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1 WPROWADZENIE

1 WPROWADZENIE

Aby osiggng¢ maksymalne korzysci z posiadanego sprzetu spawalniczego zalecamy
przeczytanie niniejszej instrukcji obstugi.

Aby uzyskac¢ ogdlne informacje na temat obstugi, nalezy zapoznac sie z instrukcjami obstugi
modutu sterujgcego, automatu spawalniczego, stupowysiegnika lub zrédta pradu.

Tekst wyswietlany na wyswietlaczu dostepny jest w nastepujgcych jezykach: angielskim,
amerykanskim angielskim, chinskim, czeskim, duiskim, finskim, francuskim, hiszpanskim,
holenderskim, koreanskim, niemieckim, norweskim, polskim, portugalskim, rosyjskim,
szwedzkim, tureckim, wegierskim i wioskim.

Instrukcje obstugi w innych jezykach mozna pobrac z witryny internetowej: www.esab.com

1.1 Panel sterowania

\A 450 Amp u
V 30.0 Volt
5m/min

....................

1. Klawisz Menu 10. Pokretto napiecia tuku / wyboru ustawien
2. Pokretto wyboru potozenia, do 11. Szybki ruch
przesuwania kursora
3. Klawisz Enter 12. Klawisz przesuwu recznego
4. Zielona lampka sygnalizacyjna, $wieci, 13. Pokretto pradu spawania / predkosci
gdy funkcja jest aktywna podawania drutu / wyboru ustawien
5. Klawisz rozpoczecia spawania 14. Wytgcznik awaryjny
6. Klawisz zatrzymania spawania 15. Reczne podawanie drutu w gore
7. Pokretto predkosci ruchu / wyboru 16. Klawisze funkcyjne
ustawien
8. Klawisz przesuwu recznego 17.Ekran
9. Reczne podawanie drutu w dét
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1 WPROWADZENIE

111 Klawisze i pokretta

Klawisz Menu

|  Nacisniecie klawisza Menu zawsze powoduje powr6t do menu gidwnego w ramach
danego procesu:

Klawisz Enter

[ Nacisniecie klawisza ENTER powoduje potwierdzenie wyboru.

Klawisze funkcyjne

81| |s2| [s3] (84| | S5

Pie¢ klawiszy (S1 — S5) pod wyswietlaczem petni zmienne funkcje. Sg to klawisze funkcyjne,
ktére mozna przypisac do réznych funkciji w zaleznosci od aktualnie otwartego menu.
Biezgca funkcja danego klawisza jest widoczna w dolnym wierszu wyswietlacza. Gdy dana
funkcja jest aktywna, jest to sygnalizowane biatym podswietleniem pola tekstowego.

Klawisz podawania drutu w gore

Stuzy do cofania drutu bez obecnosci napiecia tuku, np. w przypadku wymiany
szpuli z drutem. Drut jest podawany tak dtugo, jak wciskany jest przycisk.

Klawisz podawania drutu w doét

Klawisz Menu

Stuzy do podawania drutu bez obecnosci napiecia tuku. Drut jest podawany tak
dtugo, jak wciskany jest przycisk.

Przesuw

Klawisz ten stuzy do przesuwu w kierunku spawania zgodnie z symbolem
: umieszczonym na urzgdzeniu spawalniczym. Aby zatrzymac przesuw, nacisnij

|> klawisz \] , D lub .

Podczas przesuwu Swieci sie kontrolka.
Klawisz rozpoczecia spawania

Stuzy do rozpoczynania spawania.

Klawisz zatrzymania spawania

Klawisz do zatrzymywania spawania obejmujacy caty przesuw i wszystkie silniki.

Pokretto wyboru potozenia
Prawe goérne pokretto to pokretto wyboru potozenia i stuzy do ustawiania potozenia kursora.

Pokretto wyboru ustawien
Trzy pokretta wyboru ustawien stuzg do zmiany wartosci na panelu.

0460 949 474 -6 - © ESAB AB 2021



1 WPROWADZENIE

1.2 Pierwszy krok
1.21 Wybér jezyka

To menu pojawia sie przy pierwszym uruchomieniu:

SAW: CA
A 450 Amp
V  30.0 Volt
= 50 cm/min
BRAK | BRAK | GAZ/TOPNIK | BRAK 2. FUNKCJA

W panelu sterowania fabrycznie ustawiono jezyk angielski. Aby wybrac wiasny jezyk,
postepuj w nastepujgcy sposob:

Nacisnij klawisz Menu J aby wyswietli¢ menu gtéwne.
Za pomocg pokretta wyboru potozenia ustaw kursor w wierszu KONFIGURACJA.

SAW
PROCES SAW
TYP £UKU DC
TYP REGULACI CA
TYP DRUTU Fe SOLID
SREDNICA DRUTU 3.0 mm
KONFIGURACJAM

NARZEDZIAM

USTAW. | POMIAR |  PAMIEC TRYB SZYBKI

\
Nacisnij ENTER \j, aby potwierdzi¢ wybor.

Ustaw kursor w wierszu JEZYK. Nacisnij ENTER, aby wys$wietli¢ liste jezykdéw dostepnych w
panelu sterowania.

0460 949 474 -7 - © ESAB AB 2021



1 WPROWADZENIE

KONFIGURACJA

JEZYK
BLOKADA»

OGOLNA KONFIGURACJA»
KONFIGURACJA URZADZENIA®»
DtUGOSC KABLI»
KONSERWACJA»

WSP. FILTR. MIERZON. WART.

ENGLISH

ONE

KONIEC

Ustaw kursor w wierszu z zgdanym jezykiem i nacisnij ENTER.

NORSK
POLSKI
PORTUGUES
SUOMI
SVENSKA
CHINESE

1.2.2 Jednostka miary

W panelu sterowania fabrycznie ustawiono jednostke metryczng. Aby zmieni¢ jednostke

miary, postepuj nastepujgco:

Nacisnij klawisz Menu __I aby wyswietli¢ menu gtéwne.

Za pomocg pokretta wyboru potozenia ustaw kursor w wierszu KONFIGURACJA.

SAW

PROCES

TYP tUKU

TYP REGULACJI
TYP DRUTU
SREDNICA DRUTU
KONFIGURACJA»
NARZEDZIA»

SAW

DC

CA

Fe SOLID

3.0 mm

USTAW. | POMIAR | PAMIEC

TRYB SZYBKI

Nacisnij ENTER i_, aby potwierdzi¢ wybor.

Ustaw kursor w wierszu OGOLNA KONFIGURACJA.

0460 949 474 -8-
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1 WPROWADZENIE

KONFIGURACJA

JEZYK

BLOKADA

OGOLNA KONFIGURACJA»
KONFIGURACJA URZADZENIA»
DtUGOSC KABLI»
KONSERWACJA»

WSP. FILTR. MIERZON. WART.

ENGLISH

JEDEN

KONIEC

Nacisnij ENTER j aby potwierdzi¢ wybor.
Ustaw kursor w wierszu JEDNOSTKA DEUGOSCI. Naci$nij ENTER, aby wys$wietli¢ liste

jednostek miary dostepnych w panelu sterowania.

OGOLNA KONFIGURACJA

KLAW. FUNKC. TRYBU SZYBK.
DZ. DANYCH SPAW. DO PLIKU
KONFIG. KLAWISZY FUNKC.»
TRYB AUTO. ZAPISU
JEDNOSTKA DLUGOSCI

1
ON

OFF
METRYCZNE

KONIEC

METRYCZNE
CALE

1.3 Ekran

Ustaw kursor w wierszu z zgdang jednostkg miary i naci$nij ENTER.

SAW

PROCES

TYP tUKU

TYP REGULACJI
TYP DRUTU
SREDNICA DRUTU
KONFIGURACJA»
NARZEDZIA»

SAW

DC

CA

Fe SOLID

3.0 mm

USTAW.

"POMIAR

PAMIEC

TRYB SZYBKI

Kursor

0460 949 474
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1 WPROWADZENIE

Kursor panelu sterowania jest przedstawiany jako czarne pole wokét tekstu, ktory po
zaznaczeniu zmienia kolor na biaty. Kursor jest przedstawiany w instrukcji obstugi
pogrubiong czcionka.

Pola tekstowe

W dolnej czesci wyswietlacza znajduje sie pie¢ pdl zawierajacych tekst, ktory objasnia
biezgce funkcje pieciu klawiszy funkcyjnych znajdujgcych sie ponizej wyswietlacza.

1.3.1 Symbole na wyswietlaczu

/

QB;&_@)
A 450 Amp
V 30.0 Volt

A Wybrany zestaw danych
spawania

B
D
/C B Kierunek spawania
)/E C Woystgpita usterka, patrz czes¢

,Obstuga zdarzen”.
D Przywotany numer komorki
pamieci

E Pasek przewijania. W tym
menu mozna znalez¢
dodatkowe informacje

Strzalki

Jesli dany wiersz zawiera wiecej informac;ji, informuje o tym czarna strzatka > za tekstem.

SAW 1]
PROCES SAW
TYP LtUKU AC
TYP REGULACJI cc
TYP DRUTU Fe SOLID
SREDNICA DRUTU 0.8 mm
KONFIGURACJA»

NARZEDZIA»

USTAW. 'POMIAR PAMIEC TRYB SZYBKI

1.4 Informacje ogdlne na temat ustawien

Wystepujg trzy typy ustawien:

» Ustawianie wartosci numerycznych
» Ustawienie okreslonych opciji
» Ustawienie trybu WL /WYL,

141 Ustawianie wartosci numerycznych

Ustawione wartosci numeryczne mozna zwigkszac lub zmniejsza¢ za pomocg pokretet
wyboru ustawien. W menu pomiardéw pokretta stuzg do ustawiania parametrow natezenia
pradu spawania/predkosci podawania drutu, napiecia tuku oraz predkosci ruchu.

1.4.2 Ustawienie o okreslonych opcjach

Niektére ustawienia wprowadza sie, wybierajgc opcje z listy. Oto przykiad listy:

0460 949 474 -10 - © ESAB AB 2021



1 WPROWADZENIE

SAW
GMAW
Zt OBIENIE (GOUGING)

Kursor jest ustawiony w wierszu SAW. Nacisniecie klawisza ENTER w tym potozeniu
spowoduje wybor opcji SAW. Aby wybraé inng opcje, ustaw kursor w odpowiednim wierszu,
przesuwajgc go w goére lub w dét poprzez obracanie pokrettem wyboru potozenia. Nastepnie
nacisnij ENTER. Aby opuscic¢ liste, nie dokonujgc wyboru, nacisnij klawisz KONIEC.

1.5 KONIEC i ENTER

Klawisz funkcyjny pierwszy od prawej spetnia gtdéwnie funkcje KONIEC, cho¢ czasami dziata
inacze;.

» Naci$niecie klawisza KONIEC powoduje powrét do poprzedniego menu lub obrazu.
* Nacisniecie klawisza ENTER spowoduje wykonanie opcji zaznaczonej w menu lub na
liscie.

Klawisz ij jest nazywany w instrukcji klawiszem ENTER.

0460 949 474 -11 - © ESAB AB 2021



2 MENU

2 MENU

Panel sterowania wykorzystuje wiele réznych menu:

*  Menu gtéwne

* Menu Konfiguracja

* Menu Narzedzia

* Menu Ustawianie danych USTAW.

spawania

*  Menu Pomiary POMIAR

+ Menu Pamie¢ danych PAMIEC
spawania

* Menu Tryb szybki TRYB SZYBKI

Podczas rozruchu na krétko wyswietlany jest ekran startowy, ktéry zawiera informacje o

aktualnej wersji uzywanego oprogramowania.

A—
ESAB

Copyright © 2019 ESAB AB Sweden

FEE
Uer=zion:

E VERIFYING COMFIG

URATIOM. . .

Ekran startowy

2.1 Menu giéwne

W MENU GLOWNYM mozna zmienié¢ ustawienie
drutu, metode sterowania, srednice drutu itp.

Z tego menu mozna przejs¢ do innych podmenu.

procesu spawania, metode spawania, typ

SAW
PROCES SAW
TYP tUKU DC
TYP REGULACJI CA
TYP DRUTU Fe SOLID
SREDNICA DRUTU 3.0 mm
KONFIGURACJAM

NARZEDZIAW

USTAW. "POMIAR PAMIEC TRYB SZYBKI

211 Menu Konfiguracja

MENU GtOWNE » KONFIGURACJA

0460 949 474 -12 - © ESAB AB 2021




2 MENU

W menu KONFIGURACJA mozna zmieni¢ jezyk, hasto, dokonaé¢ ogdlnej konfiguraciji,

regulacji urzadzenia itp. Menu ma rézny wyglad zaleznie od tego, jaki wybrano typ zrodta

pradu w menu KONFIGURACJA URZADZENIA.

KONFIGURACJA

BLOKADA®

OGOLNA KONFIGURACJA»
KONFIGURACJA URZADZENIA»
DtUGOSC KABLI»
KONSERWACJA»

USTAWIENIA SIECIOWE

WSP. FILTR. MIERZON. WART.

JEZYK ANGIELSKI

ONE

KONIEC

21.2 Menu Narzedzia
MENU GtOWNE » NARZEDZIA

W menu NARZEDZIA mozna przesytac pliki, wyswietla¢ statystyki jakosci i produkcji,
dzienniki zdarzen itp.

NARZEDZIA

OBStUGA ZDARZENW®™
EKSPORT/IMPORT»™
MENEDZER PLIKOW»

EDYTOR LIMITOW NASTAW»
EDYTOR LIMITOW POMIAROW»
STATYSTYKI PRODUKTU»
FUNKCJE DOKUMENTACYJNE»
KALENDARZ»

KONTA UZYTKOWNIKOW»
INFORMACJE ZESPOtU»™

KONIEC

21.3 Menu Ustawianie danych spawania
MENU GtOWNE » USTAW.

W menu ustawiania parametréw spawania USTAW. mozliwa jest zmiana réznych

parametrow spawania. To menu zmienia wyglad w zaleznosci od wybranego procesu
spawania.

0460 949 474 -13 -
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2 MENU

UST. DANYCH SPAWANIA SAW

NAPIECIE

PRAD

PREDKOSC RUCHU
KIERUNEK

WARTOSCI STARTOWE»
WARTOSCI KONCOWE»
PARAMETR REG.»
LIMITY NASTAW»
LIMITY POMIAROW»
BIEGUNOWOSC

20.5V
395 A

0 cm/min
|

AUTO
DC+

KONIEC

Inny przykfad menu z Aristo® 1000:

UST. DANYCH SPAWANIA SAW

NAPIECIE

PRAD

PREDKOSC RUCHU
KIERUNEK
CZESTOTLIWOSC AC
BALANS AC
PRZESUNIECIE AC
WARTOSCI STARTOWE»
WARTOSCI KONCOWEM
PARAMETR REG.»

24.0V
3200 A

30 cm/min
|

50 HZ
50%

oV

KONIEC

Przyktad menu ze zrédtem pradu LAF/ TAF

0460 949 474
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2 MENU

UST. DANYCH SPAWANIA SAW
NAPIECIE 30.0A

PRAD 500 A
PREDKOSC RUCHU 30 cm/min
KIERUNEK -
WARTOSCI STARTOWE» DC +
WARTOSCI KONCOWE»
PARAMETR REG.»
LIMITY NASTAW»
LIMITY POMIAROW»

BIEGUNOWOSC
POMIAR KONIEC

214 Menu Pomiary
MANU GtOWNE » POMIAR

W menu POMIAR mozna przeglagda¢ zmierzone wartosci roznych parametrow spawania w
jego trakcie.

SAW: CA
A 450 Amp
VvV 30.0 Volt
= 50 cm/min
EXT. 08  |KIER. KWADRAT| BRAK | WART.NAST. | 2. FUNKCJA

* 450 A — zmierzone natezenie prgdu spawania
* 30,0 V- zmierzone napiecie tuku
* 50 cm/min — zmierzona predko$¢ ruchu

SAW: CA
op Ocm/min
0.0 kJ/cm
0.0 kg/h
BRAK BRAK ICE WF BRAK 2. FUNKCJA

* cm/min — zmierzona predkos¢ podawania drutu
+ kJ/em — wskazanie warto$ci energii na jednostke dtugosci, uzyskiwane na podstawie
warto$ci wybranych dla natezenia prgdu spawania, napiecia fuku oraz predkosci ruchu
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* cm/min — zmierzona predkos$¢ podawania dodatkowego drutu bezpradowego
* kg/h — wskazanie zuzytego materiatu na godzine

Wartosci pomiaréw bedg wyswietlane nawet po zakonczeniu spawania.
Mozna przechodzi¢ do innych menu bez utraty wartosci pomiaréw.
Pokretta ustawien stuzg do zmiany parametréw spawania na ekranie parametréw.

Jesli ustawiona wartos¢ ulegnie zmianie, gdy nie odbywa sie proces spawania, wartosc
pomiaru zmieni sie na zero.

W celu wigczania podawania dodatkowego drutu bezprgdowego nalezy uaktywnic¢ klawisz
funkcyjny ICE WF — patrz ,Konfiguracja klawiszy funkcyjnych”. Po nacisnieciu klawisza,
predko$¢ podawania dodatkowego drutu ICE zmienia sie lewym pokrettem ustawien A. Jesli

klawisz funkcyjny nie zostat nacisniety, pokretto wyboru ustawien stuzy do regulacji natezenia
pradu A.

Na ekranie pomiaréw mozna takze wyswietli¢ wartosci zadane, naciskajgc klawisz funkcyjny
WAR. NAST. Nacisniecie obu klawiszy funkcyjnych ICE WF i WART. NAST. umozliwia
zmiane zadanej predkosci podawania dodatkowego drutu bezprgdowego. Informacje
dotyczgce aktywacji znajdujg sie w czesci ,Konfiguracja klawiszy funkcyjnych”.

SAW: cwW

¢ 300 cm/min
V 20.0 Volt
= 30 cm/min

BRAK KIER.: BRAK WART. NAST. 2. FUNKCJA
KWADRAT

* 300 cm/min — zadana predkos¢ podawania drutu
* 20,0 V — zadane napiecie tuku
* 30 cm/min — zadana predkosc¢ ruchu

21.5 Menu Pamieé¢ danych spawania
MENU GEOWNE » PAMIEC

W menu PAMIEC DANYCH SPAWANIA mozna zapisywaé, pobieraé, usuwagé i kopiowaé

rézne zestawy danych spawania. Zestawy danych spawania mozna zapisa¢ w 255 r6znych
komorkach pamiegci.

PAMIEC DANYCH SPAWANIA
1 (SAW)
7 (GMAW)

ZAPISZ | 2. FUNKCJA  |KONIEC
Aby uzyska¢ dodatkowe informacje, patrz czes¢ ,ZARZADZANIE PAMIECIA”.
21.6 Menu Tryb szybki

MENU GtOWNE » TRYB SZYBKI
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W menu TRYB SZYBKI mozna powigzac¢ klawisze funkcyjne z komérkami pamieci danych
spawania. Ustawienia te przeprowadza sie w menu KONFIGURACJA. Numer wybranej
komorki pamieci jest wyswietlany w prawym goérnym rogu.

16
A 450 Amp
V 30.0 Volt
= 50 cm/min
DANE DANE DANE DANE 2. FUNKCJA
SPAWANIA 1 SPAWANIA 2 SPAWANIA 3 SPAWANIA 4

Dodatkowe informacje znajdujg sie w czesci ,Klawisze funkcyjne trybu szybkiego”.
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3 SPAWANIE LUKIEM KRYTYM

MENU GtOWNE » PROCES

Podczas spawania tukiem krytym (SAW) tuk topi stale podawany drut. Jeziorko spawalnicze
jest zabezpieczane przez topnik.

Aristo® 1000: Po wybraniu procesu SAW wybierz TYP tUKU za pomocg pokretta wyboru
potozenia i nacisnij klawisz ENTER. Wybierz AC lub DC.

SAW o
PROCES SAW
TYP tUKU AC
TYP REGULACJI cc
TYP DRUTU Fe SOLID
SREDNICA DRUTU 0.8 mm
KONFIGURACJAD

NARZEDZIA»

USTAW. [POMIAR PAMIEC TRYB SZYBKI |

Aristo® 1000: Po wybraniu procesu SAW mozna wybraé jedng z trzech metod kontroli
poprzez zaznaczenie opcji TYP REGULACJI za pomocg pokretta wyboru potozenia i
nacisniecie klawisza ENTER. Mozna wybraé state natezenie pragdu spawania (CA), statg
predko$¢ podawania drutu (CW) lub prad staty (CC).

LAF/TAF: Po wybraniu procesu SAW mozna wybraé jedng z trzech metod kontroli poprzez
zaznaczenie opcji TYP REGULACJI za pomocg pokretta wyboru potozenia i nacisniecie
klawisza ENTER. Mozna wybra¢ state natezenie pragdu spawania (CA) lub statg predkosc¢
podawania drutu (CW).

Patrz wyjasnienia w czesciach ,,CA, state natezenie pradu”, ,CW, stata predkos¢ podawania
drutu” i ,CC, prad staty”.

W przypadku wyboru ustawienia Podajnik drutu ICE (patrz ), mozna wybra¢ wytgcznie typ
regulacji CW. ,Podajnik drutu ICE”, strona 55

3.1 Ustawienia dla procesu spawania tukiem krytym

Ustawienia Zakres ustawien |W stopniach Wartos¢ po
wyzerowaniu

Napiecie tuku 1)

Dla Aristo® 1000 14-50 V 0,17V (1V) 30V

Dla LAF/TAF 8-60V 0,17V (1V) 30V

Natezenie pragdu spawania ) |0-3200 A 1A 400 A

(CA)

Predko$¢ podawania drutu 1) |0-2500 cm/min 1 cm/min 100 cm/min

(cw)

Prad staty 1) 3) (CC) 0-3200 A 1A 500 A

Predko$¢ podawania drutu 0 - 200% 1% 100%

podajnika ICE 1)
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wartosci

Ustawienia Zakres ustawien |W stopniach Wartosé¢ po
wyzerowaniu
Opdznienie podawania drutu 0-99,0 s 0,1s 2,5s
podajnika ICE 1)
Predkos¢ ruchu * 0-200 cm/min 1 cm/min 30 cm/min
Kierunek spawania A-m - [
Czestotliwosé AC 3) 10-100 Hz 1 50 Hz
Balans AC 3) 25-75% 1 50%
Przesunigcie AC 3) -300-+ A/-10 +10 V|1 A/0,1B 0
Wartosci startowe 2)
Przedwyptyw topnika 0-99,0 s 0,1s 0s
Dostosowanie startu Min. = 50% 1% 100%
Rodzaj startu Bezposredni - Bezposredni
lub Pocieranie
Start petzajgcy Auto lub - Auto
Ustawiona
predkos¢
Predko$c¢ startu petzajgcego 0—-1000 cm/min 1 cm/min 20 cm/min
Fazy startowe WYL. lub Wt. - WYt
Napiecie jatowe WYt. lub Wt. - wyt
Maksymalne napiecie obwodu |5-60 V 0,1V 50V
otwartego
Wartosci koricowe 2)
Powyptyw topnika 0-99,0 s 0,1s 0Os
Wypetnianie krateru WYEL. lub Wt. - Wyt
Czas wypetniania krateru 0-10 s 0,01s 00s
Czas upalania elektrody 0-10s 0,01 s 0,65 s
Fazy koncowe WYEL. lub Wt. - WYt
Parametry dotyczgce kontroli
Dynamika Auto lub Zadane |- Auto
wartosci
Indukcyjnos¢ Auto lub Zadane |- Auto

Limity konfiguracji

Limity parametrow

1) Zakres ustawien zalezy od uzywanego urzgdzenia.

2) W menu wyswietlane sg ustawienia wtasciwe dla danego typu regulacji.

3) Dotyczy wytgcznie zrédet pradu Aristo® 1000.
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4 SPAWANIE tUKOWE ELEKTRODA METALOWA W
OSLONIE GAZU

Proces jest dostepny dla pewnych typow urzgdzen.
MENU GtOWNE » PROCES

Podczas spawania tfukowego elektrodg metalowag w ostonie gazu (GMAW) tuk topi stale
podawany drut. Jeziorko spawalnicze jest zabezpieczane przez gaz ostonowy.

Po wybraniu procesu spawania fukowego elektrodg metalowg w ostonie gazu GMAW mozna
wybra¢ jedng z dwéch metod kontroli poprzez zaznaczenie opcji TYP REGULACJI za
pomocg pokretta wyboru potozenia i nacisniecie klawisza ENTER. Mozna wybraé state
natezenie pragdu CA lub statg predkos¢ podawania drutu CW, patrz wyjasnienia w czesciach
,CA, state natezenie pradu” i ,CW, stata predkos¢ podawania drutu”.

GMAW 1]
PROCES GMAW
TYP REGULACJI CA
TYP DRUTU Fe SOLID
SREDNICA DRUTU 0.8 mm
KONFIGURACJA»
NARZEDZIAW»
| KONIEC

CA

cw
4.1 Ustawienia procesu spawania tukowego elektrodg metalowa w

ostonie gazu

Ustawienia Zakres ustawien |W stopniach Wartos¢ po
wyzerowaniu

Napiecie tuku * 14-50 V 0,17V (1V) 30V

Natezenie prgdu spawania 0-3200 A 1A 500 A

*(CA)

Predko$¢ podawania drutu 0-2500 cm/min 1 cm/min 100 cm/min

‘(CwW)

Predkos¢ ruchu * 0-200 cm/min 1 cm/min 30 cm/min

Kierunek spawania A-m - [ ]

Wartosci startowe 2)

Przedwyptyw gazu 0-99,0 s 0,1s 0,2s
Dostosowanie startu Min. = 50% 1% 100%
Rodzaj startu Bezposredni - Bezposredni
lub Pocieranie
Start petzajgcy Auto lub - Auto
Ustawiona
predkos¢

0460 949 474 -20 - © ESAB AB 2021



4 SPAWANIE t UKOWE ELEKTRODA METALOWA W OStONIE GAZU

Ustawienia Zakres ustawien |W stopniach Wartosé¢ po
wyzerowaniu

Predkosc¢ startu petzajgcego 0—-1000 cm/min 1 cm/min 20 cm/min
Fazy startowe WYt. lub Wt. - wyt
Napiecie jatowe WYEL. lub Wt. - WYt
Maksymalne napiecie obwodu |5-60 V 0,1V 50 V
otwartego
Wartosci koricowe
Powyptyw gazu 0-99,0 s 0,1s 0,2s
Wypetnianie krateru WYEL. lub Wt. - Wyt
Czas wypetniania krateru 0-10 s 0,01s 00s
Czas upalania elektrody 0-10s 0,01 s 0,20 s
Fazy koncowe WYEL. lub Wt. - WYt
Regulacja dynamiczna Auto lub Zadane |- Auto

wartosci
Limity konfiguracji - - -
Limity parametrow - - -
*) Zakres ustawien zalezy od uzywanego urzgdzenia.
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5 SPAWANIE ELEKTROZUZLOWE

Proces jest dostepny dla pewnych typow zrodet pradu LAF.

MENU GtOWNE » PROCES

Spawanie elektrozuzlowe (ESW) jest procesem spawania jednoprzebiegowego.

ESW a
PROCES ESW
TYP tUKU AC
TYP REGULACJI CA
TYP DRUTU SS Strip
SREDNICA DRUTU 30%0,5 mm
KONFIGURACJA»
NARZEDZIA»
USTAW. [POMIAR PAMIEC TRYB SZYBKI
5.1 Ustawienia spawania elektrozuzlowego
Ustawienia Zakres ustawien |W stopniach Wartos¢ po
wyzerowaniu
Napiecie tuku 1) 8-60V 0,17V (1V) 24V
Natezenie pragdu spawania 1) |0-3200 A 1A 400 A
(CA)
Predko$¢ podawania drutu 1) |0-2500 cm/min 1 cm/min 300 cm/min
(Cw)
Predko$¢ ruchu * 0—-200 cm/min 1 cm/min 30 cm/min
Kierunek spawania A-m - [ ]
Wartosci startowe 2)
Przedwyptyw topnika 0-99,0 s 0,1s Os
Dostosowanie startu Min. = 100% 1% 100%
Rodzaj startu Bezposredni - Bezposredni
lub Pocieranie
Start petzajgcy Auto lub - Auto
Ustawiona
predkosc
Predko$c¢ startu pefzajgcego 0—1000 cm/min 1 cm/min 2 cm/min
Fazy startowe WYt. lub Wt. - Wyt
Napiecie jatowe WYt. lub Wt. - wyt
Maksymalne napiecie obwodu |5-60 V 0,1V 50 V
otwartego
Wartosci koricowe 2)
Powyptyw topnika 0-99,0 s 0,1s Os
Wypetnianie krateru WYt. lub Wt. - wyt
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wartosci

Ustawienia Zakres ustawien |W stopniach Wartosé¢ po
wyzerowaniu
Czas wypetniania krateru 0-10 s 0,01s 00s
Czas upalania elektrody 0-10s 0,01 s 1,50 s
Fazy koncowe WYEL. lub Wt. - WYt
Parametry dotyczgce kontroli
Dynamika Auto lub Zadane |- Auto
wartosci
Indukcyjnos¢ Auto lub Zadane |- Auto

Limity konfiguracji

Limity parametrow

1) Zakres ustawien zalezy od uzywanego urzgdzenia.

2) W menu wyswietlane sg ustawienia wtasciwe dla danego typu regulacji.
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6 Zt OBIENIE (GOUGING)

Dostepnos$¢ zalezy od podtgczonego urzgdzenia.
MENU GtOWNE » PROCES

Do Ztobienia elektropowietrznego uzywa sie specjalnych elektrod wykonanych z weglowego

preta w miedzianej otulinie.

tuk powstaje miedzy pretem weglowym a obrabianym przedmiotem, powodujgc topienie
materiatu. Powietrze doprowadza sie w celu zdmuchnigcia stopionego materiatu.

Po wybraniu procesu GOUGING mozna wybra¢ jedng z dwéch metod kontroli poprzez
zaznaczenie opcji TYP REGULACJI za pomocg pokretta wyboru potozenia i nacisniecie
klawisza ENTER. Mozna wybra¢ state natezenie pradu CA lub statg predko$¢ podawania
drutu CW, patrz objasnienie w czesciach ,CA, stafe natezenie pradu”, strona 26i ,,CW,

stata predkos$¢ podawania drutu”, strona 26.

GOUGING 1]
PROCES GOUGING
TYP tUKU DC
TYP REGULACJI cw
SREDNICA DRUTU 8.0 mm
TRYB Zt OBIENIA N7500
KONFIGURACJA»
NARZEDZIA»

| KONIEC

CA
cw
Wybierz TRYB Zt OBIENIA za pomocg pokretta wyboru potozenia. Naciénij ENTER. W
przypadku Aristo® 1000 wybierz AUTO lub N7500. W przypadku zrédta pradu LAF i TAF
wybierz AUTO lub RECZ..
GOUGING 1]
PROCES GOUGING
TYP tUKU DC
TYP REGULACJI cw
SREDNICA DRUTU 8.0 mm
TRYB ZEOBIENIA N7500
KONFIGURACJA»
NARZEDZIA»
KONIEC

AUTO

N7500
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6.1 Ustawienia dla procesu ztobienia
Ustawienia Zakres ustawien W stopniach |Wartosé¢ po
wyzerowaniu
Napiecie tuku * 14-50 V 0,17V (1V) 30V
Natezenie prgdu spawania 0-3200 A 1A 500 A
*(CA)
Predko$¢ podawania drutu 0-2500 cm/min 1 cm/min 100 cm/min
‘(Cw)
Predko$¢ ruchu * 0-200 cm/min 1 cm/min 30 cm/min
Kierunek spawania A-m - [
Wartosci startowe
Przedwyptyw powietrza 0-99,0 s 0,1s 0Os
Dostosowanie startu Min. = 50% 1% 100%
Rodzaj startu Bezposredni - Bezposredni
lub Pocieranie
Start petzajgcy Auto lub Ustawiona - Auto
predkosc¢
Predko$c¢ startu pefzajgcego 0—1000 cm/min 1 cm/min 20 cm/min
Fazy startowe WYt. lub Wt. - WYt
Napiecie jatowe WYt. lub Wt. - wyt
Maksymalne napiecie obwodu |5-60 V 0,1V 50 V
otwartego
Wartosci koricowe
Powyptyw powietrza 0-99,0 s 0,1s Os
Wypetnianie krateru WYL. lub Wt. - Wyt
Czas wypetniania krateru 0-10s 0,01s 0,0s
Czas upalania elektrody 0-10 s 0,01s 1,50 s
Fazy koricowe WYt. lub Wt. - wyt
Regulacja dynamiczna Auto lub Zadane wartosci |- Auto
Limity konfiguracji - - -
Limity parametrow - - -
*) Zakres ustawien zalezy od uzywanego urzgdzenia.
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71 CA, state natezenie pradu

Podawaniem drutu steruje zrodto pradu, tak aby mozliwe byto uzyskanie statej wartosci
natezenia pradu.

+  Wartos¢ statego natezenia pradu mozna wybra¢ w menu gtéwnym.

7.2 CW, stata predkos¢ podawania drutu

Natezenie pragdu spawania jest pochodng wybranej predkosci podawania drutu.

* Warto$¢ statej predkosci podawania drutu mozna wybra¢ w menu gtéwnym.

7.3 CC, prad staly
(dotyczy wytacznie Zrodta pradu Aristo® 1000).

Zmieniane jest napiecie, tak aby mozna byto uzyskac¢ state natezenie prgdu spawania.
+  Wartos¢ statego natezenia pradu mozna wybra¢ w menu gtéwnym.

Im wieksza jest predkos¢ podawania drutu, tym wyzsze jest natezenie prgdu spawania.

7.4 Srednica drutu/elektrody

Wybor wartoéci Srednicy ma duzy wptyw na procedure startu i wypetnianie krateru. W
przypadku braku drutu o srednicy podanej w tabeli nalezy wybra¢ do spawania drut o
Srednicy jak najbardziej zblizonej do wartosci podanych w wykazie.

*  Wartosc¢ srednicy elektrody lub drutu mozna wybra¢ w menu gtéwnym. Dostepne
materiaty drutu i wymiary zalezg od potaczenia zrodta pradu i gtowicy spawalnicze;j.

7.5 Napiecie tuku

Wyzsze napiecie tuku powoduje zwiekszenie dtugosci fuku i wytwarzanie bardziej goragcego,
szerszego jeziorka spawalniczego.

* Napiecie tuku ustawia sie na ekranie pomiaréw, w menu ustawiania danych spawania
lub w menu trybu szybkiego.

7.6 Szybkos¢é podawania drutu

Stuzy do ustawiania wymaganej predkoéci podawania drutu spawalniczego w centymetrach
na minute. Im wieksza jest predkosé podawania drutu, tym wyzsze jest natezenie prgdu
spawania.

* Predkos¢ podawania drutu ustawia sie na ekranie pomiaréw, w menu ustawiania
danych spawania lub w menu trybu szybkiego.

7.7 Predkosé podawania drutu podajnika ICE

Predko$¢ podawania dodatkowego drutu bezprgdowego stuzy do ustawiania predkosci
podawania (cm/min lub cale/min) dla dodatkowego drutu bezprgdowego.

* Predkos$¢ podawania dodatkowego drutu bezprgdowego ustawia sie na ekranie
pomiarow, w menu ustawiania danych spawania lub w menu trybu szybkiego.
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7.8 Opdznienie podawania drutu podajnika ICE

Opdznienie podawania dodatkowego drutu bezprgdowego stuzy do wskazywania, po jakim
czasie (s) od rozpoczecia spawania mozna rozpoczg¢ podawanie dodatkowego drutu
bezpragdowego.

* Opodznienie podawania dodatkowego drutu bezprgdowego ustawia sie¢ w menu
ustawiania danych spawania.

7.9 Predkosé¢ ruchu

Predkos¢ ruchu wskazuje wymagang predko$¢ (cm/min), z jakg powinien poruszac sie
stupowysiegnik lub wozek.

* Predkosc¢ ruchu ustawia sie na ekranie pomiaréw, w menu ustawiania danych spawania
lub w menu trybu szybkiego.

710 Kierunek spawania

Przesuw w kierunku wskazywanym przez symbol.

* Kierunek spawania ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

7.1 Czestotliwos¢ AC
(dotyczy wytgcznie zrodta prgdu Aristo® 1000).

Czestotliwos¢ AC dotyczy liczby oscylacji na sekunde przez poziom zero.

+ Czestotliwos¢ AC ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

712 Balans AC
(dotyczy wytgcznie zrodta prgdu Aristo® 1000).

Balans AC to stosunek miedzy impulsami dodatnimi (+) i ujemnymi (-). Ustawiona warto$¢
wskazuje procentowg dtugos¢ okresu odpowiadajgcego czesci dodatnie;j.

+ Balans AC ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

713 Przesuniecie AC
(dotyczy wytgcznie zrodta prgdu Aristo® 1000).

Parametr przesuniecia AC okresla poziom dodatniego lub ujemnego przesuniecia od
stosunku do poziomu zero.

* Przesuniecie AC ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

714 Przedwyplyw topnika (SAW)

Kontrola czasu, w ktorym wyptywa topnik przed zajarzeniem tuku.

* Przedwyptyw topnika ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci
startowe).

7.15 Przedwyplyw gazu (GMAW)

Kontrola czasu, w ktéorym wyptywa gaz ostonowy przed zajarzeniem tuku.

* Przedwyptyw gazu ustawia sie¢ w menu ustawiania danych spawania (warto$ci
startowe).
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7.16 Dostosowanie startu

Stuzy do regulacji wartosci pragdu rozruchowego. Jesli urzadzenie uruchamia sie z nizszymi
wartosciami prgdu w poréwnaniu z wartosciami fabrycznymi, mozna je tutaj skorygowac.

+ Dostosowanie startu ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci
startowe).

717 Przedwyplyw powietrza (ztobienie)

Kontrola czasu, w ktorym wyptywa powietrze przed zajarzeniem tuku.

* Przedwyptyw powietrza ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci
startowe).

718 Rodzaj startu

Dostepne sg dwie opcje rodzaju startu:

+ Start bezposredni oznacza, ze predkosc¢ ruchu jest osiggana w chwili zajarzenia tuku.

+ Start przez pocieranie oznacza, ze predkosc¢ ruchu jest osiggana w tej samej chwili co
predkos¢ podawania drutu.

* Rodzaj startu ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci startowe).

719  Start petzajacy

Start petzajgcy (POCZ. PELZ. DRUTU) to parametr, ktéry pozwala ustawi¢ zgdang predkosc
silnika podajgcego elektrode.

Jesli np. w menu zostanie ustawiona wartos¢ 50, predkosc¢ startu petzajgcego bedzie
wynosi¢ 50 cm/min.

Ustawiona domysinie wartos¢ ,AUTO” zapewnia, ze predkos¢ startu petzajacego jest
obliczana w oparciu o ustawione wartosci.

* Predkosc¢ pefzania drutu ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci
startowe).

7.20 Fazy startowe

W przypadku spawania z uzyciem specjalnego drutu lub materiatu moze by¢ konieczne
ustawienie wtasnej sekwencji startowej. Przebieg sekwenc;ji startowej moze mie¢ wplyw na
wyglad jeziorka spawalniczego.

0460 949 474 -28 - © ESAB AB 2021



7 OBJASNIENIA FUNKCJI

Mozliwe jest ustawienie nastepujacych Mozliwe jest ustawienie nastepujacych
parametréw dla fazy startowej 1 (WL.): parametréw dla fazy startowej 2 (WL.):
* Czas (s) * Czas (s)
Czas spawania w fazie 1. Czas spawania w fazie 2.
* Napiecie tuku (%) * Napiecie tuku (%)
Wartos¢ procentowa zadanego napiecia Wartos¢ procentowa zadanego napiecia
* Podawanie drutu (%) * Podawanie drutu (%)
Wartos¢ procentowa zadanej predko$ci Wartosc¢ procentowa zadanej predko$ci
podawania drutu podawania drutu
* Prad spawania (%) * Prad spawania (%)
Wartos¢ procentowa zadanego Wartos¢ procentowa zadanego
natezenia prgdu spawania natezenia prgdu spawania
*  Predkos$¢ ruchu (%) *  Predkos$¢ ruchu (%)
Wartosc¢ procentowa zadanej predko$ci Wartosc¢ procentowa zadanej predko$ci
ruchu ruchu

» Fazy startowe ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartoéci startowe).

7.21 Maks. napiecie obwodu otwartego (OCV)

Ustawienie WL. oznacza, ze mozliwe jest ustawienie wartosci OCV.

Ustawienie WYL. oznacza, ze ustawiona wartos¢ OCV odpowiada ustawionej wartosci
napiecia spawania.

+ Parametr OCV ustawia sie¢ w menu ustawiania danych spawania (wartosci startowe).

7.22 Powyptyw topnika (SAW)

Kontrola czasu, w ktérym wyptywa topnik po wygaszeniu tuku.

*  Powyplyw topnika ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci
koncowe).

7.23 Powyptyw gazu (GMAW)

Kontrola czasu, w ktérym wyptywa gaz ostonowy po wygaszeniu tuku.

*  Powyplyw gazu ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci koncowe).

7.24  Powyplyw powietrza (ztobienie)

Kontrola czasu, w ktéorym wyptywa powietrze po wygaszeniu tuku.

*  Powyplyw powietrza ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (warto$ci
koncowe).

7.25  Wypetnianie krateru

Wypetnianie krateru umozliwia kontrolowang redukcje ciepta i wielkos$ci jeziorka
spawalniczego podczas konczenia spoiny. Utatwia to unikniecie poréw, peknie¢ cieplnych i
tworzenia sie krateru w spoinie.

*  Wypetnianie krateru ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci
koncowe).
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7.26 Czas upalania elektrody

Czas upalania elektrody to opdznienie miedzy rozpoczeciem hamowania drutu, a
wytgczeniem napiecia tuku przez zrodto pradu. Zbyt krotki czas upalania sprawi, ze po
zakonczeniu spawania pozostanie diugi odcinek drutu do spawania, co grozi dostaniem sie
drutu do krzepngcego jeziorka spawalniczego. Zbyt dtugi czas wygaszania sprawia, ze
koncéwka drutu do spawania jest krétsza, co grozi ponownym zajarzeniem przez drut
koncowki kontaktowe;.

* Czas upalania elektrody ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci
koncowe).

7.27 Fazy koncowe

Fazy koncowe stuzg gtéwnie do ustawiania parametrow wypetniania krateru.

Mozliwe jest ustawienie nastepujacych Mozliwe jest ustawienie nastepujacych
parametréw dla fazy koncowej 1 (WL.): parametréw dla fazy koncowej 2 (WL..):
* Czas (s) * Cazas (s)
Czas spawania w fazie 1. Czas spawania w fazie 2.
* Napiecie tuku (%) * Napiecie tuku (%)
Wartos¢ procentowa zadanego napiecia Wartos¢ procentowa zadanego napiecia
* Podawanie drutu (%) * Podawanie drutu (%)
Wartos¢ procentowa zadanej predko$ci Wartos¢ procentowa zadanej predkosci
podawania drutu podawania drutu
* Prad spawania (%) * Prad spawania (%)
Wartos¢ procentowa zadanego Wartos¢ procentowa zadanego
natezenia prgdu spawania natezenia prgdu spawania
*  Predko$¢ ruchu (%) *  Predkos$¢ ruchu (%)
Wartos¢ procentowa zadanej predko$ci Wartos¢ procentowa zadanej predko$ci
ruchu ruchu

* Fazy koncowe ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci koncowe).

7.28 Regulacja dynamiczna

Funkcja regulacji dynamicznej jest przeznaczona do spawania z uzyciem wielu elektrod i ma
wptyw na charakterystyke zrédta prgdu. Charakterystyka zrodta pradu jest obliczana na
podstawie ustawionych parametrow drutu.

* Regulacje dynamiczng ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

7.29 Parametry dotyczace kontroli

W przypadku niektorych zastosowan zamiast funkcji Sterowanie dynamiczne (Dynamic
Control) wyswietlana jest funkcja Parametry sterowania (Control parameters). W ramach
parametrow sterowania mozna wprowadzi¢ ustawienia dla dwéch parametréw:

+ DYNAMIKA — wptywa na charakterystyke dynamiki

+ INDUKCYJNOSC — ustawienie wyzszych wartosci pozwala uzyskaé wiekszg szeroko$é
jeziorka spawalniczego i mniej rozpryskéw. Nizsze warto$ci zapewniajg stabilny,
skupiony tuk, ktéremu towarzyszy ostrzejszy dzwiek.

* Parametry sterowania ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.
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7.30 Limity konfiguracji

Wiecej informacji na temat ustawiania limitbw mozna znalez¢ w czeséci ,Edytor limitéw
nastaw”.

7.31 Limity parametréow

Wiecej informacji na temat parametréw pomiarowych mozna znalez¢ w czesci ,Edytor
limitéw pomiarow”.

7.32 Jednostka sterujagca PEK jako oddzielne sterowanie silnikiem

PEK jako sterowanie silnikiem bez Zrodfa zasilania stosowany jest w przypadku, gdy chcemy
mie¢ mozliwosc¢ sterowania ruchem oraz mozliwosé podania sygnatu startu do zewnetrznego
zrodfa zasilania. Zdalne sterowanie jest rowniez aktywne przez WE/WY ATAS, dzieki czemu
mozna sterowac startem obrotnika rolkowego za pomocg wyjscia przekaznikowego i
predko$cig za pomocg wartosci odniesienia.

Aktywacja sterowania silnikiem

Aby aktywowa¢ funkcje sterowania silnikiem, nalezy ustawi¢ KOD PRODUKTU na
STEROWANIE SILNIKIEM. Nadzér ze strony zrodia zasilania jest teraz wytaczony.

KONFIGURACJA URZADZENIA
KOD PRODUKTU Sterowanie silnikiem
0$ PODAWANIA DRUTU»

0$ RUCHU»

TANDEM»

ROWNOLEG. ZRODEA PRADUM
PODAJNIK DRUTU ICEW Wyt
USTAWIENIA ID WEZEAD
INFORMACJA O SYSTEMIEW

\ KONIEC

A6TF F1
MTW600
SWOBODNE 2 OSIE
SWOBODNE 3 OSIE
N75001

Sterowanie silnikiem

Os ruchu i 0o$ drutu

Ustaw os ruchu i przetozenie drutu, wykonujgc te samg procedure, jak w przypadku kodu
produktu zewnetrznej osi.

Menu ustawien

W tym miejscu mozna ustawi¢ predkosc i kierunek jazdy, wartosci startowe i ograniczenia
predkosci jazdy.
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UST. DANYCH SPAWANIA SAW
PREDKOSC RUCHU 30 cm/min
KIERUNEK -
WARTOSCI STARTOWE»
LIMITY NASTAWD

LIMITY POMIAROW»
POMIAR

'KONIEC

Menu wartosci startowych

Przedwyptyw topnika / gazu jest aktywny, jesli wybranym typem startu jest pocieranie.
Zostanie wygenerowany sygnat startu (wyjscie przekaznikowe 2), a po uptywie czasu
przedwyptywu rozpocznie sie ruch. Gdy wybrany jest bezposredni start, przedwyptyw nie
petni zadnej funkciji.

WARTOSCI STARTOWE SAW

PRZEDWYPLYW TOPNIKA 0.0s
TYP ROZRUCHU BEZPOSREDNI
POMIAR KONIEC

Poczatkowe potarcie rozpocznie ruch i wygeneruje sygnat startu w tym samym czasie, gdy
zostanie wcisniety przycisk start. Przedwyptyw nie petni zadnej funkcji.

Gdy wybrany jest startu za pomocg wyjscia przekaznikowego 2, zostanie wygenerowany
sygnat startu bezposredniego, ale ruch nie rozpocznie sie, dopoki wejscie cyfrowe dla
przeptywu pradu nie bedzie aktywne. Tak wiec, jesli w ATAS WE/WY nie ma wejscia dla
przeptywu pradu, nalezy uzy¢ startu przez pocieranie.

WARTOSCI STARTOWE SAW

PRZEDWYPLYW TOPNIKA 0.0s
TYP ROZRUCHU POCIERANIE
POMIAR KONIEC

Menu pomiaru

W menu pomiaru mozna wyswietli¢ wartosci pomiaru predkosci ruchu i predkosci przesuwu
drutu. Silnik drutu nie jest uruchamiany po nacisnieciu przycisku startu na jednostce
sterujgcej PEK, ale mozna go uzywaé do innych prac. W menu ustawien mozna rowniez

ustawic predkos¢ ruchu.

SAW: LITY CW FE \-

= Ocm/min
op Ocm/ min
BRAK KIER. KWADRAT BRAK WART. NAST. ‘ 2. FUNKCJA
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Zdalnie sterowanie i 0$ zewnetrzna

Zdalne sterowanie przez WE/WY ATAS i 0$ zewnetrzna do sterowania obrotnikiem rolkowym
moga by¢ réwniez stosowane razem ze sterowaniem silnikiem.

SAW_DC: DC+ : EXT A
= Ocm/min
do 0Ocm/min
WEMWY ZD ST |KIER. KWADRAT|  EXT. 0$ WART. NAST. | 2. FUNKCJA

Konfiguracja urzadzenia

Dzieki kodowi produktu sterowania silnikiem mozna ustawi¢ przektadnie jak w przypadku
swobodnych trzech osi na posuw drutu, ruch i zewnetrzng os.

KONFIGURACJA URZADZENIA 1]

KOD PRODUKTU Sterowanie silnikiem
OS PODAWANIA DRUTU»
OS RUCHU»

0S ZEWNETRZNA»

| KONIEC

WE/WY ATAS
Wejscia cyfrowe:

abhwn =

o

7.
8.
9
1

1.
12.
13.
14.
15.
16.

0.

Start spawania, X22.1.

Stop, X22.2.

Kierunek kwadratu ruchu przesuwu, X22.3.

Kierunek trojkata ruchu przesuwu, X22.4.

Kierunek drutu w gére, silnik drutu nie jest uruchamiany po nacisnieciu przycisku
rozpoczecia spawania, X23.1.

Kierunek drutu w dét, silnik drutu nie jest uruchamiany po nacisnigciu przycisku
rozpoczecia spawania, X23.2.

Przesuw z wysoka predkoscig, X23.3.

Wytacznik krancowy, kwadrat, X23.4.

Whytgcznik krancowy, trojkat, X24.1.

Przeptyw pradu, rozpoczyna ruch, gdy uzywany jest start bezposredni, zbocze
opadajgce zatrzymuje spawanie, X24.2.

Os zewnetrzna, sterowanie obrotnikiem rolkowym, X24.3.

Nieuzywane, X24 .4.

Nieuzywane, X25.1.

Nieuzywane, X25.2.

Btad z urzadzenia zewnetrznego, X25.3.

Nieuzywane, X25.4.

Cyfrowe wyjscia przekaznikowe:

1.
2.

Obrotnik rolkowy aktywny, X26.2.
Wysiegnik aktywny, X26.4.
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Nieuzywane, X26.6.

Nieuzywane, X26.8.

Start kierunku kwadratu, gdy o$ zewnetrzna jest aktywna, X27.2.
Start kierunku tréjkata, gdy o$ zewnetrzna jest aktywna, X27.4.
Obrotnik rolkowy aktywny, X27.6.

Btad aktywny, ktéry uniemozliwia start, X27.8.

© N OA W

Wyijscie analogowe
1. Sygnat odniesienia predkosci w metodzie zewnetrznej osi, 0-10 V. X18.

Karta silnika

Sygnat startu do urzgdzen zewnetrznych, gdy zrédto zasilania znajduje sie na ztgczu
X1.15-16.
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8 ZARZADZANIE PAMIECIA

8.1 Metoda pracy panelu sterowania

Panel sterowania sktada sie z dwdch urzadzen: pamieci roboczej i pamieci danych
spawania.

Zapisz = Pamieé danych spawania

Pamie¢ robocza <= Pobierz

W pamigci roboczej tworzony sg kompletne ustawienia parametrow spawania, ktére mozna
zapisa¢ w pamieci danych spawania.

Podczas spawania to zawsze zawartos¢ pamieci roboczej steruje procesem. Dlatego tez jest
réwniez mozliwe pobranie zestawu danych spawania z pamieci danych spawania do pamieci
robocze;j.

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze pamiec robocza zawsze zawiera najbardziej aktualne ustawienia
danych spawania. Mozna go pobraé¢ z pamieci danych spawania lub z ustawien zmienionych
recznie. Innymi stowy, pamie¢ robocza nigdy nie jest pusta ani ,wyzerowana”.

MENU GEOWNE » PAMIEC » PAMIEC DANYCH SPAWANIA

PAMIEC DANYCH SPAWANIA

ZAPISZ 2. FUNKCJA KONIEC

W panelu sterowania mozna zapisa¢ maksymalnie 255 zestawéw danych spawania. Kazdy
zestaw posiada numer od 1 do 255.

Mozna takze usuwac, kopiowac i zmienia¢ nazwy zestawéw danych, a takze pobra¢ dowolny
zestaw danych spawania do pamieci robocze;.

8.2 Zapisz

Jesli pamie¢ danych spawania jest pusta, na wyswietlaczu pojawi sie nastepujacy ekran.

Zapisywanie zestawu danych spawania. Umiescimy go w 5 komaorce pamieci. Nacisnij
ZACHOWAJ.

Zostanie wyswietlona komorka 1. Obracaj jednym z pokretet ustawien, az osiggniesz
komoérke 5. Nacisnij ZACHOWAJ.

PAMIEC DANYCH SPAWANIA

ZAPISZ 2. FUNKCJA KONIEC

Na wyswietlaczu pojawi sie nastepujgcy ekran.

Zestaw danych spawania jest zapisany jako numer 5.
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PAMIEC DANYCH SPAWANIA
5 - (SAW)

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm

30.0 V: 450 A: 50 ecm/min
ZAPISZ PRZYWOtAJ USUN 2. FUNKCJA KONIEC

Czesci zawartosci zestawu danych spawania numer 5 sg widoczne na dole wyswietlacza.

Jesli w wybranej lokalizacji zapisano juz jaki$ zestaw danych, pojawi sie pytanie, czy ma by¢
zastgpiony (TAK lub NIE).

PAMIEC DANYCH SPAWANIA
5 - (SAW)

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm
30.0 V: 450 A: 50 cm/min

NIE TAK

ZASTAPIC ZESTAW DANYCH NR 5 W
PAMIECI?

Powr6¢ do menu pamieci, naciskajgc klawisz NIE.

8.3 Pobierz

Pobierzemy teraz zapisany zestaw danych:
Zaznacz wiersz, uzywajgc pokretta wyboru potozenia. Nacisnij POBIERZ.

PAMIEC DANYCH SPAWANIA
5 - (SAW)

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm

30.0 V: 450 A: 50 cm/min
ZAPISZ PRZYWOtAJ USUN 2. FUNKCJA KONIEC

Nacisnij TAK, aby potwierdzi¢, ze chcesz pobra¢ zestaw danych numer 5.
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PAMIEC DANYCH SPAWANIA

5 - (SAW)

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm
30.0 V: 450 A: 50 ecm/min

NIE TAK

PRZYWOLAC ZESTAW DANYCH NR 5 Z
PAMIECI?

Ikona w prawym gornym rogu ekranu parametrow wskazuje, ktéra komorka pamieci zostata
pobrana.

SAW: FE SOLID O 5
A 450 Amp
V  30.0 Volt
= 50 cm/min
BRAK | BRAK | BRAK | BRAK 2. FUNKCJA

8.4 Usun

Mozna usung¢ jeden lub wiecej zestawéw danych w menu pamieci.
Usuwanie zestawu danych. Wybierz zestaw danych. Nacisnij USUN.
PAMIEC DANYCH SPAWANIA

5- (SAW)

SAW: CA: FE SOLID: 3,0 mm

30,0 V: 450 A: 50 cm/min
ZAPISZ PRZYWOtAJ USUN 2. FUNKCJA KONIEC

Nacisnij TAK, aby potwierdzi¢ usuwanie.

0460 949 474 -37 - © ESAB AB 2021




8 ZARZADZANIE PAMIECIA

PAMIEC DANYCH SPAWANIA

5 - (SAW)

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm
30.0 V: 450 A: 50 ecm/min

NIE TAK

| USUN ZESTAW O NR 57

8.5 Kopiuj

Aby skopiowa¢ zawartos¢ zestawu danych spawania do nowej komérki pamieci, postepuj
nastepujaco:

Nacisnij 2. FUNKCJA.

PAMIEC DANYCH SPAWANIA

5 - (SAW)

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm

30.0 V: 450 A: 50 cm/min
ZAPISZ ‘PRZYWOtAJ USUN 2. FUNKCJA

KONIEC
Wybierz komorke pamieci, ktdrg chcesz skopiowac i nacisnij klawisz KOPIUJ.

PAMIEC DANYCH SPAWANIA
5 - (SAW)
SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm
30.0 V: 450 A: 50 cm/min
KOPIUJ ZMIEN NAZWE |EDYTUJ 2. FUNKCJA | KONIEC

Skopiujemy teraz zawartos¢ 5 komérki pamieci do komérki 50.

Wybierz komérke pamieci 1 i uzywajgc jednego z pokretet ustawien przejdz do wybranej
komorki; w tym przypadku do komorki 50. Nacisnij TAK.
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PAMIEC DANYCH SPAWANIA
1-
5 - (SAW)
KOPIUJ
ZESTAW DANYCH NR 5 DO KOMORKI: 50

NIE TAK

Dane spawania numer 5 zostaty skopiowane do 50 komérki pamieci.

8.6 Nazwa

Aby nadac¢ witasng nazwe zapisanemu zestawowi danych spawania, postepuj nastepujaco:

Nacisnij 2. FU[VKCJA. Wybierz komérke pamieci, ktorej nazwe chcesz zmienic i nacisnij
klawisz ZMIEN NAZWE.

PAMIEC DANYCH SPAWANIA
5 - (SAW)
50 -

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm

30.0 V: 450 A: 50 cm/min
KOPIUJ ZMIEN NAZWE EDYTUJ 2. FUNKCJA KONIEC

Tutaj masz dostep do klawiatury, ktérej uzywa sie w nastepujgcy sposob:

» Uzywajgc klawiszy strzatek i pokretta wyboru potozenia, ustaw kursor na zgdanym
znaku. Nacisnij GOTOWE. Wpisz w ten sposéb petne wyrazenie, ktére moze zawierac
maksymalnie 40 znakéw.

* Nacisnij klawisz GOTOWE, aby zapisa¢. Nazwa opciji bedzie widoczna na liscie.

KEYBOARD a
ABCDEFGH
I JKLMNOP
QRSTUVWXYZ
0123456789

SPACE CAPS
0 (MAX 40)
- | - . USUN | symBoL GOTOWE

8.7 Edytuj

Aby edytowac zawartos¢ zestawu danych spawania, postepuj nastepujaco:
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Nacisnij 2. FUNKCJA. Wybierz komérke pamieci, ktdérg chcesz edytowac i nacisnij klawisz
EDYTUJ.

PAMIEC DANYCH SPAWANIA
5 - (SAW)

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm

30.0 V: 450 A: 50 cm/min
ZAPISZ PRZYWOtAJ USUN 2. FUNKCJA KONIEC

Zostanie wyswietlona czes¢ menu gtéwnego oraz symbol l , CO 0znacza, ze aktywny jest
tryb edyciji.

Nacisnij USTAW. i wprowadz odpowiednie zmiany.

SAW |
TYP REGULACJI CA
TYP DRUTU SS FLUX CORED
SREDNICA DRUTU 2.0 mm
USTAW. KONIEC

Pojawi sie nastepujgce menu:
W tym przyktadzie zmieniane jest natezenie pradu spawania z 400 A na 500 A.

Wybierz natezenie prgdu spawania i przejdz do wartosci 500, uzywajac jednego z pokretet
wyboru ustawien.

Dwukrotnie nacisnij KONIEC.

UST. DANYCH SPAWANIA SAW -
NAPIECIE 20.0 V
PRAD 500 A
PREDKOSC RUCHU 0 cm/min
KIERUNEK -
WARTOSCI STARTOWE»
WARTOSCI KONCOWE»
REGULACJA DYNAMICZNA AUTO
LIMIT NASTAWY»
LIMITY POMIAROW»

KONIEC

Ustawienie danych spawania numer 5 zostato edytowane i zapisane.
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9 MENU KONFIGURACJA

MENU GtOWNE » KONFIGURACJA
To menu zawiera nastepujace podmenu:

+ Jezyk, patrz cze$¢ ,Wybor jezyka”.

» Blokada, patrz czes¢ ,Blokada”.

* Ogodlna konfiguracja, patrz czes¢ ,0gdlna konfiguracja”.

* Konfiguracja urzgdzenia, patrz cze$¢ ,Konfiguracja urzgdzenia”.

+ Dfiugo$c kabli, patrz cze$¢ ,Dtugosc¢ kabli (dotyczy tylko zrédet pradu LAF i TAF)”.
* Konserwacja, patrz czes¢ ,Konserwacja”.

*  Wspotczynnik filtra mierzonych wartosci, patrz czesé ,Wspotczynnik filtra mierzonych
wartosci”.

9.1 Blokada
MENU GEOWNE » KONFIGURACJA » BLOKADA

Wiagczenie funkcji blokady wymusza podanie hasta (kodu) przy opuszczaniu menu
parametrow lub trybu szybkiego.

Blokade wtacza sie w menu konfiguraciji.
BLOKADA

STATUS BLOKADY OFF
USTAW/ZMIEN KONFIGURACJE BLOKADY

KONIEC

9.1.1 Stan blokady

W stanie blokady mozna witgczac/ wytgczaé funkcje blokady, nie usuwajgc istniejgcego hasta
w przypadku wytgczenia tej funkcji. Préba wigczenia blokady, gdy nie zapisano hasta,
spowoduje wyswietlenie klawiatury w celu wpisania nowego hasta.

KEYBOARD a

ABCDEFGH
I JKLMNOP
QRSTUVWXYZ
0123456789

SPACE CAPS
0 (MAX 16)
- - . USUN | symBoL GOTOWE

Opuszczanie stanu blokady.

Znajdujgc sie w menu pomiaru lub trybu szybkiego, kiedy blokada jest wytaczona, mozna
bez problemu je opusci¢, naciskajgc klawisz KONIEC lub MENU, aby przejs¢ do menu
gtéwnego.
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Jesli blokada jest wlaczona, przy prébie wyjscia pojawi sie nastepujgcy komunikat,
ostrzegajacy uzytkownika o blokadzie:

NACISNIJ PRZYCISK ENTER,
ABY WYSWIETLIC BLOKADE...

Tutaj mozna wybra¢ KONIEC , aby powréci¢ do poprzedniego menu, lub kontynuowac,
naciskajgc klawisz ENTER i wpisujac kod.

Zostanie wy$wietlone menu z klawiaturg, gdzie mozna wpisa¢ hasto. Naciskaj klawisz
ENTER po kazdym znaku i potwierdz hasto, naciskajgc ponownie ENTER.

Pojawi sie nastepujgcy komunikat:

MODUt. ODBLOKOWANY!

Jesli hasto jest nieprawidtowe, pojawi sie komunikat o btedzie, oferujgcy uzytkownikowi opcje
ponownego wpisania hasta lub powrotu do pierwotnego menu, tj. menu parametréw lub trybu
szybkiego.

Jesli hasto jest prawidiowe, zostang usuniete wszystkie blokady pozostatych menu, cho¢
blokada pozostanie wlgczona. Oznacza to, ze mozesz tymczasowo opusci¢ menu
parametrow i trybu szybkiego, zachowujgc stan blokady przy powrocie do tych menu.

9.1.2 Ustal/zmien hasto blokady

W menu Ustal/zmien hasto blokady mozna edytowac istniejgce lub wprowadzi¢ nowe hasto.
Hasto moze sie sktada¢ maksymalnie z 16 liter lub cyfr.

9.2 Ogdlna konfiguracja
MENU GtOWNE » KONFIGURACJA » OGOLNA KONFIGURACJA

W tym menu mozna ustawic:

+ Klawisze funkcyjne trybu szybkiego, patrz czes¢ ,Klawisze funkcyjne trybu szybkiego”.
* Dziennik danych spawania do pliku, patrz czes¢ ,Dziennik danych spawania do pliku”.
+ Ustawianie klawiszy funkcyjnych, patrz cze$¢ ,Konfiguracja klawiszy funkcyjnych”.

* Automatyczne zapisywanie danych spawania, patrz czes¢ , Tryb auto. zapisu”.

+ Jednostka dtugosci, patrz ,Jednostki miary”.

9.2.1 Klawisze funkcyjne trybu szybkiego

Klawisze funkcyjne od DANE SPAWANIA 1 do DANE SPAWANIA 4 sg wyswietlane w menu
trybu szybkiego.

SAW: CA 16

A 450 Amp
V  30.0 Volt

= 50 cm/min

DANE DANE DANE DANE 2. FUNKCJA
SPAWANIA 1 SPAWANIA 2 SPAWANIA 3 SPAWANIA 4

Konfiguruje sie je w nastepujgcy sposob:
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Ustaw kursor w wierszu KLAWISZ FUNKCYJNY NR.

KLAWISZE FUNKCYJNE TRYBU SZYBKIEGO
KLAWISZ FUNKCYJNY NR

PRZYPISANE DANE SPAWANIA 5

SAW: CA: FE SOLID: 0.8 mm

20.0 V: 500 A: 0 cm/min
ZAPISZ USUN KONIEC

Klawisze sg ponumerowane od 1 do 4, od lewej do prawej. Wybierz zgdany klawisz,
okreslajgc jego numer za pomocg pokretet wyboru ustawien.

Przejdz do nastepnego wiersza — PRZYPISANE DANE SPAWANIA. Tutaj mozesz przejrzeé
zestawy danych spawania, zapisane w pamieci danych spawania. Wybierz zgdany numer
danych spawania za pomocg pokretet wyboru ustawien. Nacisnij ZAPISZ, aby zapisac. Aby
usuna¢ zapisany zestaw, nacisnij USUN.

9.2.2 Dziennych danych spawania do pliku
Aktywuj menu DZ. DANYCH SPAW. DO PLIKU przez wybranie opcji Wt.

OGOLNA KONFIGURACJA

KLAW. FUNKC. TRYBU SZYBK. 1

DZ. DANYCH SPAW. DO PLIKU Wt. STALE

KONFIG. KLAWISZY FUNKC.»

TRYB AUTO. ZAPISU wyt

JEDNOSTKA DtUGOSCI METRYCZNE
KONIEC

Dodatkowe informacje dotyczace ustawien funkcji dokumentacyjnych mozna znalez¢ w
czesci ,Funkcje dokumentacyjne”.

9.2.3 Konfiguracja klawiszy funkcyjnych

W przypadku spawania tukiem krytym (SAW) oraz spawania tukowego elektrodg metalowg w
ostonie gazu (GMAW) uzytkownik ma mozliwos¢ ustawienia funkciji tych klawiszy poprzez ich
wybor z listy opcji. Osmiu klawiszom funkcyjnym mozna przypisa¢ rozne funkcje.

Dostepne sg nastepujace opcje:

* Brak

+  Gaz/ Topnik

* Warto$ci zadane
Referencyjne warto$ci zadane sg wyswietlane w menu parametréw zamiast wartosci
zmierzonych.

* Przekaznik 2
Ustawia wyjscie nr 2 przekaznika na karcie silnika, ktére moze zosta¢ dowolnie
wykorzystane przez klienta.

+ Kierunek
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*  We/Wy przystawki zdalnego sterowania

Stuzy do sterowania PEK i zrédtem prgdu spawania za pomoca zewnetrznego modutu

We/Wy.
* Os$ zewnetrzna

Uruchamiana w przypadku obecnosci zewnetrznego modutu We/Wy do sterowania np.

obrotnikiem rolkowym.

* Tandem
Uzywany przy spawaniu dwiema gtowicami spawalniczymi.

* Drut bezpradowy (ICE)
Uzywany, kiedy do jeziorka spawalniczego jest podawany drut bez napiecia, a na
wyswietlaczu ma by¢ podawana predkos¢ podawania dodatkowego drutu
bezprgdowego.

* Krok automatyczny
Uzywany w funkcji krokowej

o Krok automatyczny wyt.: Ustawienie uzywane podczas przygotowania przedmiotu

przed spawaniem
o Krok automatyczny wi.: Ustawienie uzywane po zakonczeniu przygotowania,
kiedy nalezy wykonac¢ spawanie
*  Wymus krok

Stuzy do recznego wymuszania jednego kroku automatycznego podczas spawania

e Restart kroku

Gdy spawanie zostanie zatrzymane, a do rozpoczecia nastepnego kroku pozostato 100

mm. Nacisngc restart krok, a nastepny krok nastgpi po 100 mm, a nie po X mm.
Nastepnie nacisng¢ przycisk rozpoczecia spawania.

» Stop zero
Stuzy do automatycznego zatrzymania w rozpoczetej pozycji obrotu.

Na wyswietlaczu znajdujg sie dwie kolumny: KLAWISZE FUNKC. oraz FUNKCJA.

KONFIG. KLAWISZY FUNKC.

KLAWISZE FUNKCYJNE FUNKCJA
S1 BRAK
S2 BRAK
S3 BRAK
S4 BRAK
S1 2. FUNKCJA BRAK
S2 2. FUNKCJA BRAK
S3 2. FUNKCJA BRAK
S4 2. FUNKCJA BRAK
KONIEC
Podczas przypisywania klawiszom funkcji sg one numerowane od lewej w nastepujacy
sposob:
S1 S2 S3 S4 2. FUNKCJA

S12. FUNKCJA | S2 2. FUNKCJA | S3 2. FUNKCJA | S4 2. FUNKCJA | 2. FUNKCJA

Aby przypisa¢ nowg funkcje danemu klawiszowi, postepuj nastepujgco:

Ustaw kursor w wierszu z numerem klawisza funkcyjnego, ktéry chcesz uzy¢, i nacisnij

ENTER. Zostanie wys$wietlone menu kontekstowe z wyborem funkcji. Dokonaj wyboru za

pomocg pokretta wyboru potozenia i nacisnij ENTER.
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KONFIG. KLAWISZA FUNKC.

KLAWISZE FUNKCYJNE FUNKCJA
S1 BRAK
S2 BRAK
S3 BRAK
S4 BRAK
S12. FUNKCJA BRAK
S2 2. FUNKCJA BRAK
S3 2. FUNKCJA BRAK
S4 2. FUNKCJA BRAK
KONIEC
BRAK
GAZ/ TOPNIK
WART. NAST.
PRZEK 1
KIERUNEK
WE/WY ZD ST
EXT. OS
KROK AUTOMATYCZNY
WYMUS KROK
RESTART KROKU
STOP ZERO

Pozostatym klawiszom mozna przypisa¢ nowe funkcje w ten sam sposob, fgczgc w pary
poszczegdlne numery klawiszy znajdujgce sie w lewej kolumnie z poszczegdinymi funkcjami
znajdujgcymi sie w prawej kolumnie.

9.24 Tryb auto. zapisu

Po pobraniu zestawu danych spawania z komérki pamieci w pamieci danych spawania i
zmianie ustawien, zmiany zostang automatycznie zapisane po zatrzymaniu spawania w
pamieci roboczej (w ostatnio przywotanej pozycji pamieci).

Reczne zapisywanie danych spawania w komorce pamieci blokuje kolejny automatyczny
zapis.

Komaérka pamieci, w ktorej zapisano dane, wyswietlana jest w prawym gérnym rogu na
ekranie parametréw.

9.3 Konfiguracja urzadzenia
MENU GtOWNE » KONFIGURACJA » KONFIGURACJA MASZYNY

W tym menu mozna ustawic:

* Kod produktu, patrz czes¢ ,Kod produktu”.
* Os$ podawania drutu, patrz cze$¢ ,,0s podawania drutu”.
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* Os$ podawania drutu bezprgdowego, patrz czesc¢ ,0$ podawania drutu bezprgdowego

(ICE)".
* Os$ ruchu, patrz czes¢ ,0Os$ ruchu”.
* Os$ zewnetrzna, patrz czes¢ ,0$ zewnetrzna”.

» Tandem, patrz czes¢ ,Tandem dla zrodet pradu LAF i TAF” i ,Tandem dla zrédia pradu

Aristo® 1000”.

* Réwnolegte zrodia pradu, patrz czes¢ ,Réwnolegte zrédta pradu (dotyczy tylko zrédet

pradu Aristo® 1000)".
* Podawanie drutu ICE, patrz czes¢ ,Podawanie drutu ICE”.
» Funkcja krokowa, patrz czes¢ ,Funkcja krokowa”.
» Spawanie przerywane, patrz czes¢ ,Spawanie przerywane”

* Biegunowosé, patrz czes¢ ,Biegunowosé (dotyczy wytacznie zrodia pradu Aristo®

1000Y".

» Ustawienia ID wezla, patrz czes¢ ,Ustawienia ID wezta (dotyczy wytacznie zrodta pradu

Aristo 1000)".

* Informacja o systemie, patrz czes¢ ,Informacja o systemie (dotyczy wytgcznie zrédta

pradu Aristo® 1000)”.
9.3.1 Kod produktu

W menu KOD PRODUKTU mozliwy jest wybér automatu spawalniczego, stupowysiegnika,

obrotnika rolkowego lub pozycjonera, ktéry ma by¢ uzyty.

KONFIGURACJA URZADZENIA |
KOD PRODUKTU A2TF J1
0S$ PODAWANIA DRUTUM
OS RUCHU»
TANDEM»
ROWNOLEG. ZRODEA PRADUM
PODAJNIK DRUTU ICEW OFF
FUNKCJA KROKOWAM OFF
SPAWANIE PRZERYWANE POSITIVE
USTAWIENIA ID WEZEAD
INFORMACJA O SYSTEMIEW

| KONIEC

Wybranie kodu produktu powoduje automatyczny wybor typu silnika i przetozenia dla
przektadni wykorzystywanej w danym urzadzeniu.
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Mozna wybrac¢ nastepujgce opcje:

« A2TFJ1
Automat/traktor spawalniczy A2 do spawania tukiem krytym (SAW)

« A2TGJ1
Automat/traktor spawalniczy A2 do spawania tukowego elektrodg metalowg w ostonie
gazu (SAW)

« A6TFF1
Automat/traktor spawalniczy A6 do spawania tukiem krytym (SAW)

« MTW600
Automat/traktor spawalniczy A6 do spawania tukiem krytym (SAW)

+ SWOBODNE 2 OSIE
Opcjonalna konfiguracja umozliwiajgca podtgczenie do elektronicznego uktadu
sterujgcego elementami wykonawczymi dwoch silnikéw: jednego do podawania drutu
oraz drugiego do przesuwu.

+ SWOBODNE 3 OSIE
Opcjonalna konfiguracja umozliwiajgca poditgczenie do elektronicznego uktadu
sterujgcego elementami wykonawczymi zewnetrznych obrotnikow rolkowych,
pozycjonerow lub osi liniowej, a takze dwdch silnikow: jednego do podawania drutu
oraz drugiego do przesuwu.

« N75001
Gtowica spawalnicza do ziobienia.

» Sterowanie silnikiem
Opcjonalna konfiguracja umozliwiajgca korzystanie z jednostki sterujgcej PEK do
oddzielnego sterowania silnikiem bez Zrodta zasilania.

9.3.2 Os podawania drutu

Silnik podawania drutu jest ustawiany automatycznie zgodnie z ponizszg tabela.

A2TFJ1 A2TGJ1 AG6TFF1 MTW600
Silnik 5035 38 5035 68 VEC 4000 FHP258
obr./min obr./min
Przetozenie 1 49:1 49:1 156:1 24:1
Przetozenie 2 1:1 1:1 1:1 1:1
Srednica rolek 49 mm 49 mm 49 mm 30 mm
podajacych
Czujnik impulséw 28 28 32 28 impulséw/obr.
impulséw/obr.  limpulséw/obr. |impulséw/obr.
Niska predk. recz. 150 cm/min 150 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
Wys. predk. recz. 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min

SWOBODNE 2 |SWOBODNE 3 |[N7500I Sterowanie
OSIE OSIE silnikiem
Silnik VEC 4000 VEC 4000 N7500i 10000 VEC 4000
Przetozenie 1 156:1 156:1 576:1 156:1
Przetozenie 2 1:1 1:1 1:1 1:1
Srednica rolek |49 mm 49 mm 40 mm 49 mm
podajacych
Czujnik 32 impulséw/obr. |32 impulséw/obr. [128 impulséw/obr|32 impulséw/obr.
impulsow
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Niska predk. 150 cm/min 150 cm/min 61 cm/min 150 cm/min
recz.
Wys. predk. 300 cm/min 300 cm/min 150 cm/min 300 cm/min
recz.
9.3.3 Os podawania drutu bezpradowego (ICE)

SWOBODNE 2 OSIE SWOBODNE 3 OSIE
Silnik VEC 4000 VEC 4000
Przetozenie 1 156:1 156:1
Przelozenie 2 1:1 1:1
Srednica rolek podajacych |49 mm 49 mm

Czujnik impulséw 32 impulséw/obr. 32 impulsoéw/obr.

Niska predk. recz. 150 cm/min 150 cm/min

300 cm/min 300 cm/min

Wys. predk. recz.

9.34

Os ruchu

Silnik ruchu jest ustawiany automatycznie zgodnie z ponizszg tabels.

A2TFJ1 A2TGJ1 AG6TFF1 MTWG600
Silnik 4030-350 4030-350 FHP258 FHP258
Przetozenie 1 375:10 375:10 24:1 75:2
Przetozenie 2 51:1 51:1 51:1 51:1
Srednica rolki 158 mm 158 mm 180 mm 158 mm
Czujnik impulséw 60 60 28 60 impulsoéw/obr.
impulsow/obr.  limpulséw/obr. |impulséw/obr.
Wys. predk. recz. 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
SWOBODNE 2 |SWOBODNE 3 |N7500I Sterowanie
OSIE OSIE silnikiem
Silnik VEC 4000 VEC 4000 VEC 4000 VEC 4000
Przetozenie 1 312:1 312:1 75:2 312:1
Przetozenie 2 1:1 1:1 51:1 1:1
Srednicarolki |65 mm 65 mm 158 mm 65 mm

Czujnik 32 impulséw/obr. |32 impulséw/obr. |60 impulséw/obr. |32 impulséw/obr.
impulsow

Wys. predk. 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
recz.

9.3.5 Os zewnetrzna

W przypadku podtgczenia zewnetrznego obrotnika rolkowego, pozycjonera lub osi liniowej,
konieczny jest wybor opcji SWOBODNE 3 OSIE.

Wybor opcji SWOBODNE 3 OSIE powoduje automatyczne ustawienia silnika zgodnie z

ponizszg tabela.

Obrotnik Liniowy Obrotnik
rolkowy spawalniczy
Przelozenie 1 560:1 560:1 560:1
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Przelozenie 2 111:22 111:22 111:22
Przetozenie 3 1:1 1:1 1:1

Srednica rolki 160 mm 160 mm 160 mm
Czujnik impulséw 30 impulséw/obr. |30 impulséw/obr. |30 impulsoéw/obr.
Wys. predk. recz. 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
Stosunek czest. 85:50 85:50 85:50

Silnik 2000 obr./min 2000 obr./min 2000 obr./min
Srednica spawania 1000 mm - 1000 mm
Srednica rolki 1000 mm - -

Gdy pozycjoner i koto predkosci sg WL., koto predkosci (enkoder) znajduje sie przy obiekcie
spawanym.

Gdy pozycjoner i koto predkosci sg WYL, koto predkosci (enkoder) znajduje sie przy wale
silnika.

Gdy obrotnik rolkowy i koto predkosci sg WL, koto predkosci (enkoder) znajduje sie przy
obrotniku rolkowym.

Gdy obrotnik rolkowy i koto predkosci sg WYL., koto predkosci (enkoder) znajduje sie przy
wale silnika.

9.3.6 Tandem dla zrédet pradu LAF i TAF
Uzywany przy spawaniu dwiema gtowicami spawalniczymi.

Ustaw kursor w wierszu TANDEM i naci$nij ENTER. Wybierz opcje Wt. za pomocg pokretta
wyboru potozenia i nacisnij ENTER.

KONFIGURACJA URZADZENIA
KOD PRODUKTU A2TF J1
0S PODAWANIA DRUTU»

0S RUCHU»

TANDEM» Wt. STALE
L GEOWICA SPAWALNICZA PRZOD
L PRZES. GLOW. SPAW. 20 mm
Lz WEWY Wt. STALE

KONIEC

Aby mozliwe byto spawanie dwiema gtowicami spawalniczymi, musi by¢ ustawiona funkcja
PRZES. GLOW. SPAW.

PRZES. GLOW. SPAW. to odlegtos¢ w milimetrach miedzy gtowicami spawalniczymi.

Po ustawieniu odlegto$ci miedzy gtowicg spawalniczg 1 (PRZOD) a gtowicg spawalniczg 2
(TYL), wartos¢ ta jest przeliczana przez modut sterujgcy na réznice czasu miedzy
rozpoczeciem spawania przez pierwszg i drugg gtowice.

Czas, jaki moze obliczy¢ modut sterujgcy dla zrodet prgdu spawania na podstawie odlegtosci
miedzy gtowicami, wynosi maksymalnie 65 sekund. Oznacza to, ze jesli np. okreslono
predkos¢ 50 cm/min, maksymalna wartos¢ dla funkcji PRZES. GEOW. SPAW., jakg mozna
wprowadzié¢, to 2000 mm. Ma to zapobiec uptynieciu maksymalnego czasu przed
osiggnieciem punktu poczatkowego przez gtowice spawalniczg 2.
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1. PRZOD 3. PRZES. GLOW. SPAW.
2. Tyt

UWAGA!

Nalezy pamietaé, aby dla obu modutéw sterujgcych zostaty wybrane takie same
ustawienia opcji PRZES. GLOW. SPAW. oraz taka sama predkos¢ ruchu. Dla
gtéwnego modutu sterujgcego nalezy wybraé ustawienie PRZOD, a dla modutu
podrzednego — TYL. Przesuwem zawsze steruje modut giéwny.

Aby spawaé dwiema gtowicami spawalniczymi, wykonaj nastepujgce czynnosci:

Ustaw kursor w wierszu GEOWICA SPAWALNICZA. Wybierz, czy ustawienie ma odnosi¢ sie
,gtéwnego” modutu sterujgcego (PRZOD) czy do ,podrzednego” modutu sterujgcego (TYZ).

KONFIGURACJA URZADZENIA

KOD PRODUKTU A2TE J1

0S PODAWANIA DRUTU»

0S RUCHU»

TANDEM Wt. STALE

L GLOWICA SPAWALNICZA PRZOD

L PRZES. GEOW. SPAW. 20 mm

L z wE/wWyY ON
KONIEC

» Ustaw kursor w wierszu PRZES. GLOW. SPAW. i okresl| odlegto$¢ miedzy dwiema
gtowicami spawalniczymi.
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Przyktad, WE/WY WL.

1. Przdd, gtowica spawalnicza 1 (gtéwna) 3. PRZES. GLOW. SPAW.
2. Tyl gtowica spawalnicza 2 (podrzedna)

Nacisnij Start S dla gtowicy spawalniczej 1.

» Glowica spawalnicza 1 rozpocznie spawanie.
» Glowica spawalnicza 2 rozpocznie spawanie dopiero po osiggnieciu pozyciji
poczatkowej gtowicy spawalniczej 1 (odlegto$¢ podana dla PRZES. GLOW. SPAW.)

Nacisnij Stop . dla gtowicy spawalniczej 1.

* Glowica spawalnicza 1 przerwie spawanie, ale nadal bedzie sie przesuwac.

+ Gtowica spawalnicza 2 przerwie spawanie po osiggnieciu punktu, w ktérym urzadzenie
1 przerwato spawanie (odlegto$¢ podana dla PRZES. GLOW. SPAW.)

» Spawanie zostanie zakonhczone.
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Przyktad, We/Wy WYL.

1. PRzOD, gtowica spawalnicza 1 3. PRZES. GLOW. SPAW.
(gtéwna)

2. TYL, gtowica spawalnicza 2
(podrzedna)

F.
I

Nacisnij Start LN

jednoczesnie dla gtowicy spawalniczej 1 i glowicy spawalniczej 2.

» Glowica spawalnicza 1 rozpocznie spawanie.
* Glowica spawalnicza 2 rozpocznie spawanie, gdy zostanie osiggnieta pozycja
poczatkowa gtowicy spawalniczej 1 (odlegtos¢ podana dla PRZES. GLOW. SPAW.)

Nacisnij Stop . jednoczesnie dla gtowicy spawalniczej 1 i glowicy spawalniczej 2.

* Glowica spawalnicza 1 przerwie spawanie, ale nadal bedzie sie przesuwac.

* Glowica spawalnicza 2 przerwie spawanie po osiggnieciu punktu, w ktérym przerwato
spawanie urzgdzenie 1 (odlegto$¢ podana dla PRZES. GLOW. SPAW.)

* Spawanie zostanie zakonhczone.

9.3.7 Tandem do zrédta pradu Aristo® 1000

Uzywany przy spawaniu dwiema lub wiekszg liczbg gtowic spawalniczych. Kazda gtowica
spawalnicza jest sterowana przez wtasng jednostke sterowania (PEK).

Ustaw kursor w wierszu TANDEM i naci$nij ENTER. Wybierz opcje Wt. za pomocg pokretta
wyboru potozenia i nacisnij ENTER.

Wybrano przednig gtowice spawajaca.

0460 949 474 -52. © ESAB AB 2021
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TANDEM
AC SYNC MASTER ON
PRZESUNIECIE FAZOWE
KONTROLA RUCHU WE. STALE
TANDEM Wt. STALE
L GLOWICA SPAWALNICZA PRZOD
L ZSYNCHR. START SPAW. Wt. STALE
L ZSYNCHR. SPAWANIE AC Wt. STALE
KONIEC
Wybrana jest tylna glowica spawalnicza.
TANDEM
AC SYNC MASTER OFF
L PRZESUNIECIE FAZOWE 90
KONTROLA RUCHU OFF
TANDEM ON
L GLOWICA SPAWALNICZA TYt
L ZSYNCHR. START SPAW. 20 mm
L ZSYNCHR. SPAWANIE AC ON
'KONIEC

GLOWICA SPAWALNICZA

Okresl, czy dana gtowica spawalnicza ma byé gtowicg przednig (PRZOD) czy tylng (TY%).

AC SYNC MASTER

Podczas synchronizowanego spawania prgdem przemiennym nalezy ustawic jedno zrédio
zasilania w ukfadzie tandemowym jako gtowne zrédto prgdu przemiennego synchronizaciji.
Najlepiej, aby pierwsze zrédto prgdu spawania prgdem przemiennym byto ustawione jako

gtéwne.
KONTROLA RUCHU

Okresl, czy dana gtowica spawalnicza steruje ruchem. Ruchem moze sterowaé przednia lub

tylna gtowica, ale tylko jedna z nich.

ZSYNCHR. START SPAW.

Po wybraniu opcji WL. wystarczy wigczy¢ tylko jednostke sterowania znajdujgca sie przed
gtowicg spawajgca. Tylna gtowica zostanie uruchomiona automatycznie. Jesli zostato
wybrane ustawienie WYL, kazda z gtowic spawalniczych musi zosta¢ uruchomiona za

posrednictwem odpowiadajgcego jej modutu sterujgcego.

ZSYNCHR. SPAWANIE AC

Zastosowanie synchronizowanego spawania prgdem przemiennym oznacza, ze
czestotliwo$¢ i balans impulséw pradu przemiennego sg synchronizowane z identycznymi

wartosciami dla wszystkich gtowic spawajgcych w uktadzie tandemowym.

PRZES. GLOW. SPAW.

PRZES. GEOW. SPAW. to odlegtos¢ w milimetrach miedzy glowicami spawalniczymi.
Zawsze nalezy ustawi¢ warto$¢ przesuniecia dla gtowic spawalniczych, niezaleznie od tego,

0460 949 474
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czy zostata wybrana opcja zsynchronizowanego rozpoczecia spawania. Jesli zostata
wybrana opcja niezsynchronizowanego rozpoczecia spawania, wartos¢ przesuniecia jest
wykorzystywana do obliczenia czasu opdznienia rozpoczecia spawania przez tylng gtowice
spawalniczg (TYL).

1. PRZOD, gtowica spawalnicza 1 3. PRZES. GLOW. SPAW.
(gtéwna)

2. TYL, gtowica spawalnicza 2
(podrzedna)

PRZESUNIECIE FAZOWE (dotyczy tylko spawania pragdem przemiennym (AC))

Przesuniecie fazowe oznacza przesuniecie fazy wzgledem przedniej gtowicy spawalnicze;.
Jednostkg miary sg stopnie.

9.3.8 Réwnolegte zrédia pradu (dotyczy tylko zrédet pradu Aristo® 1000)

Aby mie¢ mozliwos¢ ustawienia dwdch zrédet zasilania rownolegle, nalezy wigczyc¢ i
aktywowaé na magistrali CAN2 tylko dwa zrédta zasilania, ktére majg by¢ podtaczone.

ROWNOLEG. ZRODtA PRADU
ROWNOLEG. ZRODtA PRADU Wyt

ID pary réwnolegtej 1

Potgcz ze zrédtem podrzednym - -

KONIEC

Dokonaj nastepujgcych ustawien réwnolegtych zrédet pradu:

1. Ustaw funkcje ROWNOLEG. ZRODtA PRADU na warto$é Wk...
2. Przypisz identyfikatory pary rdwnolegtej. Pierwsza para rownolegta ma przypisany nr
1, kolejna nr 2 itd.
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3. Przejdz do wiersza menu Potgcz ze zrédtem podrzednym i nacisnij ENTER.

Zostanie wyswietlony komunikat Pofgcz.
4. Ponownie nacisnij klawisz ENTER.

ROWNOLEG. ZRODtA PRADU

ROWNOLEG. ZRODtA PRADU

Wt. STALE

ID pary rownolegtej

Potgcz ze zrédtem podrzednym

1

KONIEC

POtACZ

Po podigczeniu gtdwnego i podrzednego zrodia pradu zostanie wyswietlony komunikat

Potgczono.

9.3.9 Podajnik drutu ICE

UWAGA!

Opcja ICE jest dostepna tylko po wykupieniu licencji ICE.

Opcje¢ PODAJNIK DRUTU ICE Wt. mozna wybra¢ w menu konfiguracji urzadzenia. Jesli
zostanie wybrana funkcja podajnika drutu ICE, pojawi sie opcja OS PODAWANIA DRUTU

ICE.

KONFIGURACJA URZADZENIA

KOD PRODUKTU

0S PODAJNIKA DRUTU

OS PODAWANIA DRUTU PODAJNIKA ICE»
0S RUCHU»

TANDEM

PODAJNIK DRUTU ICE

USTAWIENIA ID WEZLtA»

SWOBODNE 2 OSIE
OFF
ON

KONIEC

Ustawienia osi podawania drutu dla podajnika ICE muszg by¢ takie same jak dla osi

podawania drutu.

0460 949 474 -55 -
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OS PODAWANIA DRUTU PODAJNIKA ICE

SILNIK 5035 38 RPM
PRZEtOZENIE 1» ON
LN 1 156
LN 2 1
PRZEt OZENIE 2» ON
LN 1 1
LN 2 1
SRED. ROLKI POD. 49 mm
IMPULSY ENKODERA 32 ppr
NISKA PRED. RECZ. 150 cm/min
\ KONIEC

5035 38 RPM
5035 68RPM
FHP 258
VEC80000
VEC40000
DUNKER1
DUNKER2
MET3B
VEC4000Par
4030-350

Silnik wybiera sie z listy rozwijanej o nastepujgcych opcjach:

+ Dla opcji PRZEELOZENIE 1 musi by¢ wybrane ustawienie WE. Nie moze to by¢

ustawienie WYt.

+ Dla opcji PRZELOZENIE 2 powinno by¢ normalnie wybrane ustawienie Wt.., cho¢

mozna réwniez wybra¢ ustawienie WYt.

+  Wartosci N7i N2 w ustawieniach PRZELOENIE 1i PRZELOZENIE 2 ustawia sie za
pomocg jednego z trzech pokretet ustawien w dolnej czesci panelu. Przedziat dla N1 i

N2 zalezy od wybranego silnika.

+ Srednice rolek podajgcych (SRED. ROLKI POD.) ustawia sie dowolnym pokrettem

ustawien. Przedziat zalezy od wybranego silnika.

* Impulsy kodera (IMPULSY ENKODERA) ustawia sie dowolnym pokrettem ustawien.
Przedziat zawiera sie w zakresie 1-9998 ppr (ppr = impulséw na obroét).
+ Ustawienie dla funkcji NISKA PRED. RECZ. mozna wybra¢ dowolnym pokrettem

wyboru ustawien. Przedziat wynosi 1-1000 cm/min.

+ Ustawienie dla funkcji WYS. PRED. RECZ. mozna wybra¢ dowolnym pokrettem wyboru

ustawien. Przedziat wynosi 1-5000 cm/min.

0460 949 474 -56 -
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9.3.10 Funkcja krokowa

FUNKCJA KROKOWA

KONTROLA KROKU ON
KIERUNEK KROKU TRIANGLE
DtUGOSC KROKU 76 mm
SZYBKOSC KROKU 77 cm/min
LICZBA STOPNI 10
ZAKtADKA 10 mm
DtUGOSC KROKU RECZNEGO 3 mm
SREDNICA ROLKI 1 mm
SREDNICA SPAWANIA 1000 mm
SREDNICA OBWODU TOCZNEGO 1000 mm
KONIEC
KONTROLA KROKU Wt. lub WYt.
Wiaczanie/wytgczanie funkcji krokowe;j
KIERUNEK KROKU KWADRAT lub TROJKAT
Ustawia kierunek automatycznego wykonywania krokéw
DEUGOSC KROKU Dtugo$é jednego kroku automatycznego (ustawienie
minimalne: 1 mm)
SZYBKOSC KROKU Predko$¢ ruchu funkcji krok automatyczny (ustawienie
minimalne: 3 cm/min)
LICZBA KROKOW Liczba krokéw podczas jednego obrotu.
ZAKEADKA Dtugos¢ zaktadki jednego obrotu.
DtUGOSC KROKU Dtugos¢ jednego kroku recznego (ustawienie minimalne: 1
RECZNEGO mm)
(w przypadku pojedynczej recznej regulacji podczas
spawania)
UWAGA!

Aby mozna byto korzystac z funkcji krokowej, opcja STEROWANIE KROKIEM musi
byé Wt.., a klawisze funkcyjne OS ZEWN. i KROK AUTOMATYCZNY muszg by¢ Wk..

Aby ponownie uruchomi¢ krok w celu wznowienia kroku spawania po zatrzymaniu, nalezy
nacisna¢ klawisz funkcyjny RESTART KROKU przed nacisnigciem KROK AUTOMATYCZNY,
zanim zacznie sie spawac.

Na przyktad, jesli do nastepnego kroku jest 100 mm, nacisng¢ STOP, zmieni¢ drut, ustawi¢
obiekt, nacisng¢é RESTART KROKU, nastepnie KROK AUTOMATYCZNY i rozpoczaé
spawanie. Nastepny krok zacznie sie po 100 mm.

Gdy ,przetgcznik jednego obrotu” jest witgczony, funkcja krokowa wykonuje jeden
automatyczny krok w kierunku oraz z predko$cig i dtugo$cig okreslong przez parametry
KIERUNEK KROKU, PREDKOSC KROKU i DEUGOSC KROKU.
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Gdy klawisz funkcyjny WYMUS KROK jest wciéniety, funkcja krokowa wykonuije jeden
automatyczny krok w kierunku oraz z predkoscig i dtugoscig okreslong przez parametry
KIERUNEK KROKU, PREDKOSC KROKU i DEUGOSC KROKU.

Nacisniecie przycisku kwadratu/trojkata powoduje wykonanie jednego kroku recznego w
kierunku oraz z predkoscig i dtugoscig okreslong przez kwadrat/tréjkat oraz parametry
PREDKOSC KROKU i DEUGOSC KROKU. Ta funkcja umozliwia wykonanie jednej matej
regulacji podczas spawania.

Istnieje zawsze mozliwos¢ przerwania automatycznego lub recznego ruchu krokowego przez
nacisniecie przycisku KWADRAT lub TROJKAT.

Podczas kroku automatycznego lub recznego dioda LED nad przyciskiem kwadrat/tréjkat
Swieci, wskazujgc kierunek i ruch.

Ustawienia kota predkosci

Gdy pozycjoner i koto predkosci sg WL., koto predkosci (enkoder) znajduje sie przy obiekcie
spawanym.

Gdy pozycjoner i koto predkosci sg WYL., enkoder znajduje sie przy wale silnika.

Gdy obrotnik rolkowy i koto predkosci sg WL.., koto predkosci (enkoder) znajduje sie przy
kole obrotnika rolkowego.

Gdy pozycjoner i koto predkosci sg WYL., enkoder znajduje sie przy wale silnika.

9.3.11 Spawanie przerywane

SPAWANIE PRZERYWANE

SPAWANIE PRZERYWANE ON

DtUGOSC SPAWANIA 0 mm

DtUGOSC PRZENOSZENIA 0 mm

NR SPOINY 0
KONIEC

Aby aktywowa¢ te funkcje, nalezy dla opcji spawania przerywanego wybra¢ ustawienie WL.
Sekwencja spawania przerywanego sktada sie ze spawania i transportu. Przy ostatnim
spawaniu w sekwencji transport nie zostanie wykonany.

DtUGOSC SPAWANIA to dlugo$é spoiny.
DtUGOSC TRANSPORTU to dlugo$é transportu po zakofnczeniu spawania.

LICZBA SPOIN to liczba spoin, ktére nalezy wykonag, tgcznie z transportem. Jesli liczba
spoin jest ustawiona na ,0”, sekwencja spawania przerywanego bedzie trwa¢ do momentu,
az uzytkownik zatrzyma spawanie za pomocg czerwonego przycisku zatrzymywania
spawania.

9.3.12 Biegunowos¢ (dotyczy wytacznie zrédia pradu Aristo® 1000)

W menu BIEGUNOWOSC mozna ustawié¢ biegunowo$é spawania.

* Aby spawac przy dodatniej biegunowosci drutu spawalniczego i ujemnej biegunowosci
obrabianego przedmiotu, nalezy wybra¢ biegunowo$é DODATNIA.

* Aby spawac przy ujemnej biegunowosci drutu spawalniczego i dodatniej biegunowosci
obrabianego przedmiotu, nalezy wybraé biegunowosé UJEMNA.
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9.3.13 Ustawienia ID wezta (dotyczy wytacznie zrodta pradu Aristo 1000)

Jezeli w systemie znajdujg sie wezly we/wy, w tym miejscu sg podawane ich identyfikatory.

USTAWIENIA ID WEZLA

IDENTYFIKATOR WEZLA WE/WY 1 17

IDENTYFIKATOR WEZLA WE/WY 2 25
| | KONIEC

9.3.14 Informacja o systemie (dotyczy wytacznie zrédta pradu Aristo® 1000)

W menu INFORMACJA O SYSTEMIE wymienione sg wszystkie aktywne zrédta prgdu
podigczone za posrednictwem magistrali CAN2, informacje, czy zrédta pradu pracujg w
trybie tandemowym czy réwnolegtym i czy sg skonfigurowane jako ,gtéwne” lub ,podrzedne”.

INFORMACJA O SYSTEMIE

Aktywne zréodta prgdu na CAN2

Identyfikator PS Tandem Réwnolegte

Brak komunikacji z gtownym zrodftem pradu

| | | [KONIEC

9.4 Dtugosé kabli (dotyczy tylko zrédet pradu LAF i TAF)

Napiecie tuku jest zalezne od impedanc;ji kabli spawalniczych. Impedancja zalezy od
dtugosci i powierzchni przekroju kabli, a takze od tego, jak sg one poprowadzone. Ma to
szczegoblne znaczenie w przypadku spawania prgdem przemiennym (AC).

Okreslenie rzeczywistej dtugosci kabli umozliwia kompensacje spadku napiecia zwigzanego
z ich dtugoscia.

Nalezy wprowadzi¢ wartos¢ catkowitej dlugosci kabla spawalniczego (wraz ze ztgczem).
Uwaga! W przypadku uzywania dwdch kabli, nalezy dodaé powierzchnie przekroju obu kabli.

Funkcja ta jest aktywna podczas procesu uruchamiania, zanim zrodfo prgdu otrzyma stuzgcag
do regulacji warto$¢ parametru.

Funkcja bedzie nieaktywna, jesli wybrano opcje ,Maks. OCV”.

9.5 Konserwacja
MENU GtOWNE » KONFIGURACJA » KONSERWACJA

W tym menu ustawia sie czestotliwos¢ wymiany koncowki kontaktowej. Okresl liczbe startow
spawania, po ktérej nalezy zmienié koncowke, wybierajgc CZEST. WYMIANY KONCOWKI
KONT. i naciskajgc klawisz ENTER. Zmien warto$¢ za pomoca pokretet wyboru ustawieh.
Kiedy minie termin, w dzienniku btedéw zostanie wyswietlony kod usterki 54.

Kiedy LIMIT tACZNEGO CZASU PRACY jest wybrana zamiast liczby startow, zostanie
wezwany technik autoryzowanego serwisu firmy ESAB.
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KONSERWACJA
CZEST. WYMIANY KONCOWKI KONT. 0 Welds
L 1ICZBA SPOIN 0 spawéw
LIMIT t ACZNEGO CZASU PRACY 0d:00:00:00
L tACZNY CZAS PRACY 0d:00:00:00
| | | KONIEC
9.6 Wspobtczynnik filtra mierzonych wartosci

MENU GEOWNE » KONFIGURACJA » WSP. FILTR. MIERZON. WART.

To menu pozwala okresli¢ wspotczynnik filtra dla wartosci pomiaréw natezenia pradu
spawania. Im wyzsza jest wybrana warto$¢ wspétczynnika, tym bardziej stabilna jest
otrzymywana warto$¢ pomiaru natezenia prgdu spawania. Mozna wybraé nastepujgce

wartosci wspétczynnika filtra: 1, 2 4.

Ustaw kursor w wierszu WSP. FILTR. MIERZON. WART. i nacisnij klawisz ENTER. Zostanie
wyswietlone menu kontekstowe z wspotczynnikami filtrowania JEDEN, DWA i CZTERY.
Wybierz preferowang wartos¢ wspétczynnika filtra za pomoca pokretta wyboru potozenia i

nacisnij ENTER.

KONFIGURACJA

JEZYK

BLOKADA»

OGOLNA KONFIGURACJAM
KONFIGURACJA URZADZENIA®»
DEUGOSC KABLI»
KONSERWACJA»

WSP. FILTR. MIERZON. WART.

ENGLISH

JEDEN

KONIEC

JEDEN
DWA
CZTERY
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10 NARZEDZIA

MENU GtOWNE » NARZEDZIA
To menu zawiera nastepujace podmenu:

* Obstuga zdarzen, patrz czes¢ ,,Obstuga zdarzen”.

* Eksport/Import, patrz czes¢ ,Eksport/Import”.

* Menedzer plikéw, patrz czes¢ ,Menedzer plikow”.

* Edycja limity nastaw, patrz czes¢ ,Edytor limitéw nastaw”.

+ Edycja limitdw pomiardw, patrz czesc ,Edytor limitéw pomiarow”.
« Statystyki produkcyjne, patrz czesc ,Statystyki produkcyjne”.

* Funkcje dokumentacyjne, patrz czesc ,Funkcje dokumentacyjne”.
» Kalendarz, patrz czes¢ ,Kalendarz”.

+ Konta uzytkownikéw, patrz czes¢ ,Konta uzytkownikéw”.

* Informacje zespotu, patrz rozdziat ,Informacje zespotu”.

10.1 Obstuga zdarzen
MENU GEOWNE » OBStUGA ZDARZEN

Kody do zarzadzania usterkami stuzg do informowania o usterkach w procesie spawania. Na
wyswietlaczu pojawia sie menu podreczne oraz wykrzyknik o (w prawym gérnym rogu).

UWAGA!

b znika z wyswietlacza zaraz po przejsciu do menu dziennika zdarzen.

Menu Obstuga zdarzen zawiera dwa podmenu: Dziennik zdarzen (patrz czes¢ ,Dziennik
zdarzen”) i Aktywne biedy (patrz czesc¢ ,Aktywne btedy”).

OBStUGA ZDARZEN o
DZIENNIK ZDARZEN»
AKTYWNE BLEDY»

\ \ KONIEC

10.1.1 Dziennik zdarzen

MENU GtOWNE » NARZEDZIA » OBStUGA ZDARZEN » DZIENNIK ZDARZEN

Wszystkie btedy, ktére wystgpity podczas uzywania urzgdzen spawalniczych, sg
dokumentowane jako komunikaty o btedach w dzienniku btedéw. Mozna zapisa¢
maksymalnie 99 komunikatéw o btedach. Jesli dziennik btedéw zapetni sie, tj. zostanie
zapisanych 99 komunikatéw o btedach, kolejna usterka spowoduje automatyczne usuniecie
najstarszego komunikatu.

Dziennik btedéw zawiera nastepujgce informacje:

* Numer btedu

+ Data wystgpienia btedu

+ Godzina wystgpienia btedu

* Urzadzenie, w ktérym wystgpit btagd, patrz cze$¢ ,Numery ID modutow”

* Kod zarzgdzania usterkg, patrz cze$¢ ,,Opis kodow zarzgdzania usterkami”
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DZIENNIK BLEDOW

Indeks Data Godzina Zespot Btad
1 081120 11:24:13 8 19
2 081120 10:24:18 8 18
3 081121 13:24:18 8 17

Btad pamieci zasilanej z baterii

‘ Skasuj wszytsko ‘ ‘ KONIEC

10.1.2  Aktywne bledy

MENU GtOWNE » NARZEDZIA » OBStUGA ZDARZEN » AKTYWNE BtEDY
W menu Aktywne btedy widoczne sg tylko btedy aktywne w danej chwiili.

AKTYWNE BLEDY a
Nr btedu ID wezta Typ urzgdzenia
78 1 Zrédto zasilania
152 1 Zréadto zasilania
Btad nr 78
KONIEC

10.1.3  Numery ID modutéw

Objasnienie numerdéw ID modutéw dla zrédet pradu LAF i TAF:
2 = Zrédto pradu
6 = podawanie drutu i przesuw (uktad elektroniczny silnika)

8 = panel sterowania

UWAGA!

Podane wyzej numery ID modutdéw dotyczg zrédet prgdu LAF | TAF oraz stanowig
przyktad numeréw ID dla urzgdzenia Aristo® 1000, poniewaz wezty w danym
zastosowaniu Aristo® 1000 mogg mie¢ rézne numery ID zaleznie od konfiguracji
sprzetu.

10.1.4 Opis kodoéw zarzadzania usterkami

Ponizej podano kody zarzgdzania usterkami, ktére uzytkownicy mogg naprawiaé
samodzielnie. W przypadku pojawienia sie innego kodu nalezy ponownie uruchomic
urzadzenie i jesli kod bedzie nadal obecny, nalezy skontaktowac sie z serwisem.

E Zbyt wysoka temperatura

Zrédto pradu jest przegrzane. Spawanie zostato anulowane. Wznowienie spawania bedzie mozliwe,
gdy temperatura spadnie ponizej wartosci dopuszczalnej temperatury maksymailne;.

1.  Sprawdz, czy wloty lub wyloty powietrza chtodzgcego nie sg zablokowane lub zapchane brudem.
2. Sprawdzi¢ uzywany cykl pracy i upewnic sie, ze sprzet nie jest przecigzany.
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Niskie natezenie pradu spawania

Luk spawalniczy zostat wygaszony z powodu zbyt niskiego natezenia pragdu spawania podczas
procesu spawania.

1. Kod btedu zostanie wyzerowany przy ponownym wznowieniu spawania. Jesli btgd wystepuje
nadal, wezwij technika serwisu.

Niskie napiecie akumulatora

Napiecie baterii jest zbyt niskie. Jesli bateria nie zostanie wymieniona, wszystkie zapisane dane
zostang utracone. Ten btad nie wylgcza zadnej funkcji.

1. Wezwij technika serwisu, aby wymienit baterie.
E Biad predkosci silnika, (podawanie drutu, silnik przesuwu)

Silnik nie moze utrzymac predkos$ci. spawanie zostaje przerwane.

1. Sprawdz, czy podajnik drutu nie zablokowat sie lub czy nie dziata ze zbyt duzg predkoscig. Jesli
btad wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.
2. Jesli btgd wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.

E Wewnetrzny btad komunikacji (ostrzezenie)

Obcigzenie magistrali systemowej CAN jest chwilowo zbyt wysokie. Zrodto pradu mogto utracié
kontakt z modutem sterujgcym

1. Sprawdz, czy wszystkie urzadzenia sg prawidtowo potgczone. Jesli blgd wystepuje nadal, wezwij
technika serwisu.

Btad komunikacji

Magistrala systemowa CAN chwilowo nie dziata z powodu nadmiernego obcigzenia.
Biezgcy proces spawania zostat zatrzymany.

1. Sprawdz sprzet i upewnij sie, ze jest podigczony tylko jeden podajnik drutu lub przystawka
zdalnego sterowania.
2. Jesli btagd wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.

Brak komunikacji z urzadzeniem

Brak komunikacji z urzgdzeniem.

1.  Sprawdz przewody i ztgcze miedzy modutem sterujgcym a zrédiem pradu.

E Brak przeptywu gazu

Start jest niemozliwy.

1. Sprawdz zawoér gazu, weze i ztgczki.
Wysokie natezenie pradu spawania

Zrédto pradu zatrzymato proces spawania, poniewaz natezenie pradu przekroczyto dopuszczalng
maksymalng wartosc¢ dla zrédta pradu.

1. Kod btedu zostanie wyzerowany przy ponownym wznowieniu spawania. Jesli btgd wystepuje
nadal, wezwij technika serwisu.

Nasycenie serwa pradu

Proces spawania zostat zatrzymany, poniewaz nie postepowat naprzéd w ciggu ostatnich 10 sekund.
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1. Kod btedu zostanie wyzerowany przy ponownym wznowieniu spawania. Jesli btagd wystepuje
nadal, wezwij technika serwisu.

Silnik zatrzymat sie

Brak impulséw z przetwornika impulséw silnika.
Zrédta pradu LAF i TAF: 168 = Motor M1 (silnik podajnika drutu), 169 = Motor M2 (silnik przesuwu)

1.  Sprawdz przewody silnika. Dokonaj wymiany przetwornika impulsow.

Silnik zatrzymat sie

Brak impulséw z przetwornika impulséw silnika.
Zrédta pragdu LAF i TAF: 168 = Motor M1 (silnik podajnika drutu), 169 = Motor M2 (silnik przesuwu)

1.  Sprawdz przewody silnika. Dokonaj wymiany przetwornika impulsow.

2310 Nasycenie serwa pradu

Zrédto pradu podato chwilowo maksymalne natezenie pradu.

1. Jesli btad wystepuje nadal, nalezy podjaé prébe obnizenia wartosci parametrow spawania.

Wysokie napiecie pradu DC

1.  Sprawdz, czy napiecie sieciowe nie jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.

Zbyt wysoka temperatura

Zrédto pradu jest przegrzane. Spawanie zostato anulowane. Wznowienie spawania bedzie mozliwe,
gdy temperatura spadnie ponizej wartosci dopuszczalnej temperatury maksymalnej.

1.  Sprawdz, czy wloty lub wyloty powietrza chtodzacego nie sg zablokowane lub zapchane brudem.
2. Sprawdzi¢ uzywany cykl pracy i upewnic sie, ze sprzet nie jest przecigzany.

Zbyt wysoka temperatura

Zrédto pradu jest przegrzane. Spawanie zostato anulowane. Wznowienie spawania bedzie mozliwe,
gdy temperatura spadnie ponizej wartosci dopuszczalnej temperatury maksymailne;.

1. Sprawdz, czy wloty lub wyloty powietrza chtodzgcego nie sg zablokowane lub zapchane brudem.
2. Sprawdzi¢ uzywany cykl pracy i upewni¢ sie, ze sprzet nie jest przecigzany.

Zbyt wysoka temperatura

Zrédto pradu jest przegrzane. Spawanie zostato anulowane. Wznowienie spawania bedzie mozliwe,
gdy temperatura spadnie ponizej wartosci dopuszczalnej temperatury maksymailne;.

1. Sprawdz, czy wloty lub wyloty powietrza chtodzgcego nie sg zablokowane lub zapchane brudem.
2. Sprawdzi¢ uzywany cykl pracy i upewnié sie, ze sprzet nie jest przecigzany.

Wysoka indukcyjnosé

Indukcyjnosé jest zbyt wysoka w zwigzku z dtugimi kablami spawalniczymi i/lub zbyt wysokimi
wartosciami parametréow spawania.

1. Dostosuj parametry spawania.

8117 Brak komunikacji z urzadzeniem

Brak komunikacji z urzgdzeniem.

1. Sprawdz przewody i ztgcze miedzy modutem sterujgcym a zrédtem pradu.
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8411, Blad silnika predkosci przesuwu drutu
sub-
code 0

Silnik nie moze utrzymac¢ predkosci. spawanie zostaje przerwane.

1. Sprawdz, czy podajnik drutu nie zablokowat sie lub czy nie dziata ze zbyt duzg predkoscia. Jesli
btad wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.

8411, Btad silnika predkosci ruchu
sub-
code 1

Brak impulséw z przetwornika impulséw silnika.

1.  Sprawdz przewody silnika. Dokonaj wymiany przetwornika impulsow.

10.2 Eksport / Import
MENU GtOWNE » NARZEDZIA » EKSPORT/IMPORT

W menu Eksport / Import mozna przesyta¢ informacje do i z panelu sterowania za pomocg
pamieci USB.

Mozna przesyta¢ nastepujgce informacje:

+ ZESTAWY DANYCH SPAWANIA EKSPORT | IMPORT
+ USTAWIENIA SYSTEMOWE EKSPORT | IMPORT
s LIMITY NASTAW EKSPORT | IMPORT
« LIMITY POMIAROW EKSPORT | IMPORT
« DZIENNIK BLEDOW EKSPORT
* REJESTR FUNKCJI EKSPORT
DOKUMENTACYJNYCH
+ STATYSTYKI PRODUKCYJNE EKSPORT

Aby zapisa¢ dane w pamieci USB, wykonaj nastepujgce czynnosci:
Wit6z pamie¢ USB do modutu sterujgcego.

Wybierz wiersz zawierajgcy informacje, ktére chcesz przestaé. Nacisnij EKSPORT lub
IMPORTw zaleznosci od tego, czy informacje majg by¢ eksportowane czy importowane.

EKSPORT/IMPORT

ZESTAWY DANYCH SPAWANIA
USTAWIENIA SYSTEMOWE

LIMITY NASTAW

LIMITY POMIAROW

DZIENNIK BLEDOW

REJESTR FUNKCJI DOKUMENTACYJNYCH

STATYSTYKI PRODUKCYJNE
EKSPORT ‘ IMPORT KONIEC
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10.3 Menedzer plikéw
MENU GtOWNE » NARZEDZIA » MENEDZER PLIKOW

Menu Menedzer plikbw umozliwia zarzgdzanie informacjami zapisanymi w pamieci USB
(C: \). Menedzer plikéw umozliwia reczne usuwanie i kopiowanie danych spawania i danych

dokumentacyjnych.

Po podtaczeniu pamieci USB na wyswietlaczu wyswietlany jest domysiny folder pamieci (jesli
wczesniej nie zostat wybrany inny).

Panel sterowania zapamietuje miejsce ostatniego uzywania menedzera plikow, wiec wraca
sie w to samo miejsce w strukturze plikow.

MENEDZER PLIKOW

NOWY FOLDER
QData.xml

INFO ODSWIEZ ZMIEN 'KONIEC

* Funkcja INFO stuzy do sprawdzania dostepnej ilosci miejsca w pamieci.

+ Informacje aktualizuje sie, naciskajgc klawisz ODSWIEZ.

* Aby usungé, zmieni¢ nazwe, utworzy¢ nowy folder, skopiowaé lub wklei¢, nacisnij
klawisz ZMIEN. Pojawi sie lista dostepnych opgii. Jesli zostanie wybrane (..) lub folder,
mozna tylko utworzy¢ nowy folder lub wklei¢ uprzednio skopiowany plik. Jesli wybrano
plik zostang dodane opcje ZMIEN NAZWE, KOPIUJ lub WKLEJ , jesli wczesniej
skopiowano plik.

Wybierz folder lub plik i nacignij ZMIEN.
MENEDZER PLIKOW

WeldData
NOWY FOLDER
ErrorLog.xml
QData.xml
~Weldoffice.dat

INFO ODSWIEZ ZMIEN KONIEC

Ta lista pojawia sie po nacisnieciu klawisza ZMIEN.

KOPIUJ

WKLEJ

USUN

ZMIEN NAZWE
NOWY FOLDER
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10.3.1  Usuwanie pliku/ folderu
Zaznacz plik lub folder, ktéry chcesz usungé i nacisnij ZMIEN.
Wybierz USUN Nastepnie nacisnij ENTER.
USUN

ZMIEN NAZWE

NOWY FOLDER

Plik/ folder zostat usuniety. Przed usunieciem folderu nalezy go oprézni¢, tzn. usungé
zawarte w nim pliki.

10.3.2 Zmiana nazwy pliku/ folderu
Zaznacz plik lub folder, ktérego nazwe chcesz zmienié i naci$nij ZMIEN.
Wybierz ZMIEN NAZWE Nastepnie naci$nij ENTER.

USUN

ZMIEN NAZWE
NOWY FOLDER

Na wyswietlaczu pojawi sie klawiatura. Uzyj pokretta wyboru potozenia do zmiany wiersza
oraz klawiszy strzatek do poruszania sie w lewo i w prawo. Zaznacz znak/ funkcje, ktérych
chcesz uzy¢ i nacisnij ENTER.

10.3.3 Tworzenie nowego folderu
Zaznacz, gdzie chcesz utworzyé nowy folder i nacisnij ZMIEN.
Wybierz NOWY FOLDER Nastepnie nacisnij ENTER.

USUN

ZMIEN NAZWE
NOWY FOLDER

Na wyswietlaczu pojawi sie klawiatura. Uzyj pokretta wyboru potozenia do zmiany wiersza
oraz klawiszy strzatek do poruszania sie w lewo i w prawo. Zaznacz znak/ funkcje, ktérych
chcesz uzy¢ i nacisnij ENTER.

10.3.4 Kopiowanie i wklejanie plikow
Zaznacz plik, ktéry chcesz skopiowaé i naci$nij ZMIEN.
Wybierz KOPIUJ Nastepnie nacisnij ENTER.

KOPIUJ

WKLEJ

USUN

ZMIEN NAZWE
NOWY FOLDER

Ustaw kursor w folderze, do ktérego chcesz skopiowaé plik i nacignij ZMIEN.

Wybierz WKLEJ Nastepnie nacisnij ENTER.

0460 949 474 -67 - © ESAB AB 2021



10 NARZEDZIA

KOPIUJ

WKLEJ

USUN

ZMIEN NAZWE
NOWY FOLDER

Kopia zostaje zapisana jako Copy of + oryginalna nazwa, np. Copy of WeldData.awd.

10.4  Edytor limitow nastaw
MENU Gt OWNE » NARZEDZIA » EDYTOR LIMITOW NASTAW

W tym menu ustawia sie wtasne maks. i min. warto$ci réznych metod spawania. Limity nie
moga by¢ wyzsze ani nizsze od wartosci, dla ktérych zwymiarowano zrodto pradu. Istnieje 50
miejsc zapisu. Zaznacz wiersz pustego miejsca zapisu i nacisnij ENTER. Wybierz proces,
naciskajgc ENTER, a nastepnie wybierz proces spawania za pomocg pokretta wyboru
potozenia i nacisnij ENTER.

Istnieje mozliwo$¢ wyboru maksymalnych i minimalnych wartosci napiecia tuku, predkosci
podawania drutu, predkosci ruchu i natezenia prgdu spawania dla wszystkich procesow.

EDYTUJ LIMITY

PROCES SAW
NAPIECIE tUKU MIN 17.0
NAPIECIE tUKU MAX 47.0
PREDKOSC DRUT MIN 50
PREDKOSC DRUT MAX 970
PREDKOSC RUCHU MIN 100
PREDKOSC RUCHU MAX 2400
PRAD MIN 70
PRAD MAX 1500
ZAPISZ | USUN KONIEC

LIMITY

1 SAW

2 GMAW

3 GOUGING

4-

5-

6 -

7 -

17.0-47.0 Volt, 50 - 970 cm/min
100 - 2400 cm/min , 70 - 1500 Amp

KONIEC
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Po zakonhczeniu zmian wartosci, nacisnij ZAPISZ. Kiedy pojawi sie pytanie, czy wartosé
limitu ma zostac¢ zapisana w wybranym miejscu zapisu, nacisnij N/IE lub TAK. Wartosci
miejsca zapisu mozna zobaczy¢ pod linig u dotu ekranu.

Nacisniecie klawisza funkcyjnego AUTO powoduje automatyczne ustawienie parametrow
zgodnie z ich ostatnio uzywanymi wartosciami.

Kiedy pojawi sie pytanie, czy limity konfiguraciji majg by¢ ustawione automatycznie, nacisnij
NIE lub TAK , a nastepnie ZAPISZ , jesli chcesz zachowaé ustawienie.

10.5 Edytor limitow pomiaréw
MENU GtOWNE » NARZEDZIA » EDYTOR LIMITOW POMIAROW

W tym menu ustawia sie wtasne wartosci parametréow dla roznych metod spawania. Istnieje
50 miejsc zapisu. Zaznacz wiersz pustego miejsca zapisu i nacisnij ENTER. Wybierz
PROCES , naciskajac ENTER, a nastepnie wybierz proces spawania za pomocg pokretta
wyboru potozenia i nacisnij ENTER.

Mozna wybrac nastepujgce wartosci:

* napiecie fuku: min., maks.

» predkosc¢ podawania drutu: min., maks.

* natezenie prgdu spawania: min., maks.

* predkosc ruchu: min., maks.

* energia na jednostke dtugosci: min., maks.

Ustaw zgdang wartos¢ za pomoca pokretet wyboru ustawien i nacisnij ZAPISZ.

W oknie dialogowym pojawi sie pytanie, czy chcesz zapisa¢ wybrane miejsce zapisu.
Nacisnij TAK , aby zapisaé warto$é. Wartosci miejsca zapisu mozna zobaczy¢ pod linig u
dotu ekranu.

LIMITY POMIAROW
1 SAW

2 GMAW

3-

4 -

5.

6 -

7 -

0.0 - 46.9 Volt, 0 - 2495 cm/min
3-994 cm/min , 3 - 990 Amp
5 - 500 kd/min

KONIEC

Nacisniecie klawisza funkcyjnego AUTO powoduje automatyczne ustawienie parametrow
zgodnie z ostatnio uzywanymi warto$ciami pomiaréw.

Kiedy pojawi sie pytanie, czy wartosci pomiaréw majg by¢ ustawione automatycznie, nacisnij
NIE lub TAK a nastepnie ZAPISZ jes$li chcesz zachowacé ustawienie.

10.6  Statystyki produkcyjne
MENU GEOWNE » NARZEDZIA » STATYSTYKA PRODUKCJI
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Statystyki produkcyjne stuzg do sledzenia catkowitego czasu jarzenia sie tuku, catkowitej
ilodci zuzytych materiatéw i liczby spawan od ostatniego zerowania. Sledzi ona réwniez czas
jarzenia sie tuku i ilos¢ materiatow zuzytych w ostatnim spawaniu. W celach informacyjnych
wyswietlana jest takze obliczona diugosc¢ stopionego drutu oraz godzina ostatniego
zerowania.

STATYSTYKI PRODUKCYJNE
OSTATNIA SPOINA SUMA

CZAS TRWANIA tUKU 0s 0s

ZUZYCIE SPOIWA 0g 0g

NA PODSTAWIE 1g/m

NR SPOINY 0

ZUZYC. DR. ICE

TEMPO OSADZANIA 0 kg/h 0 kg/h

OST. ZEROWANIE 081114 08:38:03
WYZERUJ ODSWIEZ KONIEC

Nacisniecie przycisku WYZERUJ spowoduje wyzerowanie wszystkich licznikéw. Data i
godzina podajg ostatnie zerowanie.

Jesli nie wyzerujesz licznikdw, wszystkie zostang wyzerowane automatycznie, kiedy jeden z
nich osiggnie wartos¢ maksymalna.

Maksymalne wartosci licznikow

Czas 999 godzin, 59 minut, 59 sekund
Waga 13 350 000 gramoéw
llosé¢ 65535

10.7 Funkcje dokumentacyjne
MENU GtOWNE » NARZEDZIA » FUNKCJE DOKUMENTACYJNE

Funkcje dokumentacyjne $ledzg rézne ciekawe dane spawania dla poszczegdlnych spawan.
Sa to:

+ Czas rozpoczecia spawania.

* Czas trwania spawania.

* Maksymalne, minimalne i Srednie natezenie prgdu podczas spawania.

* Maksymalne, minimalne i Srednie napiecie podczas spawania.

* Maksymalna, minimalna i $Srednia energia na jednostke dtugosci podczas spawania.

W wierszu u dotu ekranu wyswietlana jest liczba spawan od ostatniego zerowania. Mozna
zapisaé informacje dotyczgce maksymalnie 100 spawan. W razie przekroczenia 100
spawan, pierwsze zostaje zastgpione.

Ostatnie zarejestrowane spawanie jest wyswietlane na ekranie, cho¢ mozna réwniez
przegladac¢ inne zarejestrowane spawania. Wszystkie dzienniki zostajg usuniete po
nacisnieciu przycisku WYZERUJ.
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FUNKCJE DOKUMENTACYJNE

#PROGRAM 1/4

START 20190807 15:59:14
CZAS SPAWANIA 00:00:20 DANE SPAWANIA:
ENERGIA LINIOWA: 3,12 kJ/min

MAX MIN AVE.
1[A] 293.00 243.00 289.00
UV 41.50 16.20 39.40
Q (kJ/min) 7.00 0.00 2.00
V(t) (cm/min) 0,00 0,00 0,00
V(w) (cm/min) 0,00 0,00 0,00
LICZBA SPOIN OD WYZEROWANIA: 4
WYZERUJ | ODSWIEZ | KONIEC

10.7.1  Zapis danych dokumentacyjnych
MENU GtOWNE » NARZEDZIA » EKSPORT / IMPORT

Pliki tworzone w panelu sterowania sg zapisywane w formacie xml. Aby mozna byto
korzystac¢ z pamieci USB, nalezy jg sformatowac jako FAT32.

Umies¢ pamie¢ USB w panelu sterowania, patrz czes¢ ,Menedzer plikow”.
Zaznacz REJESTR FUNKCJI MONITORINGU i naci$nij EKSPORT.

EKSPORT/IMPORT

ZESTAWY DANYCH SPAWANIA
USTAWIENIA SYSTEMOWE

LIMITY NASTAW

LIMITY POMIAROW

DZIENNIK BLEDOW

REJESTR FUNKCJI DOKUMENTACYJNYCH
STATYSTYKI PRODUKCYJNE

EKSPORT KONIEC
| | |

Caty zestaw danych dokumentacyjnych (informacje o 100 ostatnich spawaniach), ktére sg
zapisane w panelu sterowania, zostang zapisane w pamieci USB.

Plik znajduje sie w folderze QData. Folder QData tworzony jest automatycznie przy
podfgczaniu pamieci USB.

10.7.2 Importowanie ustawien

Przy zmianie zrédta pragdu z Aristo® 1000 na LAF/TAF uzyj opcji USTAWIENIA
SYSTEMOWE, aby zaimportowaé ustawienia systemowe.

Po wybraniu opcji EKSPORT/IMPORT mozna zaimportowaé ustawienia, zaznaczajgc
USTAWIENIA SYSTEMOWE za pomocg pokretta pozycjonujgcego i naciskajgc przycisk
IMPORT.
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EKSPORT/IMPORT

ZESTAWY DANYCH SPAWANIA
USTAWIENIA SYSTEMOWE

LIMITY NASTAW

LIMITY POMIAROW

DZIENNIK BLEDOW

REJESTR FUNKCJI DOKUMENTACYJNYCH
STATYSTYKI PRODUKCYJNE

EKSPORT \ IMPORT \ KONIEC

| IMPORT |

10.8 Kalendarz
MENU GEOWNE » NARZEDZIA » KALENDARZ

Tutaj ustawia sie date i godzine.

Wybierz wiersz, ktéry chcesz ustawi¢: ROK, MIESIAC, DZIEN, GODZINA, MINUTY lub
SEKUNDY. Ustaw prawidtowg wartos¢ za pomoca jednego z pokretet wyboru ustawien.
Nacisnij USTAW..

DATA | GODZINA

ROK 2019
MIESIAC NOV
DZIEN 21
GODZINA 10
MINUTY 45
SEKUNDY 55

20100115 10:48:59
| | USTAW. KONIEC

10.9 Konta uzytkownikéw
MENU GEOWNE » NARZEDZIA » KONTA UZYTKOWNIKOW

Moze sie zdarzy¢, ze ze wzgledu na wymogi jako$ci bedzie nam zalezato, aby urzadzenie
nie mogto by¢ uzywane przez nieuprawnione osoby.

W tym menu rejestruje sie nazwe uzytkownika, poziom dostepu i hasto.

Wybra¢ pozycje NAZWA UZYTKOWNIKA Nastepnie naci$nij ENTER. Przewin do pustego
wiersza i nacisnij ENTER. Wpisz nowg nazwe uzytkownika na klawiaturze, uzywajgc pokretta
wyboru ustawien, klawiszy strzatek i klawisza ENTER.
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KONTA UZYTKOWNIKOW

NAZWA UZYTKOWNIKA ADMINISTRATOR
LPOZIOM KONTA ADMINISTRATOR
LHASEO

KONTA UZYTKOWNIKOW WYEt.
ZAPISZ USUN KONIEC

Maksymalnie mozna utworzy¢ 16 kont uzytkownikéw. W plikach danych dokumentacyjnych
bedzie widac, ktorzy uzytkownicy wykonali okreslone spawanie.

Z menu POZIOM KONTA wybierz

ADMINISTRATOR PELNY DOSTEP (moze dodawac¢ nowych uzytkownikow)
TECHNOLOG/SPAW dostep do wszystkiego oprocz: KONFIGURACJA URZADZENIA,

ALNIK KONTA UZYTKOWNIKOW i USTAWIENIA SIECIOWE
UZYTKOWNIK Ma dostep do: KONSERWACJA w menu KONFIGURACJA .
KONCOWY INFORMACJE ZESPOtU w menu NARZEDZIA . NAPIECIE tUKU,

PRAD / PODAWANIE DRUTU, PREDKOSC RUCHU i KIERUNEK
SPAWANIA w menu USTAWIENIA .

W wierszu HASt O hasto z klawiatury. Po wigczeniu zrédta prgdu i panelu sterowania
zostaniesz poproszony o wpisanie swojego hasta.

Jesli zrezygnujesz z tej funkciji i zdecydujesz sie udostepnic’; zrédto pradu i panel sterowania
wszystkim uzytkownikom, wybierz KONTA UZYTKOWNIKOW WYt..

10.10 Informacje o urzadzeniu
MENU GEOWNE » NARZEDZIA » INFORMACJE ZESPOtU

W tym menu dostepne sg nastepujgce informacije:

* |ID maszyny
+ |ID wezta (informacje dotyczgce podanych nizej numerdw ID, patrz czes¢ ,Numery ID
modutow”)
2 = zrédto pradu
6 = podawanie drutu i przesuw (uktad elektroniczny silnika)
8 = panel sterowania
* Wersja oprogramowania

INFORMACJE ZESPOLU

ID maszyny ID wezta Wersja programu
44 8 1.00A
23 2 2.00A
5 6 1.18A
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10 NARZEDZIA

INFORMACJE ZESPOLU

KONFIGURACJA MODULU DANYCH SPAWANIA

KONIEC
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NUMERY ZAMOWIENIOWE

NUMERY ZAMOWIENIOWE

SAL CA

A 450 Amp
V 30.0 Volt

= 50 cm/min

Ordering no.

Denomination

0460 504 880
0460 949 470
0460 949 471
0460 949 472
0460 949 473
0460 949 474
0460 949 475
0460 949 476
0460 949 477
0460 949 478
0460 949 479
0460 949 480
0460 949 481
0460 949 482
0460 949 483
0460 949 484
0460 949 485
0460 949 486
0460 949 489
0460 949 490
0460 949 491
0460 949 492
0460 949 493

Control unit PEK
Instruction manual SE
Instruction manual DK
Instruction manual NO
Instruction manual FI
Instruction manual GB
Instruction manual DE
Instruction manual FR
Instruction manual NL
Instruction manual ES
Instruction manual IT
Instruction manual PT
Instruction manual GR
Instruction manual PL
Instruction manual HU
Instruction manual CZ
Instruction manual SK
Instruction manual RU
Instruction manual EE
Instruction manual LV
Instruction manual SI
Instruction manual LT

Instruction manual CN

Instruction manuals are available on the Internet at www.esab.com
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