyswietlona klawiatura.

E' Wprowadzi¢ z klawiatury nazwe uzytkownika (maks. 20 znakow).

Wybra¢ przycisk ,OK", aby zastosowa¢ nazwe uzytkownika / nacisngé
pokretto regulacyjne.

|E| Wprowadzi¢ kolejnych uzytkownikdw.

- Woybrac¢ parametr, obracajagc pokretto regulacyjne.

- Nacisna¢ pokretto regulacyjne

- Woybraé z listy role, jezyk i standard (norme).

- Wprowadzi¢ z klawiatury imig, nazwisko i hasto sieciowe.
|E| Obracajgc pokretto regulacyjne, wybraé karte NFC.

Nacisnag¢ pokretto regulacyjne
Pojawi sie informacja dotyczgca przeniesienia karty NFC.

Postepowac zgodnie z wyswietlonymi instrukcjami.
(przytrzymac nowy NFC-Key w strefie odczytu NFC-Key i zaczekac na po-
twierdzenie rozpoznania).

WSKAZOWKA!

Ze wzgledu na koniecznos$é¢ ochrony danych osobowych, podczas tworzenia no-
wego uzytkownika wprowadzac tylko numer identyfikacyjny osoby i nie wprowa-
dzaé petnych nazwisk.

E' Wybrac¢ Ustawienia wstepne / Zarzgdzanie / Zarzadzanie uzytkownikami
Pojawi sie ekran zarzgdzania uzytkownikami.

Obracajgc pokretto regulacyjne wybrac¢ role przypisang kopiowanemu uzyt-
kownikowi.

E Nacisng¢ pokretto regulacyjne
Obracajgc pokretto regulacyjne, wybraé uzytkownika do skopiowania.
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E' Wybrac¢ opcje ,,Utwdrz nowg z wybranej”.

new from

34

E' Wprowadzi¢ z klawiatury nazwe nowego uzytkownika.
Wybrac ,OK".

Okresli¢ pozostatych uzytkownikow.

E' Przypisa¢ nowy NFC-Key.

Wybrac ,OK".
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edycja rél/uzytkownikéw, dezaktywacja zarzadza-
nia uzytkownikami.

Edycja rél

Kasowanie rol

Edycja uzytkow-
nika

E Wybrac¢ Ustawienia wstepne / Zarzadzanie / Zarzadzanie uzytkownikami
Pojawi sie ekran zarzadzania uzytkownikami.

|z| Obracajac pokretto regulacyjne wybrac role.
El Wybrac¢ ,Edycja".

Edit
user/role

,Q

System otworzy role, mozna zmienia¢ funkcje:

- Wybrac¢ funkcje, obracajgc pokretto regulacyjne.
- Nacisng¢ pokretto regulacyjne

- Zmienié¢ nazwe roli z klawiatury.

- Wybor z listy ustawien dla funkgji

Wybra¢ ,,OK".

Jezeli rola nie ma zapisanego zadnego uzytkownika, edycje roli mozna rozpoczg¢
rowniez przez nacisniecie pokretta regulacyjnego.

E Wybraé Ustawienia wstepne / Zarzadzanie / Zarzadzanie uzytkownikami
Pojawi sie ekran zarzadzania uzytkownikami.

E' Obracajac pokretto regulacyjne wybrac role do skasowania.
E' Wybrac¢ ,Usun uzytkownika / funkcje”.

Delete
userfrole
P —

Potwierdzi¢ pytanie bezpieczenstwa.

System skasuje role i wszystkich przypisanych uzytkownikow.

E' Wybrac¢ Ustawienia wstgpne / Zarzgdzanie / Zarzadzanie uzytkownikami
Pojawi sig ekran zarzadzania uzytkownikami.

Obradci¢ pokretto regulacyjne i wybrac role przypisang uzytkownikowi do
zmiany.

E Nacisngé pokretto regulacyjne

System wyswietli uzytkownikéw przypisanych do danej roli.
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Usuwanie uzyt-
kownika

Dezaktywacja
zarzadzania
uzytkownikami
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Obracajac pokretto regulacyjne wybra¢ uzytkownika do zmiany.
E Wybra¢ ,Edycja” (lub nacisng¢ pokretto regulacyjne).

Edit
userfrole

,ﬁ

- Wybra¢ parametr, obracajgc pokretto regulacyjne.

- Nacisng¢ pokretto regulacyjne

- Zmienié¢ nazwe i hasto sieciowe, uzywajgc klawiatury.
- Woybrad inne ustawienia z listy.

Wymiana karty NFC:

- Obracajgc pokretto regulacyjne, wybraé karte NFC.

- Nacisng¢ pokretto regulacyjne

- Wybra¢ ,Zastgp”.

- Przytrzymac nowy NFC-Key w strefie odczytu NFC-Key i zaczekad na po-
twierdzenie rozpoznania.

- Wybrac¢ ,OK".

E' Wybraé ,OK".

E Wybraé Ustawienia wstepne / Zarzadzanie / Zarzadzanie uzytkownikami
Pojawi sie ekran zarzadzania uzytkownikami.

Obrécic pokretto regulacyjne i wybrac role przypisang uzytkownikowi do usu-
niecia.
E' Nacisng¢ pokretto regulacyjne
Obracajac pokretto regulacyjne wybrac¢ uzytkownika do usuniecia.
E' Wybraé ,Usun uzytkownika / funkcje”
Delete

userirole
e —

E' Potwierdzi¢ pytanie bezpieczenstwa.

Nastgpi skasowanie uzytkownika.

Z pozycji ,Ustawienia wstepne / Zarzadzanie / Zarzgdzanie uzytkownikami /
administrator /" wybra¢ predefiniowanego uzytkownika ,admin”.

|z| Obracajgc pokretto regulacyjne, wybrac karte NFC.
E' Nacisngé pokretto regulacyjne

Pojawi sie pytanie bezpieczenstwa dotyczace skasowania lub wymiany karty NFC.

WSKAZOWKA!

Jezeli u predefiniowanego uzytkownika ,Admin" skasowana jest karta NFC,
zarzgdzanie uzytkownikami jest nieaktywne.




Zgubiony NFC-
Key administra-
tora?

Wybra¢ ,Skasuj".

Funkcja zarzgdzania uzytkownikami jest nieaktywna, zrédto energii jest zabloko-
wane.

Zrédto energii mozna zablokowadé/odblokowaé dowolnym kluczem NFC (patrz
rowniez strona 82).

Procedura w przypadku, gdy
- zarzadzanie uzytkownikami jest aktywne,
- zrodto spawalnicze jest wytgczone
i
- NFC-Key administratora zostat utracony:

IEI Dotkna¢ ikony klucza w wierszu stanu wyswietlacza.

Zostanie wys$wietlona informacja o utracie karty administratora.

E' Zanotowac adresy IP zrodta spawalniczego.

Otworzyé SmartManager zrddta spawalniczego (wpisa¢ adres IP zrodta spa-
walniczego w przegladarce).

Powiadomic serwis Fronius.
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CENTRUM - Central User Management

Aktywacja ser-
wera CENTRUM

212

CENTRUM to oprogramowanie do centralnego zarzgdzania uzytkownikami.
Szczegotowe informacje znajdujg sie w instrukcji obstugi CENTRUM
(42,0426,0338,xx).

Serwer CENTRUM mozna takze uruchomic¢ bezposrednio na zrédle energii w
nastepujacy sposdb:

E' Wybra¢ Ustawienia wstepne / Zarzgdzanie / Serwer CENTRUM
Wyswietli sie Central User Management Server.

E' Uaktywnié serwer CENTRUM (nacisnaé pokretto regulacyjne).

Wybrac¢ ,Serwer CENTRUM", nacisng¢ pokretto regulacyjne i z klawiatury
wprowadzi¢ adres serwera CENTRUM.

Wybrac¢ przycisk ,Weryfikuj CENTRUM".

E Zapisz



SmartManager — interfejs web
zrodta spawalniczego
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SmartManager — interfejs web zrddta spawalni-

czego

Informacje
ogolne

Wywotaé Smart-
Manager zréodta
energii i sie zalo-
gowacé

Dzigki SmartManager zrédto energii ma wtasny interfejs web.

Po podtgczeniu zrédta energii kablem sieciowym do komputera lub zintegrowaniu
g0 z siecig mozna uruchomi¢ SmartManager zrddta energii, wprowadzajgc adres
IP Zrodta energii.

Do wywotania modutu SmartManager wymagany jest co najmniej IE 10 lub inna,
nowoczesna przegladarka.

W zaleznosci od konfiguracji systemu rozszerzen oprogramowania i dostgpnych
opcji w SmartManager mogg by¢ widoczne rézne pozycje.

Przyktady wyswietlanych pozycji:

- Biezgce dane systemowe - Przeglad

- Dziennik dokumentac;ji - Aktualizacja

- Dane Job'a - Pakiety funkcji

- Ustawienia zrédta - Przeglad linii synergicznych
- Kopia zapasowa - Zrzut ekranu

- Zarzadzanie uzytkownikami - Interfejs robota *

- Podglad sygnatow

W zaleznosci od interfejsu robota, jego nazwa bgdzie wyswietlana jako po-
zycja w interfejsie web.

@GR\ $$ |A9s universal 3
Pulse 4step | 11100% Ar 2 1.2mm

@GR\ $$  |A9s universal
Pulse

4step | 11100% Ar 0 1.2mm

Welding

Information

Serial number 00001171

Firmware-version  4.0.0-30951.30592
039

XXXXXX.X D

Information Restore factory

0 i settings o

Website p iword Mode Setup

[&] -\

Network settings Power source
TP configurations
=T @

Wire feeder Next page

setup %%
[

E Ustawienia wstepne / System / Info ==> zanotowad¢ adres IP zrédta energii.
E' Wprowadzi¢ adres IP w pasku adresu przegladarki.

Wprowadzi¢ nazwe uzytkownika i hasto.
Ustawienia fabryczne:

Nazwa uzytkownika = admin

Hasto = admin

Potwierdzi¢ wyswietlong wskazdwke

Zostanie wyswietlony SmartManager zrodta energii.

215

PL




Funkcje pomoc-
nicze, jesli logo-
wanie nie dziata

Zmiana hasta /
wylogowanie
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Podczas logowania do SmartManager dostepne s3 2 funkcje pomocnicze:
- Uruchomic¢ funkcje odblokowania?
- Odzyskac¢ hasto?

Uruchomi¢ funkcje odblokowania?

Ta funkcja umozliwia ponowne odblokowanie przypadkowo zablokowanego zrodta
spawalniczego i wszystkich funkcji.

E Klikng¢ opcje ,,Uruchomié funkcje odblokowania?".

Generowanie pliku weryfikacyjnego:
Klikng¢ ,,Zapisz”.

W folderze pobierania na dysku komputera zostanie zapisany plik w formacie TXT
0 nastepujgcej nazwie:

unlock_SN[numer seryjny]_RRRR_MM_DD_ggmmss.txt

Ten plik weryfikacyjny nalezy wysta¢ do dziatu wsparcia technicznego Fronius:
welding.techsupport@fronius.com

Firma Fronius odpowie wiadomoscig e-mail, zawierajgcg jednorazowy plik odblo-
kowujgcy o nastepujgcej nazwie:

response_SN[numer seryjny]_ RRRR_MM_DD_ggmmess.txt

Zapisac plik odblokowujgcy na dysku komputera.
|E| Klikng¢ przycisk ,Wyszukaj plik odblokowujacy”.
E' Wybrac plik odblokowujacy.

Klikng¢ przycisk ,,Wczytaj plik odblokowujgcy”.

Nastgpi jednorazowe odblokowanie zrodta spawalniczego.
Odzyskaé hasto?
Po kliknigciu ,,Odzyskac¢ hasto?” pojawi sie informacja o mozliwosci zresetowania

hasta w zrédle spawalniczym (patrz réwniez ,,Przywrocenie hasta interfejsu web”,
strona 188).

L admin

Kliknigcie tego symbolu
- umozliwia zmiane hasta uzytkownika,
- umozliwia wylogowanie ze SmartManager.

Zmiana hasta SmartManager:

E' Wprowadzic¢ stare hasto.
|E| Wprowadzi¢ nowe hasto.
E' Powtdrzy¢ nowe hasto.
Klikng¢ przycisk ,, Zapisz".



Ustawienia

PL

3

Klikniecie tego symbolu umozliwia rozszerzenie zakresu wyswietlania w SmartMa-
nager o charakterystyki, dane materiatowe i okreslone parametry spawania.

Ustawienia sg zawsze zalezne od zalogowanego uzytkownika.

Wybor jezyka

DEx

Po kliknieciu skrotu jezyka pojawia sig lista jezykow dostgpnych dla SmartMana-
ger zrodta spawalniczego.

Bahasa Indonesia Cedtina Dansk
Deutsch Eesti English
Espafiol Francais Hrvatski
fslenska Italiano Latvie3u

Lietuviskas Magyar Nederlands
Norsk Polski Portugués
Romana Slovenscina Slovensky
Srpski jezik Suomi Svenska
tiéng Viét Turkce 6barapcku e3mk
Pycckuin  YKpaiHCcbka =1
S0P vy eH=50f
22074 BHAGRE

W celu zmiany jezyka klikng¢ zgdany jezyk.
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Wskazanie sta-
tusu

Fronius
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Miegdzy logo firmy Fronius i wyswietlonym zrédtem spawalniczym widoczny jest
biezgcy status zrédta spawalniczego.

! Uwaga/ostrzezenie

Usterka w zrédle spawalniczym*

Zrédto spawalnicze spawa

Zroédto spawalnicze jest gotowe do pracy (online)

Zrédto spawalnicze nie jest gotowe do pracy (offline)

@ 0ee

W przypadku btedu, nad wierszem z logo firmy Fronius pojawi sie czerwo-
ny wiersz btedu z numerem btedu.
Kliknigcie wiersza btedu powoduje wyswietlenie opisu btedu.

\Froniusg

Klikniecie logo firmy Fronius powoduje otwarcie strony internetowej firmy Fro-
nius: www.fronius.com.



Biezgce dane systemowe

Biezace dane
systemowe

System wyswietla biezgce dane systemu spawania.

WSKAZOWKA!

Zaleznie od metody spawania, wyposazenia i zainstalowanych WeldingPackage,
wyswietlane dane systemowe s3 inne.
» np. dane systemowe dla MIG/MAG:

EFronius: L TPS500i | Name | 2 single

(1) S55(2) =8 (3)

m Joa ] =] S = (s} =
Actual system data Documentation Logbook Job Data Power source settings Backup & Restore User management Overview Update Function Packages
SC) (G ) )
Pulse (8) (9)
ACTUAL
L (10) 0A U 0.0V 5 (12) 0.0 m/min
e (13) 0.0s ME (14) 0.000 KJ e (15) 0.00 kW
I (1e) 462 A U an 327V = (18)  18.4 m/min
A& (19) 9.6 A (0 -5.1 A (@21) 15.09 kW
X= @ 00 ®& @) 0.0 m/min
E (24) 0l
o (25) 1.6h Eo (26 1125h
(27)Tl Steel (28) yniversal 1D e TWIN
2step | M21 Ar+15-20%C02 1.2mm 3449 single
(29) (30) (31) 7
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(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)

(10)
(12)
(12)
(13)
(14)
(15)
(16)

(127)

Typy urzgdzenia

Nazwa urzadzenia

Informacje na temat TWIN
Zaktad

Hala

Klatka

Spoiwo

Metoda spawania

Wartosci rzeczywiste / wartosci
HOLD lub Average (zaleznie od
ustawienia)

Prad spawania

Napiecie spawania

Predkosc¢ podawania drutu
Czas jarzenia sig tuku

Energia tuku spawalniczego
Moc tuku spawalniczego
Wartos$é zadana pradu spawa-
nia

Wartos$é zadana napiecia spa-
wania

(18)

Wartos¢ zadana predkosci po-
dawania drutu

Korekta dtugosci tuku spawalni-
czego

Korekta pulsowania/dynamiki
Moc tuku spawalniczego
Stabilizator dtugosci tuku
Stabilizator wtopienia
Catkowite zuzycie gazu ostono-
wego

tgczny czas jarzenia sig tuku
tgczna liczba roboczogodzin
zrédta energii

Tryb pracy

Spoiwo, gaz ostonowy, charak-
terystyka, srednica, ID

Funkcje procesowe

Informacje na temat TWIN lub
Dual

Tryb petnoekranowy



Dziennik dokumentaciji

PL

Dane spawalni- W pozycji ,Dokumentacja” wyswietlanych jest ostatnich 100 wpiséw w dzienniku.
cze Wpisy w dzienniku moga by¢ spawaniami, btgdami, ostrzezeniami, powiadomienia-
mi lub zdarzeniami.
Przyciskiem ,Filtr czasowy” mozna przefiltrowa¢ wyswietlone dane wedtug
okreslonego okresu. Wprowadza sie date (rrrr MM dd) i czas (gg mm), zawsze od—
do.
Brak filtra powoduje ponowne wczytanie najnowszych spawan.
Wyswietlanie spawan, btedéw, ostrzezen, powiadomien i zdarzerh mozna wytaczyc.

Zostajg wyswietlone nastepujace informacje:

“e EE | U 8. ir e
(1) (2) 3) (4) (5) (6) (7) (8)

(2) Numer spawania

(2) Czas rozpoczecia (data i godzina)

(3) Czas trwania spawania w s

(4) Prad spawania w A (warto$c¢ srednia)

(5) Napiecie spawania w V (wartos$¢ srednia)

(6) Predko$¢ podawania drutu w m/min

(7) Moc tuku IP w W (z wartos$ci chwilowych zgodnie z ISO /TR 18491)

(8) Energia tuku IE w kJ (jako suma energii tuku w trakcie catego spawania

zgodnie z ISO/TR 18491)

Jezeli w systemie jest obecny robot, system wyswietla tez predkos¢ robota i zada-
nia.

Kliknigcie wpisu w dzienniku powoduje wyswietlenie szczegotow.

Szczegoty spawan:

Section Nr.

| U 4 = i i Job [N
9 (10) (11) (12) (13) (14) (15) (16) (17)
(9) Czas trwania sekcji spawania w s

(10) Prad spawania w A (warto$c¢ srednia)

(11) Napiecie spawania w V (wartos¢ srednia)

(12) Predkos$¢ podawania drutu w m/min

(13) Predkosé spawania (cm/min)

(14) Moc tuku spawalniczego z wartosci chwilowych w W (szczegoty, patrz stro-
na 181)

(15) Energia tuku spawalniczego w kJ (szczegoty, patrz strona 181)

(16) Nr zadania

(17) Proces
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Kliknigcie przycisku ,Dodaj kolumneg” umozliwia wyswietlenie kolejnych wartosci:

- Imaks. /I min.: maksymalny/minimalny prad spawania w A

- Moc maks. / Moc min.: maksymalna/minimalna moc tuku spawalniczego w W;

- czas poczatkowy (czas zrodta energii); data i czas;

- U maks./ U min.: maksymalne/minimalne napigcie spawania w V;

- Vd maks. / Vd min.: maksymalna/minimalna predkos¢ podawania drutu w m/
min.

Jezeli w zrodle spawalniczym jest zainstalowana opcja ,,Dokumentacja OPT/i",
mozliwe jest tez wyswietlenie poszczegdlnych odcinkdw spawan.

N

Przyciskami ,,PDF" i ,,CSV" mozna wyeksportowaé¢ dokumentacje w zagdanym for-
macie.

Aby wyeksportowac¢ dane w formacie .CSV, w zrddle energii musi by¢ zainstalo-
wana opcja ,Dokumentacja OPT/i".

Ustawienia pod- W ustawieniach podstawowych mozna uaktywnic¢ i ustawi¢ stopien probkowania
stawowe dla dokumentacji.
Dodatkowo, mozna uaktywni¢ dla dokumentacji site silnika M1-M3, wartosc¢ rze-
czywistg przeptywu gazu oraz predkos$c¢ spawania.
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Dane zadania

Dane Job'a

Przeglad zadan

Edycja zadania

PL

Jesli zrodto spawalnicze zawiera opcje OPT/i Jobs, w pozycji Dane Job'a mozna

- zobaczyc¢ istniejgce zadania systemu spawania,*

- optymalizowac istniejagce zadania systemu spawania,

- przenie$¢ do systemu spawania zadania zapisane zewnetrznie,

- istniejgce zadania systemu spawania wyeksportowac do pliku w formacie
PDF* lub CSV.

Weglad i eksport w formacie PDF dziata rowniez wtedy, gdy opcja OPT/i
Jobs nie jest zainstalowana w zrédle spawalniczym.

W przegladzie zadan wyswietlana jest lista wszystkich zadan zapisanych w syste-
mie spawania.

Po kliknigciu danego zadania wyswietlg sig dane i parametry zapisane dla tego za-
dania.

Przeglad zadan umozliwia jedynie wglad w dane i parametry zadania. Szeroko$¢
kolumn parametrow i wartosci mozna dostosowaé, przeciggajgc je kursorem my-
szy.

Kolejne zadania mozna tatwo dodawaé, klikajgc przycisk ,,Dodaj kolumng” na
liscie wyswietlonych danych.

1l

Nastgpi porownanie wszystkich dodanych zadan z wybranym zadaniem.

Istniejgce zadania systemu spawania mozna zoptymalizowad, o ile w zrédle spa-
walniczym jest dostepna opcja ,,OPT/i Jobs".

E Klikng¢ przycisk ,Edytuj Job".
E' Na liscie istniejgcych zadan klikng¢ zadanie do zmiany.

Wybrane zadanie otworzy sig, wyswietlg sie nastepujgce dane zadania:
- Parametry
parametry obecnie zapisane w zadaniu
- Wartosé
wartosci parametrow obecnie zapisane w zadaniu
- Zmien wartosé na
do wprowadzania nowych wartosci parametrow
- Zakres ustawien
mozliwy zakres ustawienn nowych wartosci parametrow

E Zmieni¢ odpowiednio wartosé.
Zapisz/odrzu¢ zmiany, Zapisz Job jako / skasuj.

Save Delete T Save : Delete
o) adjustments X adjustments L2 as 1] job

Jako wsparcie podczas edycji zadania mozna tatwo dodac¢ kolejne zadania, kli-
kajgc przycisk ,Dodaj Job" na liscie z wyswietlonymi danymi.
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Importowanie
zadania

Eksportowanie
zadania

Eksportuj zada-
nie(-a) jako...

224

1l

Tworzenie nowego zadania

E Klikng¢ przycisk , Stwoérz nowy Job".

&

|E| Wprowadzi¢ dane zadania.
E' W celu zatwierdzenia nowego zadania klikng¢ przycisk ,,OK".

Przy uzyciu tej opcji mozna przenie$¢ do systemu spawania zadania zapisane
zewnetrznie, o ile w zrédle spawalniczym zainstalowano opcje ,,Zadania OPT/i".

E Klikng¢ przycisk ,Wyszukaj plik Job'a".
E' Wybrac¢ zgdany plik zadania.

W podgladzie listy importowanych zadan mozna wybiera¢ poszczegdlne za-
dania i przypisywac im nowe numery zadan.

E Klikng¢ przycisk ,Importu;j”.

Po pomyslnym zaimportowaniu wyswietli sie odpowiednie potwierdzenie, a za-
importowane zadania pojawig sie na liscie.

Przy uzyciu tej opcji mozna zapisa¢ zewnetrznie zadania z systemu spawania, o ile
w zrdodle spawalniczym zainstalowano opcje ,,Zadania OPT/i".

E Wybrac¢ zadania do wyeksportowania.
|E| Klikng¢ przycisk ,,Eksportuj”.

Nastapi wyeksportowanie zadan do pliku w formacie XML, do katalogu ,Pobrane”
na dysku komputera.

W pozycjach ,,Przeglad zadan" i ,Edycja zadan" istniejgce zadania systemu spa-
wania mozna wyeksportowac¢ w postaci plikéw w formacie .CSV lub .PDF.

W celu wyeksportowania w formacie .CSV, zrédto energii musi miec¢ zainstalo-
wang opcje ,OPT/i Jobs".

E Klikng¢ przycisk ,,Eksportuj zadanie(-a) jako".

N

Wyswietlg sie ustawienia formatu PDF lub CSV.

Wybraé zadanie(-a) do eksportu:
obecne zadanie / wszystkie zadania / numery zadan.

E' Klikng¢ przycisk ,,Zapisz PDF" lub ,Zapisz CSV".



Nastgpi wygenerowanie pliku w formacie PDF lub CSV z wybranymi zadaniami
i wySwietlenie go w uzytej przegladarce internetowe.

PL
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Ustawienia zrodta spawalniczego

Parametry pro-
cesu

Nazwa i lokaliza-
cja

Pole parametrow

Czasidata

Ustawienia sie-
ciowe

226

W ,Parametrach procesu” mozna zobaczyc¢ i zmieni¢ ogdlne parametry proceso-
we i parametry procesowe opcji ,Komponenty i monitorowanie” zrédta spawalni-
czego.

Zmiana parametréw procesowych

E' Klikng¢ grupe parametrow / parametr.
|z| Wartos$¢ parametru mozna zmienia¢ bezposrednio w polu wyswietlania.

E' Zapisa¢ zmiany.

W opcji ,Nazwa i lokalizacja” mozna zobaczy¢ i zmieni¢ konfiguracje zrédet spa-
walniczych.

W sekcji ,Wyswietlane parametry” mozna okreslié, parametry i funkcje specjalne
zrodta energii oraz uchwytu spawalniczego JobMaster.

E Wybrac¢ parametry/funkcje (zaznaczyc).
|E| Zapisac zmiany

Wybrane parametry/funkcje
- wyswietlg sie na wyswietlaczu zrddta energii obok parametréw spawania,
- sgwidoczne na uchwycie spawalniczym JobMaster.

Date i czas mozna ustawi¢ automatycznie lub recznie.

W pozycji ,Ustawienia sieciowe” mozna ustawi¢ nastepujgce parametry:

Management

- Woyswietls sie adres MAC i obecne adresy IP.

- Jezeli nie wybrano opcji DHCP, mozna recznie ustawi¢ adres IP, maske pod-
sieci, brame domyslng, serwery DNS 1i 2.

WLAN

- Woyswietls sie adres MAC i obecne adresy IP.
- Teraz mozna ustawié kod kraju WLAN.

- Woyswietls sie skonfigurowane sieci.

- Woyswietla sie dostepne sieci.

WeldCube Air
Potgczy¢ zrédto energii z WeldCubeAir.
(alternatywnie, klikna¢ na symbol chmury po prawej stronie u gory).



Ustawienia
MQTT

Ustawienia OPC-
UA

Wyswietlane tylko wtedy, gdy w zrddle spawalniczym jest zainstalowana opcja
OPT/i MQTT.

PL

MQTT - Message Queuing Telemetry Transport
(standaryzowany protokdt interfejsu danych)

Obstugiwane funkcje:

- Udostepnianie danych na zywo w celu przeniesienia ich do innych systemoéw
- Scisle okreslony zakres danych

- Odczytywanie

Okreslanie ustawien MQTT

IEI Aktywowaé¢ MQTT.

E' Wprowadzi¢ brokera, port i device topic.
E Wybraé certyfikat bezpieczenstwa.
Wprowadzi¢ autoryzacje.

E' Zapisa¢ zmiany.

Wyswietlane tylko wtedy, gdy w Zzrodle spawalniczym jest zainstalowana opcja
OPT/i OPC-UA.

OPC-UA - Open Platform Communications - Unified Architecture
(standaryzowany protokét interfejsu danych)

Obstugiwane funkcje:

- Udostepnianie danych na zywo w celu przeniesienia ich do innych systemoéw
- Mozliwos$¢ przeniesienia danych z innych systemow

- Scisle okreslony zakres danych

- Odczytywanie i zapisywanie

Okreslanie ustawien OPC-UA

E' Aktywowaé serwer OPC-UA.
|z| Wybrac¢ linie bezpieczenstwa.
E' Wprowadzi¢ autoryzacje.
Zapisa¢ zmiany.
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Zapis i przywracanie

Informacje
ogélne

Zapis i przywra-
canie

228

W pozycji ,Zapis i przywracanie” mozna

Zapisa¢ wszystkie dane systemu spawania w postaci kopii zapasowej (np.
biezgce ustawienia parametréw, zadania, charakterystyki uzytkownika, usta-
wienia wstepne itp.).

Ponownie zapisa¢ w systemie spawania istniejgce kopie zapasowe.

Utworzy¢ dane do automatycznego zapisu Kopii zapasowe;.

Rozpoczecie zapisu

IEI Klikng¢ przycisk ,,Utworz kopie zapasowg”, aby zapisa¢ dane systemu spawa-

nia jako kopig zapasowas.

Dane sg domyslnie zapisywane w formacie MCU1-RRRRMMDDHHmMm.fbc w
wybranym miejscu.

RRRR = rok
MM = miesigc
DD = dzien
HH = godzina
mm = minuta

Dane czasu i daty pochodzg z ustawien zrodta spawalniczego.

Wyszukiwanie pliku kopii zapasowej

EI Klikng¢ przycisk ,Wyszukaj plik kopii zapasowej”, aby przenies¢ istniejgcg ko-

pie zapasowg do zrodta spawalniczego.

E' Wybra¢ plik i klikna¢ przycisk ,Otwdrz".

Wybrany plik kopii zapasowej pojawi sie w SmartManager zrodta spawalnicze-
go w pozycji ,Przywracanie”.

E Kliknij przycisk ,,Rozpocznij przywracanie”.

Po pomyslnym przywrdceniu danych zostanie wyswietlone potwierdzenie.



Automatyczna
kopia zapasowa

Uaktywnienie ustawien interwatowych

PL

Wprowadzi¢ ustawienie interwatowe dla okresu, w ktérym ma nastgpic¢ auto-
matyczny zapis:
- Interwat:
codziennie / co tydzien / co miesigc
- o
czas (hh:mm)

E Wprowadzi¢ dane do zapisu:
- Protokét:
SFTP (Secure File Transfer Protocol) / SMB (Server Message Block)
- Serwer:
Wprowadzi¢ adres IP serwera docelowego
- Port:
Wprowadzi¢ nr portu; jezeli uzytkownik nie wprowadzi numeru portu, sys-
tem automatycznie uzyje standardowego portu 22.
Jezeli jest on ustawiony w protokole SMB, pole ,,Port” zostawi¢ wolne.
- Miejsce zapisu:
Tutaj konfiguruje sie podkatalog zapisu kopii zapasowej.
Jezeli uzytkownik nie poda miejsca zapisu, zapis kopii zapasowej nastagpi
w katalogu gtownym serwera.

WAZNE! W przypadku protokotéw SMB i SFTB miejsce zapisu zawsze
podawac¢ z ukosnikiem ,,/".

-  Domena/uzytkownik, hasto:
Nazwa uzytkownika i hasto — zgodnie z konfiguracja na serwerze.
Podczas wprowadzania najpierw poda¢ domene, potem ukos$nik odwrotny
.\", a nastepnie nazwe uzytkownika (DOMAIN\USER)

Jezeli potrzebne jest potgczenie przez serwer proxy, uaktywni¢ ustawienia
proxy i wprowadzi¢ nastepujgce parametry:
- Serwer
- Port
- Uzytkownik
- Hasto

E' Zapisa¢ zmiany.
@ Wywotanie automatycznej kopii zapasowej

W przypadku pytan dotyczgcych konfiguracji zwrécic¢ sie do administratora sieci.
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Wizualizacja syghatu

Wizualizacja sy- Wizualizacja sygnatu jest dostgpna tylko w przypadku posiadania interfejsu robo-
gnatu ta.
Do poprawnego wyséwietlania wizualizacji sygnhatu wymagana jest co najmniej
przegladarka IE 10 lub inna nowoczesnha przegladarka internetowa.

Wyswietlane sg polecenia i sygnaty przesytane przez interfejs robota.

IN ... Sygnaty ze sterownika robota do zrédta spawalniczego
OUT ... Sygnaty ze zrodta spawalniczego do sterownika robota

Wyswietlane sygnaty mozna wyszukiwag, sortowac i filtrowac.

Aby posortowac liste charakterystyk w kolejnosci rosngcej lub malejgcej, nalezy
klikng¢ strzatke obok kolumny z dang informacjg. Szerokosci kolumn mozna re-
gulowad, przeciggajgc kursor.

Szczegotowy opis sygnatu zawiera nastgpujgce informacije:
- Pozycja bitu

- Nazwa sygnatu

- Wartos¢

- Typ danych
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Zarzagdzanie uzytkownikami

Informacje
ogélne

Uzytkownik

Role uzytkowni-
ka

PL

W pozycji ,Zarzgdzanie uzytkownikami” mozna

- ogladac, zmieniac¢ i dodawac uzytkownikow;

- ogladac, zmienia¢ i dodawac role uzytkownikodw;

- eksportowad lub importowad uzytkownikéw i role uzytkownikéw w zrédle
spawalniczym.
Podczas importu dane zarzadzania uzytkownikami istniejgce w zrédle spa-
walniczym zostajg zastgpione nowymi;

- aktywowac serwer CENTRUM.

Nastapi otwarcie sesji zarzadzania uzytkownikami w zrodle spawalniczym, ktérg
mozna zapisac i przenies¢ do innych zrédet spawalniczych za pomoca funkcji eks-
portu i importu.

Mozna zobaczy¢, zmieni¢ i usungc istniejacych uzytkownikéw oraz dodaé¢ nowych
uzytkownikéw.

Wyswietlanie / zmienianie uzytkownikow:

IE' Wybrac¢ uzytkownika.

E' Zmieni¢ dane uzytkownika bezposrednio w polu wys$wietlania.

E Zapisa¢ zmiany.
Usuwanie uzytkownika:

E Wybraé uzytkownika.
IEI Klikng¢ przycisk ,,Usun uzytkownika".

E' Potwierdzié zapytanie bezpieczenistwa przyciskiem OK.
Tworzenie nowych uzytkownikéw:

E' Klikng¢ przycisk ,,Utwdrz nowego uzytkownika”.
|E| Wprowadzi¢ dane uzytkownika.
E' Potwierdzi¢ przyciskiem OK.

Mozna zobaczy¢, zmieni¢ i usungc role uzytkownika oraz utworzy¢ nowe role
uzytkownikéw.

Wyswietlanie / zmiana roli uzytkownika:

E Wybra¢ role uzytkownika.
E' Zmieni¢ dane roli uzytkownika bezpos$rednio w polu wyswietlania.

E Zapisa¢ zmiany.
Nie mozna zmieni¢ roli ,Administrator”.
Usuwanie roli uzytkownika:

E Wybrac role uzytkownika.
IEI Klikng¢ przycisk ,Usun rolg uzytkownika".
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Eksportiimport

Serwer CEN-
TRUM

232

E' Potwierdzi¢ zapytanie bezpieczernstwa przyciskiem OK.
Nie mozna usungc roli ,Administrator” oraz rél ,,zablokowanych”.
Tworzenie nowej roli uzytkownika:

E' Klikng¢ przycisk ,Utwérz nowa role uzytkownika".
|z| Whpisa¢ nazwe roli, zastosowa¢ wartosci.
E' Potwierdzi¢ przyciskiem OK.

Eksportowanie uzytkownikéw i rél uzytkownikéw zrédta spawalniczego

E Klikng¢ przycisk ,,Eksportuj”.

Dane zarzadzania uzytkownikami zrédta spawalniczego zostang zapisane w kata-
logu pobierania na dysku komputera.

Format pliku: userbackup_SNxxxxxxxx_RRRR_MM_DD_ggmmss.user

SN = numer seryjny, RRRR = rok, MM = miesigc, DD = dzien
gg = godzina, mm = minuta, ss = sekunda

Importowanie uzytkownikow i rol uzytkownikow w zrédle spawalniczym

E Klikng¢ przycisk ,,Wyszukaj plik danych uzytkownikow".
IEI Wybrac plik i klikngé , Otworz".
E' Klikng¢ przycisk ,Importuj”.

Dane zarzadzania uzytkownikami zostang zapisane w zrédle spawalniczym.

Do aktywacji serwera CENTRUM
(CENTRUM = Central User Management)

E' Aktywowanie serwera CENTRUM

W polu wprowadzania wpisa¢ nazwe domeny lub adres IP serwera, na ktérym
zainstalowano oprogramowanie Central User Management.

W przypadku korzystania z nazwy domeny, w ustawieniach sieci zrédta energii
musi by¢ skonfigurowany prawidtowy serwer DNS.

El Klikngc¢ przycisk ,Zweryfikuj serwer".

System sprawdzi dostepnosc¢ podanego serwera.

Zapisa¢ zmiany



Przeglad

Przeglad

Rozwin wszyst-
kie grupy / Zwin
wszystkie grupy

Wyeksportuj
przeglad kompo-
nentow jako...

PL

W pozycji ,Przeglad"” wyswietlane sg wszystkie komponenty i opcje systemu spa-
wania z dostepnymi informacjami, np. wersja oprogramowania sprzetowego, nu-
merem artykutu, numerem seryjnym, datg produkcji itd.

Kliknigcie przycisku ,Rozwin wszystkie grupy” powoduje wyswietlenie dalszych
szczegotow kolejnych komponentéw systemu.

Przyktad dla zrédta pradu spawalniczego:
- TPSi Touch: numer katalogowy
MCU1: numer katalogowy, wersja, numer seryjny, data produkg;ji
Bootloader: Wersja
Image: Wersja
Licencji: WP Standard, WP Pulse, WP LSC, WP PMC, OPT/i Guntrigger, itp.,
- SC2: numer katalogowy
Oprogramowanie sprzgtowe:Wersja. Wersja

Kliknigcie przycisku ,,Zwin wszystkie grupy” powoduje ponowne ukrycie wszyst-
kich szczegotow dotyczgcych komponentdw systemu.

Klikniecie przycisku ,Wyeksportuj przeglad komponentdw jako...” spowoduje wy-
generowanie pliku w formacie .XML zawierajgcego szczegoty komponentow syste-
mu. Ten plik w formacie . XML mozna albo otworzy¢, albo zapisac.
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Aktualizacja oprogramowania

Aktualizacja

Wyszukiwanie
pliku z aktuali-
zacjq (przepro-
wadzenie aktu-
alizacji oprogra-
mowania)

234

W polu ,Aktualizacja” mozna zaktualizowa¢ oprogramowanie sprzgtowe Zrdédta
energii.

Wyswietlana jest wersja oprogramowania sprzgtowego obecnie zainstalowanego
w zrddle energii.

Aktualizacja oprogramowania sprzetowego zrédta energii:

Plik aktualizacji mozna pobra¢ za pomocg podanego tgcza:

@ tacze do oprogramowania sprzetowego:
Oprogramowanie sprzetowe TPS/i_iWAVE

E Pobrad i zapisac¢ plik z aktualizacjs.

|E| Klikng¢ przycisk ,Wyszukaj plik z aktualizacjg”, aby rozpoczg¢ proces aktuali-
zacji.

E' Wybra¢ plik z aktualizacja.

Klikng¢ przycisk ,Wykonaj aktualizacje".

Po przeprowadzeniu aktualizacji moze by¢ konieczne zrestartowanie zrédta ener-
gii.

W przypadku pomyslnego zakoniczenia aktualizacji na wyswietlaczu pojawi sig od-
powiednie potwierdzenie.

Po kliknigciu przycisku ,Wyszukaj plik z aktualizacjg" wybrac¢ zgdane oprogra-
mowanie sprzetowe (*.ffw).

E' Klikng¢ przycisk ,,Otworz".

Wybrany plik z aktualizacjg pojawi sie¢ w SmartManager zrédta energii w pozy-
cji ,Aktualizacja”.

E Klikng¢ przycisk ,Wykonaj aktualizacje”.

Podczas procesu aktualizacji bedzie wyswietlany pasek postepu.
Po osiggnieciu wartosci 100% pojawi sie pytanie o zrestartowanie zrédta ener-

gii.

®

Podczas restartu SmartManager jest niedostegpny.

Po restarcie SmartManager moze byc¢ niedostepny.

Jezeli wybrano opcje ,Nie", nowe funkcje oprogramowania bedg dostepne po po-
nownym wtaczeniu/wytgczeniu urzadzenia.



Aby zrestartowacé zrodto energii, klikngé przycisk , Tak”.

Nastgpi ponowne uruchomienie zrédta energii, na krotki czas wyswietlacz i
zgasnie.

W czasie restartu na wyswietlaczu zrodta energii bgdzie widoczne logo firmy
Fronius.

Po pomysélnej aktualizacji pojawi sig potwierdzenie i numer obecnej wersji
oprogramowania sprzgtowego.
Nastepnie ponownie zalogowac¢ sie w SmartManager.

Informacje na
temat licencjo-
nowania open so-

urce
Kliknigcie tgcza wyswietla informacje na temat licencjonowania open source.

Fronius Weld-

W pozycji ,Aktualizacja” mozna tez wywota¢ oprogramowanie Fronius
Connect

WeldConnect.
WeldConnect to aplikacja do bezprzewodowej interakcji z systemem
spawania.

WeldConnect umozliwia korzystanie z nastgpujacych funkgji:

- wyswietlenie obecnej konfiguracji urzgdzenia,

- dostep mobilny do SmartManager zrodta energii,

- automatyczne okreslanie parametrow wyjsciowych dla MIG/MAG i TIG,

- zapisywanie w chmurze i bezprzewodowg transmisje danych do zrdodta energii,

- Identyfikacja elementu

- logowanie i wylogowanie do/ze zrodta energii bez stosowania karty NFC,

- zapis i dzielenie parametréw oraz zadan,

- transfer danych ze zrédta energii na inne poprzez kopie zapasowsg i przywra-
canie,

- aktualizacje oprogramowania sprzetowego.

Aplikacja Fronius WeldConnect jest dostepna:
- jako aplikacja dla systemu Android;
- jako aplikacja dla systemu Apple/IOS.

Dalsze informacje na temat Fronius WeldConnect sg pod adresem:

https://www.fronius.com/en/welding-technology/innovative-solutions/weldconnect
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Pakiety funkcji

Pakiety funkcji

Wczytywanie pa-
kietu funkcji
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W pozycji ,Pakiety funkcji” mozna wyswietli¢ nastgpujgce dane:
- Welding Package zainstalowane w Zrdédle energii
(np. WP STANDARD, WP PULSE, WP LSC itp.);
- DB /i(bazy danych);
- opcje zainstalowane w zrodle energii (OPT/i...);
- CFG /i (konfiguracje interfejsow robota).

EI Organizacja i zapisywanie pakietu funkgji

E' Klikng¢ przycisk ,Wyszukaj plik pakietu funkc;ji”.
E Wybraé zgdany plik pakietu funkcji (*.xml).
Klikng¢ przycisk , Otworz".

Wybrany plik pakietu funkcji pojawi sig¢ w SmartManager Zzrdodta spawalnicze-
go w pozycji ,Wczytywanie pakietu funkcji”.

E' Klikng¢ przycisk ,,Wczytaj pakiet funkgcji”.

Po pomyslnym wczytaniu pakietu funkcji zostanie wyswietlone potwierdzenie.



Przeglad charakterystyk

Przeglad linii sy-
nergicznych

Wyswietlenie fil-
tru

PL

W pozycji Przeglad charakterystyk mozna

- Zobaczy¢ charakterystyki dostgpne w systemie spawania:
przycisk ,Dostepne charakterystyki”.

- Zobaczy¢ charakterystyki mozliwe w systemie spawania:
przycisk ,Mozliwe charakterystyki”.

- Wstepnie wybrac¢ charakterystyki dla systemu spawania:
przycisk , Preselekcja charakterystyk”.

- Wyeksportowacd i zaimportowac zapisane preselekcje charakterystyk:
przycisk ,Eksportiimport”.

Wyswietlone charakterystyki mozna wyszukiwa¢, sortowac i filtrowad.

Wyswietlane sg nastgpujgce informacje dotyczace charakterystyk:

- Status - SFI

- Materiat - SFI Hotstart

- Srednica - Stabilizator wtopienia

- Cisnienie - Stabilizator dtugosci tuku
- Witasciwosci - CMT Cycle Step

- Metoda - Specjalne

- ID - Warunek

- zastgpiono przez

Aby posortowac liste charakterystyk w kolejnosci rosngcej lub malejgcej, nalezy
klikng¢ strzatke obok kolumny z dang informacja.

Szerokosci kolumn mozna regulowac, przeciggajgc kursor.

\V

-

Kliknigcie symbolu ,Pokaz filtr” wyswietli mozliwe kryteria filtrowania. Z
wyjgtkiem ,ID" i ,Zastgpione przez”, charakterystyki mozna filtrowa¢ wg wszyst-
kich informaciji.

Pierwsze pole wyboru = zaznaczenie wszystkich padl

Aby ukry¢ kryteria filtrowania, klikng¢ symbol ,Ukryj filtr".

237



Zrzut ekranu

Zrzut ekranu

238

Opcja zrzutu ekranu umozliwia utworzenie w dowolnej chwili cyfrowej kopii za-
wartosci wyswietlacza zrodta spawalniczego, niezaleznie od nawigacji lub ustawio-
nych wartosci.

E' Klikng¢ przycisk ,Utwérz zrzut ekranu”, aby utworzy¢ zrzut ekranu wyswietla-
cza.

Zostanie utworzony zrzut ekranu z ustawieniami wyswietlanymi w danej chwili
na wyswietlaczu.

W zaleznosci od uzywanej przeglagdarki moga by¢ dostepne rézne funkcje stuzace
do zapisywania zrzutu ekranu, réznigce sie wygladem i sposobem obstugi.



INTERFEJS

PL

INTERFEJS W przypadku posiadania interfejsu robota nazwa interfejsu pojawi sie jako pozycja
w interfejsie web zrdédta spawalniczego.

Mozna wyswietli¢, zmieni¢, zapisac lub skasowac nastepujgce parametry:

- przyporzadkowanie charakterystyk (biezgce przyporzadkowanie numerow
programow do charakterystyk);

- konfiguracja modutu (ustawienia sieciowe).

Mozna przywroéci¢ ustawienia fabryczne i zrestartowa¢ modut.
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Usuwanie usterek i konserwacja
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Informacje
ogélne

Bezpieczenstwo

Spawanie me-
todg MIG/MAG
— limit pradu

PL

Zrédta pradu spawalniczego sa wyposazone w inteligentny system bezpie-
czenstwa, w ktérym niemal catkowicie zrezygnowano z bezpiecznikow topiko-
wych. Po usunieciu mozliwego uszkodzenia, zrodto pradu spawalniczego jest po-
nownie gotowe do pracy.

Mozliwe usterki, wskazowki ostrzegawcze lub komunikaty statusu sg wyswietlane
na wyswietlaczu w formie okien dialogowych jako petny tekst.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed przeprowadzeniem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczy¢ je od sieci zasilajgcej.

» Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia i komponenty przed ponownym
wtagczeniem.

» Po otwarciu urzgdzenia sprawdzi¢ odpowiednim przyrzgdem pomiarowym,
czy wszystkie elementy natadowane elektrycznie (np. kondensatory) sg
roztadowane.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez niedostateczne potaczenia przewodu

ochronnego.

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

» Sruby obudowy sg odpowiednim miejscem do podtgczenia przewodu ochron-
nego uziemienia obudowy.

» W zadnym wypadku nie wolno zastepowac srub obudowy innymi, jesli nie
umozliwiajg one niezawodnego przytaczenia przewoddw ochronnych.

»Limit pradu” to funkcja zabezpieczajgca spawania metodg MIG/MAG, w przy-
padku ktdrej:

- mozliwe jest uzytkowanie zrdédta prgdu spawalniczego przy limicie mocy,

- zostaje zachowane bezpieczenstwo procesu.

W przypadku zbyt wysokiej mocy spawania tuk spawalniczy staje sig¢ coraz
krotszy, co stwarza ryzyko zgasnigcia. Aby zapobiec zgasnigciu tuku spawalnicze-
go, zrodto pradu spawalniczego zmniejsza predkos$¢ podawania drutu, a co za tym
idzie — moc spawania.

W pasku stanu ukaze sie odpowiedni komunikat.

Usuwanie

- Zmniejszy¢ jeden z nizej podanych parametréw spawania:
predkos¢ podawania drutu,
prad spawania,
napiecie spawania,

grubosc¢ materiatu.

- Zwiekszyc¢ odstep koncoéwki pradowej od elementu spawanego.
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Lokalizacja uste-
rek zrédta pradu
spawalniczego
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Zrédto spawalnicze nie dziata
Urzgdzenie wtgczone wytgcznikiem sieciowym, nie swiecg sie wskazniki

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przerwanie przewodu doprowadzajgcego, niepodtgczona wtyczka za-
silania
Sprawdzi¢ przewod doprowadzajgcy, ew. wetkngé wtyczke zasilania

Uszkodzone gniazdo sieciowe lub wtyczka zasilania
Wymieni¢ uszkodzone czegsci

Bezpiecznik sieciowy
Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy

Zwarcie na zasilaniu 24 V przytagcza SpeedNet lub czujnika
zewnetrznego

Odtgczy¢ podtgczone komponenty

Brak pradu spawania
Witgczony wytgcznik sieciowy, $wieci wskaznik zbyt wysokiej temperatury

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przecigzenie, zbyt dtugi cykl pracy
Przestrzegad dtugosci cyklu pracy

Wytaczenie poprzez automatyczny uktad termiczny bezpieczenstwa

Zaczekac¢ na ostygniecie; zrodto spawalnicze wtaczy sie ponownie sa-
moczynnie po uptywie krotkiego czasu

Ograniczony doptyw powietrza chtodzacego
Zapewni¢ dostepnos$é¢ kanatéw powietrza chtodzacego

Uszkodzony wentylator w zrédle spawalniczym
Powiadomi¢ serwis

Brak pradu spawania
Witgczony wytgcznik zasilania zrédta prgdu spawalniczego, wskazniki swiecg

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe przytgcze masy
Sprawdzi¢ przytgcze masy pod katem polaryzacji

Przerwany kabel pradowy w palniku spawalniczym
Wymieni¢ palnik spawalniczy



Brak funkcji po nacisnieciu przycisku palnika
Urzgdzenie wtgczone wytgcznikiem sieciowym, swiecg sig wskazniki

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

PL

Niepodtgczona wtyczka sterownicza
Podtgczy¢ wtyczke sterowniczg

Uszkodzony palnik spawalniczy lub przewdd sterujacy palnika spawal-
niczego
Wymieni¢ palnik spawalniczy

Zestaw przewodoéw potgczeniowych uszkodzony lub nieprawidtowo
podtgczony
(nie dotyczy zrédet spawalniczych ze zintegrowanym napedem drutu)

Sprawdzi¢ zestaw przewodow potgczeniowych

Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziataja

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Pusta butla z gazem
Wymieni¢ butle z gazem

Uszkodzony reduktor cisnienia gazu
Wymieni¢ reduktor cisnienia gazu

Przewdd gazowy gietki nie jest zamontowany lub jest uszkodzony
Zamontowa¢ lub wymieni¢ przewdd gazowy gietki

Uszkodzony palnik spawalniczy
Wymieni¢ palnik spawalniczy

Uszkodzony zawor elektromagnetyczny gazu
Powiadomic¢ serwis
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Zte wtasciwosci spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Btedne parametry spawania, btedne parametry korekty
Sprawdzi¢ ustawienia

Nieprawidtowe potgczenie z masg
Zapewni¢ dobry styk z elementem spawanym

Kilka zrodet spawalniczych spawa na jednym elemencie

Zwiekszy¢ odlegtosé miedzy wigzkami uchwytu a kablami uzie-
miajgcymi;
Nie nalezy uzywac¢ wspdlnego przewodu uziemiajgcego.

Brak lub za mato gazu ostonowego

Sprawdzi¢ reduktor cisnienia, przewdd gazowy gietki, zawor elektro-
magnetyczny gazu, przytacze gazu w palniku spawalniczym itp.

Nieszczelny palnik spawalniczy
Wymienic¢ palnik spawalniczy

Nieprawidtowa lub wytarta korncowka pragdowa
Wymieni¢ koncowke pradowsg

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa Srednica drutu
Sprawdzi¢ wtozony drut elektrodowy

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa Srednica drutu
Sprawdzi¢ spawalnos¢ materiatu podstawowego

Gaz ostonowy nie nadaje sie do stopu drutu
Zastosowac¢ odpowiedni gaz ostonowy

Wiele odpryskéw spawalniczych

Przyczyna:

Usuwanie:

Zanieczyszczenie lub namagnesowanie gazu ostonowego, podajnika
drutu, palnika spawalniczego lub elementu spawanego

Przeprowadzi¢ kalibracje R/L;

wyregulowa¢ dtugosd tuku;

sprawdzic¢, czy gaz ostonowy, podajnik drutu, palnik spawalniczy lub
element spawany nie jest zanieczyszczony lub hamagnesowany



Nieréwnomierna predkos$é podawania drutu
Przyczyna: Ustawiona zbyt duza sita hamulca

PL

Usuwanie: Poluzowa¢ hamulec

Przyczyna: Zbyt maty otwér korncowki pragdowej
Usuwanie: Zastosowac odpowiednig koncoéwke pragdowg

Przyczyna: Uszkodzony prowadnik drutu w palniku spawalhiczym

Usuwanie: Sprawdzi¢ prowadnik drutu pod katem zgie¢, zabrudzen itp. i ewentu-
alnie wymienic¢

Przyczyna: Rolki podajgce nie nadaja sig do uzywanego drutu elektrodowego
Usuwanie: Zastosowac¢ odpowiednie rolki podajace

Przyczyna: Nieprawidtowa sita docisku rolek podajgcych
Usuwanie: Zoptymalizowac site docisku

Problemy z podawaniem drutu
w przypadku zastosowan z dtugimi wigzkami uchwytu palnika spawalniczego

Przyczyna: Nieprawidtowe utozenie wigzki uchwytu palnika spawalniczego

Usuwanie: Utozy¢ wigzke uchwytu palnika spawalniczego w miare mozliwosci w
linii prostej, unika¢ ostrych katéw zgiecia

Uchwyt spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa
Przyczyna: Zbyt mata moc uchwytu spawalniczego
Usuwanie: Przestrzega¢ cyklu pracy i wartoéci obcigzen granicznych

Przyczyna: Tylko w przypadku urzadzen z chtodzeniem wodnym: Zbyt maty
przeptyw ptynu chtodzgcego

Usuwanie: Skontrolowac¢ poziom ptynu chtodzgcego, ilos¢ przeptywu ptynu
chtodzacego, zabrudzenie ptynu chtodzacego itp. Blizsze informacje
sg podane w instrukcji obstugi chtodnicy
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje W normalnych warunkach pracy zrodto pradu spawalniczego wymaga minimalne-

ogdlne go naktadu pracy, potrzebnej na utrzymanie w dobrym stanie technicznym oraz
konserwacje. Przestrzeganie kilku waznych punktow stanowi jednak niezbedny
warunek dla dtugoletniej eksploatacji agregatu spawalniczego.

Bezpieczenstwo /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed przeprowadzeniem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczy¢ je od sieci zasilajgcej.

» Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia i komponenty przed ponownym
wtagczeniem.

» Po otwarciu urzgdzenia sprawdzi¢ odpowiednim przyrzgdem pomiarowym,
czy wszystkie elementy natadowane elektrycznie (np. kondensatory) sg

roztadowane.
Podczas kazdego -  Sprawdzi¢ wtyczke zasilania, kabel sieciowy oraz palnik spawalniczy, zestaw
uruchamiania przewodow potgczeniowych oraz potaczenie z masg pod katem uszkodzen

- Sprawdzi¢, czy odstep wokdt urzadzenia wynosi 0,5 m (1 ft 8 in), aby byt za-
pewniony swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego.

WSKAZOWKA!

W zadnym wypadku nie wolno zakrywaé, nawet czesciowo, otworéw wlotowych
i wylotowych powietrza.

Co 2 miesigce - Jesli wystepuje: oczyscic filtr powietrza

Co 6 miesigey /A OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez sprezone powietrze

Skutkiem moga by¢ straty materialne.

» Nie przedmuchiwac¢ z bliska elementow elektronicznych sprezonym powie-
trzem.

- Otworzy¢ urzadzenie

- Przedmuchac¢ wnetrze urzgdzenia suchym, sprezonym powietrzem o zredu-
kowanym cignieniu

- W przypadku duzej ilosci pytu oczysci¢ réwniez kanaty powietrza chtodzgce-
go
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Aktualizacja
oprogramowania
sprzetowego

Utylizacja

WAZNE! W celu zaktualizowania oprogramowania sprzetowego wymagany jest
komputer PC lub laptop, za pomocg ktérego nalezy utworzy¢ potgczenie ze
zrédtem spawalniczym za posrednictwem sieci Ethernet.

PL

Uzyskac¢ aktualng wersje oprogramowania sprzetowego (np. z Fronius Down-
loadCenter)
format pliku: official _TPSi_X.X.X-XXXX.ffw.

Utworzy¢ potgczenie sieci Ethernet miedzy komputerem PC / laptopem a
zrodtem spawalniczym.

E Wywota¢ SmartManager zrodta spawalniczego (patrz strona 215).

Przestac¢ oprogramowanie sprzetowe do zrddta spawalniczego (patrz strona
234).

Utylizacje przeprowadzac zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami w tym
zakresie.
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Zatgcznik
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Srednie wartosci zuzycia podczas spawania

PL

Srednie zuzycie Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu

drutu elektrodo- 5 m/min

wego podczas . " -

spawania metoda Srednica dru- | Srednica dru- | Srednica dru-

MIG/MAG tu elektrodo- | tu elektrodo- | tu elektrodo-

wego 1,0 mm | wego 1,2 mm | wego 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 dru- | Srednica dru- | Srednica dru-
tu elektrodo- | tu elektrodo- | tu elektrodo-
wego 1,0 mm | wego 1,2 mm | wego 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
Srednie zuzycie Srednica drutu

gazu ostonowego elektrodowego 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
podczas spawa-

nia metoda Srednie zuzycie | 10Umi | 15/ in | 16 Umin | 20 Umin 24 Umin
MIG/MAG n

Srednie zuzycie Wielkos¢ dyszy

gazu ostonowego | o5 0wej 4 5 6 7 8 10
podczas spawa- - : — _

nia TIG Srednie zuzycie | g/ in | g y/min | 1° rt]/m' 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin
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Dane techniczne

Objasnienie Cykl pracy (ED) to przedziat czasu 10-minutowego cyklu, w ktérym urzadzenie
pojecia ,,Cykl mozna uzytkowac z podang moca bez ryzyka przegrzania.
pracy”

WSKAZOWKA!

Wartosci ED podane na tabliczce znamionowej odnoszg sie do temperatury oto-
czenia 40°C.

Jesli temperatura otoczenia jest wyzsza, nalezy odpowiednio zmniejszy¢ moc lub
ED.

Przyktad: Spawanie prgdem 150 A przy 60% ED

- Faza spawania = 60% z 10 min = 6 min

- Faza chtodzenia = czas spoczynku = 4 min

- Po zakonczeniu fazy chtodzenia cykl zaczyna sie od poczatku.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Jesli urzadzenie ma pracowac bez przerwy:

Odnalez¢ w danych technicznych warto$é 100% ED, obowigzujgca dla pa-
nujgcej temperatury otoczenia.

Zmniejszy¢ moc lub natezenie pradu zgodnie z tg wartoscia, tak aby urzadze-
nie mogto by¢ uzywane bez fazy chtodzenia.

Napiecie specjal- W przypadku urzadzen, zaprojektowanych dla napie¢ specjalnych, obowigzujg da-
ne ne techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe;j.

Dotyczy to wszystkich urzadzen o dozwolonym napieciu sieciowym do 460 V: Se-
ryjna wtyczka zasilania umozliwia prace z napigciem zasilania do 400 V. Do na-
piecia sieciowego do 460 V nalezy zamontowac¢ atestowang dla takiego napiecia
wtyczke sieciowg lub tez zainstalowacd zasilanie sieciowe bezposrednio.
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Zestawienie

z krytycznymi
surowcami, rok
produkgcji
urzadzenia

Zestawienie z krytycznymi surowcami:

Zestawienie krytycznych surowcow zastosowanych w tym urzadzeniu jest
dostgpne na stronie internetowej pod ponizszym adresem.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

PL

Obliczenie roku produkcji urzadzenia:

- Kazdy rok jest oznaczony numerem seryjnym.

- Numer seryjny sktada sig z osmiu cyfr — na przyktad 28020099.

- Dwie pierwsze cyfry okreslajg liczbeg, na podstawie ktdrej mozna obliczy¢ rok
produkcji urzadzenia.

- Po odjeciu 11 od tej liczby wynikiem jest rok produkcji.
- Przyktad: Numer seryjny = 28020065, obliczenie roku produkcji =28 - 11

= 17, rok produkcji = 2017
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TPS 320i

256

Napiecie sieciowe (U;) 3 x 400V
Maks. efektywny prad w obwodzie 12,3 A
pierwotnym (I;¢ff)

Maks. prad w obwodzie pierwotnym 19,4 A

(Ilmax)

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego +/-15%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 95 mQ
Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—320 A
TIG 3—320 A
Elektroda otulona 10—320 A

Prad spawania dla
10 min / 4,0°C (104°F)

40% / 320 A
60% /260 A

100% /240 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2—-30,0 V
TIG 10,1—22,8 V
Elektroda otulona 20,4-32,8V
Napigcie biegu jatowego 73V
(Ug peak / Ug r.m.s)

Stopien ochrony IP 23
Klasa emisji EMC urzadzenia A2)

706 x 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,1in

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

Masa 35,0kg/7721b
Maks. poziom hatasu (LWA) <80 dB (A)
Pobdér mocy w stanie bezczynnosci 34,2 W
przy 400V

Sprawnos¢ zrodta zasilania 87%

dla 320 A/ 32,8V

1) Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz

2) Urzadzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.
Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody moga
wptywacé na kompatybilnosé¢ elektromagnetyczna.



TPS 320i /nc

Napiecie sieciowe (U;)

3 x 380/ 400/ 460V

Maks. efektywny prad w obwodzie
pierwotnym (I;¢ff)

3%x380V 12,7 A
3 x 400V 12,3 A
3 x 460V 11,4 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym

(T1max)

3x380V 20,1 A
3x 400V 19,4 A
3 x 460V 18,0 A
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwtoczny
Tolerancja napiecia sieciowego -10 / +15%
Czestotliwos¢ sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 95 mQ
Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytacznik réznicowopragdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—320 A
TIG 3—320 A
Elektroda otulona 10—320 A

Prad spawania dla
10 min / 40°C (104°F)
U, =380—460V

40% / 320 A
60% /260 A
100% /240 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2-30,0 V
TIG 10,1—22,8 V
Elektroda otulona 20,4-32,8V
Napiecie biegu jatowego 84V
(Ug peak / Ug r.m.s)

Stopien ochrony IP 23
Klasa emisji EMC urzadzenia A2)

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in

Masa 33.7kg/ 74,3 b
Maks. poziom hatasu (LWA) <80 dB (A)
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci 342 W
przy 400V

Sprawnos¢ zrodta zasilania dla 320 A / 87%

32,8V
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2)

Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajagcej 230/400 V i 50 Hz
Urzadzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.Czegstotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez
przewody moga wptywac¢ na kompatybilnos¢ elektromagnetyczna.



TPS 320i/
6o00V/nc

Napiecie sieciowe (U) 3x575V
Maks. efektywny prad w obwodzie 10,6 A
pierwotnym (I;¢ff)

Maks. prad w obwodzie pierwotnym 16,7 A

(Ilmax)

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego +/- 10%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Zalecany wytacznik réznicowopradowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—320 A
TIG 3—320 A
Elektroda otulona 10—-320 A

Prad spawania dla 10 min / 40°C
(104°F)

40% / 320 A60% / 260 A

100% /240 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2—-30,0 V
TIG 10,1—22,8 V
Elektroda otulona 20,4-32,8 V
Napiecie biegu jatowego (U peak / Ug 67V
r.m.s)

Stopien ochrony IP 23

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x20,1in

Masa

32,7kg/72,1lb

Maks. poziom hatasu (LWA)

<80 dB (A)
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TPS 320i /MV/nc

260

Napiecie sieciowe (U;)

3 x200/230/380/ 400/ 460V

Maks. efektywny prad w obwodzie
pierwotnym (I;¢ff)

3 X200V 22,0 A
3%x230V 19,0 A
3x380V 12,0 A
3 X400V 11,6 A
3 X 460V 10,7 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym

(Ilmax)

3 %200V 34,7 A
3x230V 30,1 A
3x380V 19,0 A
3 x 400V 18,3 A
3 x 460V 16,8 A
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwtoczny
Tolerancja napiecia sieciowego -10 / +15%
Czestotliwos¢ sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 54 mQ
Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—320 A
TIG 3—320 A
Elektroda otulona 10—-320 A

Prad spawania dla 10 min / 40°C
(104°F)

U; =200-230 V

U, = 380-460 V

40% / 320 A
60% /260 A
100% /240 A
40% /320 A
60% /260 A
100% / 240 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2—-30,0 V
TIG 10,1-22,8 V
Elektroda otulona 20,4-32,8 V
Napiecie biegu jatowego (U peak / Ug 68V

r.m.s)




Stopien ochrony IP 23

Klasa emisji EMC urzgdzenia A2)

PL

Wymiary (dt. x szer. x wys.) 706 x 300 x 510 mm
27,8 x 11,8 x20,1in

Masa 42,8 kg / 94,4 b
Maks. poziom hatasu (LWA) <80 dB (A)
Pobdér mocy w stanie bezczynnosci 49,7 W
przy 400 V
Sprawnos$¢ zrodta zasilania dla 320 A / 86%
32,8V

1) Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz

2) Urzgdzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach

mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez
przewody moga wptywac¢ na kompatybilnos¢ elektromagnetyczns.
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TPS 400i

262

Napiecie sieciowe (U;) 3 x 400V
Maks. efektywny prad w obwodzie 15,9 A
pierwotnym (I;¢ff)

Maks. prad w obwodzie pierwotnym 25,1 A

(Ilmax)

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego +/-15%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 92 mQ
Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Elektroda otulona 10—400 A

Prad spawania dla 10 min / 40°C
(104°F)

4,0% / 4,00 A
60% / 360 A

100% / 320 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Elektroda otulona 20,4—-36,0 V
Napiecie biegu jatowego (Ug peak / Ug 73V
r.m.s)
Stopien ochrony IP 23
Klasa emisji EMC urzadzenia A2)
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 706 x 300 x 510 mm27,8 x 11,8 x 20,1
in

Masa 36,5 kg/80,51b
Maks. poziom hatasu (LWA) <80 dB (A)
Pobdér mocy w stanie bezczynnosci 33,7 W
przy 400V
Sprawnos¢ zrodta zasilania 89%
dla 400 A/ 36V

1) Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz

2) Urzadzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach

mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez
przewody mogg wptywac na kompatybilnos¢ elektromagnetyczna.



TPS 400i /nc

Napiecie sieciowe (U;)

3 x 380/ 400/ 460V

Maks. efektywny prad w obwodzie
pierwotnym (I;¢ff)

3%x380V 16,5 A
3x 400V 159 A
3 x 460V 14,6 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym

(T1max)

3x380V 26,1 A
3 % 400V 25,1 A
3% 460V 23,5 A
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwtoczny
Tolerancja napiecia sieciowego -10 / +15%
Czestotliwos¢ sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 92 mQ
Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Elektroda otulona 10—400 A

Prad spawania dla 10 min / 40°C
(104°F)

U, =380-460 V

40% / 4,00 A
60% / 360 A

100% / 320 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2—-34,0V
TIG 10,1—-26,0 V
Elektroda otulona 20,4—36,0 V
Napiecie biegu jatowego (U peak / Ug 83V
r.m.s)
Stopien ochrony IP 23
Klasa emisji EMC urzgdzenia A2)
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 706 x 300 x 510 mm27,8 x 11,8 x 20,1
in
Masa 352kg/ 77,6 b
Maks. poziom hatasu (LWA) <80 dB (A)
Pobdér mocy w stanie bezczynnosci 33,7 W

przy 400 V

263

PL




264

Sprawnos¢ zrodta zasilania dla 400 89%
A/36V

1)
2)

Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz
Urzgdzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktorych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez
przewody moga wptywac¢ na kompatybilnos¢ elektromagnetyczna.



TPS 400i /
6o00V/nc

Napiecie sieciowe (U) 3x575V
Maks. efektywny prad w obwodzie 14,3 A
pierwotnym (I;¢ff)

Maks. prad w obwodzie pierwotnym 22,6 A

(Ilmax)

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego +/- 10%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Zalecany wytacznik réznicowopradowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Elektroda otulona 10—400 A

Prad spawania dla 10 min / 40°C
(104°F)

40% / 4,00 A
60% / 360 A

100% / 320 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1—26,0V
Elektroda otulona 20,4—36,0 V
Napiecie biegu jatowego (Ug peak / Ug 68V
r.m.s)

Stopien ochrony IP 23

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

706 x 300 X 510 mm 27,8 x 11,8 x

20,1in
Masa 34,6 kg /76,3 b
Maks. poziom hatasu (LWA) <80 dB (A)
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TPS 400i /MV/nc

266

Napiecie sieciowe (U;)

3x200V/230V/380V/400V/

460V
Maks. efektywny prad w obwodzie
pierwotnym (I-¢ff)
3 x200V 30,5 A
3 x230V 26,4 A
3x380V 16,2 A
3 x 400V 15,5 A
3 x 460V 14,0 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym
(Ilmax)
3 %200V 48,2 A
3 x230V 41,6 A
3%x380V 25,5 A
3 X 4,00V onh4 A
3 x 460V 22,1 A

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego -10 / +15%
Czestotliwos¢ sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 74 mOhm
Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—400 A
TIG 3—400 A
Elektroda otulona 10—400 A

Prad spawania dla
10 min / 40°C (104°F)

U, =200-230 V

U, = 380-460 V

40% / 4,00 A
60% / 360 A
100% / 320 A

4,0% / 4,00 A
60% / 360 A
100% / 320 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1—26,0 V
Elektroda otulona 20,4—36,0 V
Napiecie biegu jatowego 67V

(Up peak / Ug r.m.s)




Stopien ochrony IP 23

Klasa EMC urzadzenia A 2)

PL

Wymiary (dt. x szer. x wys.) 706 x 300 x 510 mm
27.8 x11.8 x 20.1in

Masa 47,1 kg / 103,8 lb.
Maks. poziom hatasu (LWA) <80dB(A)
Pobdér mocy w stanie bezczynnosci dla 49,3 W
400V

Sprawnosé zrédta energii 87%

dla 400 A/ 36V

1) Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz

2) Urzgdzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.
Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody moga
wptywacé na kompatybilnosé elektromagnetyczna.
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TPS 500i

268

Napiecie sieciowe (U;) 3 x 400V
Maks. efektywny prad w obwodzie 23,7 A
pierwotnym (I;¢ff)

Maks. prad w obwodzie pierwotnym 375 A

(Ilmax)

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego +/-15%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 49 mQ
Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Elektroda otulona 10-500 A

Prad spawania dla
10 min / 4,0°C (104°F)

4,0% / 500 A
60% / 4,30 A
100% / 360 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2—39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
Elektroda otulona 20,4—40,0V
Napiecie biegu jatowego 71V
(Ugp peak / Ug r.m.s)

Stopien ochrony IP 23
Klasa emisji EMC urzgdzenia A2)

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x20,1in

Masa 38 kg
83,8 1b

Maks. poziom hatasu (LWA) <80 dB (A)
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci 34,1 W
przy 400 V
Sprawnos$¢ zrodta zasilania 89%
dla 500 A/ 40V

1) Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz

2) Urzgdzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach

mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-

skiego napiegcia.

Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody moga

wptywac¢ na kompatybilnos¢ elektromagnetyczna.



TPS 500i /nc

Napiecie sieciowe (U;)

3x380V/400V/4u60V

Maks. efektywny prad w obwodzie

pierwotnym (I¢¢f) 24,5 A
3x380V 23,7 A
3 %X 4,00V 21,9 A
3 X460V

Maks. prad w obwodzie pierwotnym

(I1maks.) 38,8 A
3x380V 37.5A
3 x 400V 34,7 A
3x 460V

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego -10/+15%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancija sieci 49 mQ
Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Elektroda otulona 10—500 A

Prad spawania dla
10 min / 4,0°C (104°F)

U, = 380460 V

40% / 500 A
60% / 4,30 A
100% / 360 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2—-39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
Elektroda otulona 20,4—40,0 V
Napigcie biegu jatowego 82V
(Ug peak / Ug r.m.s)

Stopien ochrony IP 23
Klasa emisji EMC urzadzenia A2)

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x20,1in

Masa 36,7 kg

80,9 lb
Maks. poziom hatasu (LWA) <80 dB (A)
Pobdér mocy w stanie bezczynnosci 34,1 W

przy 400V
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Sprawnos¢ zrodta zasilania 89%
dla500 A/ 40V

1)
2)

Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz
Urzgdzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktorych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.

Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody moga
wptywacé na kompatybilnos¢ elektromagnetyczna.



TPS 500i /
6o00V/nc

Napiecie sieciowe (U) 3x575V
Maks. efektywny prad w obwodzie 19,7 A
pierwotnym (I;¢ff)

Maks. prad w obwodzie pierwotnym 31,2 A

(Ilmax)

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego +/- 10%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Zalecany wytacznik réznicowopradowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Elektroda otulona 10-500 A

Prad spawania dla
10 min / 40°C (104°F)

40% / 500 A
60% / 4,30 A
100% / 360 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2—39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
Elektroda otulona 20,4—40,0V
Napiecie biegu jatowego 71V
(Ug peak / Ug r.m.s)

Stopien ochrony IP 23

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

706 x 300 X 510 mm27,8 x 11,8 x 20,1

in
Masa 34,9kg/ 76,9 b
Maks. poziom hatasu (LWA) 74 dB (A)
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Napiecie sieciowe (U;)

3x200V/230V
3x380V/400V/4u60V

Maks. efektywny prad w obwodzie
pierwotnym (I;eff)

3 x200V 43,5 A
3 x230V 37.4 A
3x380V 22,7 A
3 x 400V 21,6 A
3 x 460V 19,2 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym

(Ilmax)

3 x200V 68,8 A
3 x230V 59,2 A
3x 380V 35,9 A
3 X400V 34,1 A
3% 460V 30,3 A

Bezpiecznik sieciowy
3 x200/230V
3 x 380/ 400/ 460V

63 A zwtoczny
35 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego -10/ +15%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancija sieci 38 mOhm
Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres prgdu spawania (I,)

MIG / MAG 3—500 A
TIG 3—500 A
Elektroda otulona 10-500 A

Prad spawania dla
10 min / 4,0°C (104°F)

U; =200-230 V

U, = 380-460 V

40% / 500 A
60% / 4,30 A
100% / 360 A

4,0% / 500 A
60% / 4,30 A
100% / 360 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG
TIG

Elektroda otulona

14,2-39,0 V
10,1-30,0 V
20,4—40,0 V



Napiecie biegu jatowego 68V
(Up peak / Ug r.m.s)

|
Stopien ochrony IP 23 &
Klasa EMC urzgdzenia A2
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 706 x 300 x 510 mm

27,8 x 11,8 x20,1in
Masa 47,1 kg /103,8 lb.
Maks. poziom hatasu (LWA) <80dB(A)
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci dla 46,5 W
400V
Sprawnos$é zrédta energii 88%

dla 500 A/ 40V

1) Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz

2) Urzadzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiegcia.
Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody moga
wptywac¢ na kompatybilno$¢ elektromagnetyczna.

273



TPS 600i

274

Napiecie sieciowe (U;) 3 x 400V
Maks. efektywny prad w obwodzie Lh,4 A
pierwotnym (I;¢ff)

Maks. prad w obwodzie pierwotnym 57.3 A

(Ilmax)

Bezpiecznik sieciowy

63 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego +/-15%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99

Maks. dopuszczalna impedancja sieci
Zmaks. Na PCCY)

Mozliwe ograniczenia podtgczenia 2)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—600 A
TIG 3—600 A
Elektroda otulona 10—600 A

Prad spawania dla
10 min / 4,0°C (104°F)

60% / 600 A
100% / 500 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2—44,0V
TIG 10,1-34,0V
Elektroda otulona 20,4—44,0V
Napiecie biegu jatowego 74V
(Up peak / Ug r.m.s)

Stopien ochrony IP 23
Klasa emisji EMC urzgdzenia A3)

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x20,1in

Masa

50 kg / 100,2 lb

Maks. cisnienie gazu ostonowego

7,0 bar / 101,5 psi

Ptyn chtodzacy

oryginalny firmy Fronius

Maks. poziom hatasu (LWA)

83 dB (A)

Pobdr mocy w stanie bezczynnosci
przy 400V

50 W

Sprawnos¢ zrodta zasilania dla 600
Al uyV

89%

1) Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz
2) Przed podtgczeniem urzgdzenia do publicznej sieci zasilajgcej nalezy

skontaktowac sig¢ z operatorem sieci!

3) Urzadzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-

skiego napiegcia.



Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody moga
wptywacé na kompatybilnosé¢ elektromagnetyczna.
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Napiecie sieciowe (U;)

3x380V/400V/4y60V

Maks. efektywny prad w obwodzie
pierwotnym (I;¢ff)

3x380V 46,6 A
3 x 400V 44,4 A
3 x 460V 39,2 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym

(T1max)

3x380V 60,1 A
3 x 400V 57.3 A
3x 460V 50,6 A
Bezpiecznik sieciowy 63 A zwtoczny
Tolerancja napiecia sieciowego -10/+ 15%
Czestotliwos¢ sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99

Maks. dopuszczalna impedancja sieci
Zmaks. Na PCCY)

Mozliwe ograniczenia podtgczenia 2)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—600 A
TIG 3—600 A
Elektroda otulona 10—-600 A

Prad spawania dla 10 min / 40°C
(104°F)

60% / 600 A
100% / 500 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2—44,0V
TIG 10,1-34,0 V
Elektroda otulona 20,4—40,0 V
Napiecie biegu jatowego 85V
(Up peak / Ug r-m.s)

Stopien ochrony IP 23
Klasa emisji EMC urzadzenia A3)
Znak bezpieczenstwa S, CE, CSA

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in

Masa

47,0 kg / 103,6 lb

Maks. cisnienie gazu ostonowego

7,0 bar / 101,49 psi

Ptyn chtodzacy

oryginalny firmy Fronius

Maks. poziom hatasu (LWA)

83 dB (A)




Pobdr mocy w stanie bezczynnosci 50 W
przy 400 V

PL

Sprawnos¢ zrédta zasilania 89%
dla 600 A/ 44V

1) Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajagcej 230/400 V i 50 Hz

2) Przed podtaczeniem urzgdzenia do publicznej sieci zasilajgcej nalezy
skontaktowac sie z operatorem sieci!

3) Urzgdzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach

mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez
przewody moga wptywac¢ na kompatybilnos¢ elektromagnetyczns.
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Napiecie sieciowe (U) 3x575V
Maks. efektywny prad w obwodzie 37,6 A
pierwotnym (I;¢ff)

Maks. prad w obwodzie pierwotnym 48,5 A

(Ilmax)

Bezpiecznik sieciowy

63 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego +/- 10%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Zalecany wytacznik réznicowopradowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 3—600 A
TIG 3—600 A
Elektroda otulona 10—-600 A

Prad spawania dla
10 min / 40°C (104°F)

60% / 600 A
100% / 500 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,2—44,0V
TIG 10,1-34,0V
Elektroda otulona 20,4—44,0 V
Napiecie biegu jatowego 73V
(Ug peak / Ug r.m.s)

Stopien ochrony IP 23

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

706 x 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,11in

Masa

42,0 kg / 92,6 b

Maks. cisnienie gazu ostonowego

7 bar /101,49 psi

Ptyn chtodzacy

oryginalny firmy Fronius

Maks. poziom hatasu (LWA)

83 dB (A)




Parametry radio-
we

Zgodnosc¢ z dyrektywa 2014/53 / UE - Radio Equipment Directive (RED)

Zgodnie z artykutem 10.8 (a) i 10.8 (b) dyrektywy RED ponizsza tabela zawiera in-

PL

formacje dotyczgce zastosowanych pasm czestotliwosci i maksymalnej mocy
nadawczej HF zakupionych w UE produktéw Fronius.

Zakres czestotliwosci
Uzywane kanaty
Moc

Modulacja

2412—-2462 MHz

Kanat: 1—11 b, g, n HT20
Kanat: 3—9 HT40

<16 dBm

802.11b: DSSS
(1 Mb/s DBPSK, 2 Mb/s DQPSK,
5.5/11 Mb/s CCK)

802.11g: OFDM
(6/9 Mb/s BPSK, 12/18 Mb/s QPSK,
24,/36 Mb/s 16-QAM, 48/54 Mb/s 64-
QAM)

802.11n: OFDM

(6,5 Mb/s BPSK, 13/19 Mb/s QPSK,
26/39 Mb/s16-QAM, 52/58,5/65 Mb/s
64-QAM)

13,56 MHz
-14,6 dBpA/m przy 10 m

Funkcje:
R/W, emulacja kart i P2P

Standardy protokotdw:

ISO 14443A/B, ISO15693, ISO-
18092,

NFCIP-2,

Szybkos$¢ transmisji danych:
848 kb/s

Reader/writer, emulacja kart, tryb pe-
er to peer

2402—2482 MHz
0—-39
<4 dBm

GFSK
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