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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.

1.1 Jezyk

W panelu sterowania fabrycznie ustawiono jezyk angielski. Dostepne sg nastepujgce jezyki: angielski,
szwedzki, finski, dunski, niemiecki, francuski, wtoski, holenderski, hiszpanski, portugalski, wegierski,
polski, czeski, norweski, amerykanski angielski, rosyjski, turecki, chinski i koreanski.

Aby wybrac¢ jezyk, nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami zamieszczonymi w sekcji ,Poczatkowa
konfiguracja”.

1.2 Panel sterowania
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1. Wytgcznik awaryjny 14. Szybki ruch
2. Obecnie nieuzywany 15. Klawisz przesuwu recznego
3. Obecnie nieuzywany 16. Reczne podawanie drutu w gore
4. Obecnie nieuzywany 17. Pokretto wyboru potozenia do nawigacji po
wyswietlaczu
5. Zawdr topnika Otwarty / Zamkniety 18. Strona gtéwna (menu gtéwne)
6. Odciag topnika WL. / WYL. 19. Wstecz
7. Klawisze funkcyjne 20. Lampa sygnatowa do sledzenia spoiny
8. Pokretto pradu spawania / predkosci 21. TRYB SLEDZENIA SPOINY
podawania drutu / wyboru ustawien
9. Pokretto napiecia tuku / wyboru ustawien 22. Przetgczanie miedzy funkcjami
10. Pokretto predkosci ruchu / wyboru ustawien  23. Klawisz zatrzymania spawania
11. Klawisz przesuwu recznego 24. Klawisz rozpoczecia spawania
12. Przetgczanie migedzy funkcjami 25. Joystick sterowania ruchem
13. Reczne podawanie drutu w dot 26. Wystgpit btad, zobacz dziennik zdarzen
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1 WPROWADZENIE

1.3 Elementy sterowania

Zawor topnika otwarty/zamkniety

* Nacisng¢ przycisk jeden raz, aby otworzy¢ zawor topnika.
* Nacisng¢ przycisk ponownie, aby zamkng¢ zawor topnika.

Odciag topnika WL./WYL.

* Nacisng¢ przycisk, aby uruchomic¢ system odciggu topnika.
* Nacisng¢ przycisk ponownie, aby wytgczyé system odciggu topnika.

Klawisze funkcyjne

D EDED ENED

Pie¢ klawiszy (1 — 5) pod wyswietlaczem petni rézne funkcje. Sg to klawisze ,funkcyjne”, tj. moga
peti¢ rézne funkcje w zaleznosci od aktualnie uzywanego menu. Biezgce funkcje tych klawiszy sg
opisane za pomocg tekstu w dolnym wierszu wyswietlacza. Gdy dana funkcja jest aktywna, jest to
sygnalizowane biatym podswietleniem pola tekstowego.

Pokretto wyboru ustawien pradu spawania / predkosci podawania drutu

A%

Pokretto prgdu spawania / predkosci podawania drutu / balansu jest uzywane do zwiekszania lub
zmniejszania ustawionych wartosci.

Pokretto wyboru ustawien napiecia tuku

Pokretto napiecia tuku / napiecia niezréwnowazenia jest uzywane do zwiekszania lub zmniejszania
ustawionych wartosci.

Pokretto wyboru ustawien predkosci przesuwu

Pokretto predkosci przesuwu / czestotliwosci jest uzywane do zwigkszania lub zmniejszania
ustawionych wartosci.

0448 311 001 -7 - © ESAB AB 2025



1 WPROWADZENIE

Przyciski kierunku przesuwu recznego

Przyciski uzywane do przetgczania kierunku przesuwu recznego.

Przycisk kierunku przesuwu oznaczony kwadratem

(=)

Nacisng¢ przycisk kierunku przesuwu oznaczony kwadratem, aby dokona¢ przesuwu w kierunku
spawania zgodnie z symbolem umieszczonym na urzgdzeniu spawalniczym.

Przycisk kierunku przesuwu oznaczony trojkatem

G

Nacisng¢ przycisk kierunku przesuwu oznaczony trojkagtem, aby dokona¢ przesuwu w kierunku
spawania zgodnie z symbolem umieszczonym na urzgdzeniu spawalniczym.

Klawisz podawania drutu w doét

¢

Nacisng¢ przycisk podawania drutu w dot, aby podawac drut w dét. Drut jest podawany tak dtugo, jak
dtugo przytrzymywany jest przycisk.

Klawisz podawania drutu w gore

¢

Nacisng¢ przycisk recznego podawania drutu w gore, aby podawac¢ drut w gére. Drut jest podawany
tak dtugo, jak dtugo przytrzymywany jest przycisk.

Szybki ruch

\

Przycisk szybkiego ruchu jest uzywany wraz z innymi przyciskami w celu zwiekszenia predkosci.

Nacisng¢ przycisk, aby aktywowac szybki ruch, a nastepnie nacisna¢ przycisk recznego podawania
drutu lub przycisk kierunku przesuwu. Kontrolka LED na przycisku szybkiego ruchu $wieci sie, gdy
tryb szybkiego ruchu jest aktywny. Nacisng¢ ponownie, aby wytgczy¢ funkcje szybkiego ruchu.
Podczas konfigurowania mozliwe jest potwierdzenie i zapisanie wartosci oraz powrét do poprzedniego
ekranu za pomocg przycisku szybkiego ruchu.

Przetaczanie miedzy funkcjami

~

Fi

Nacisna¢ przycisk przetacznika, aby wybrac inng funkcje. Dostepne funkcje:

*  Tryb przesuwu wozka ﬁ*
*  Tryb przesuwu wysiegnika _l'
* Os$ zewnetrzna %’
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1 WPROWADZENIE

Pokretto wyboru potozenia, do przesuwania kursora

4 \
p i
\ 4

Prawe pokretto to pokretto wyboru potozenia, ktére stuzy do nawigacji po menu. Nacisng¢ pokretto,
aby potwierdzi¢ wybor.

Przycisk menu gtéwnego

Nacisng¢ przycisk, aby przej$¢ do menu gtéwnego.

Przycisk ,,Back” (Wstecz)

Przycisk wstecz jest uzywany do cofania sie o jeden krok w menu.

Tryb sledzenia spoiny
Al

N
8

Nacisng¢ przycisk, aby aktywowac tryb sledzenia spoiny.

Nacisng¢ przycisk, aby aktywowac tryb sledzenia spoiny. Dioda LED na przycisku trybu sledzenia
spoiny zaswieci sie wtedy, gdy sledzenie spoiny zostanie aktywowane. Nacisnagé ponownie, aby
dezaktywowac $ledzenie spoiny.

Swieca
&

Zapala sie, gdy palec prowadzacy znajdzie sie poza obszarem roboczym (w pionie). Tryb funkcji
automatycznych jest nastepnie wytgczany.

Klawisz zatrzymania spawania

Klawisz zatrzymania spawania. Zatrzymuje catkowicie przesuw i wszystkie silniki oraz odcina doptyw
prgdu spawania.

Klawisz rozpoczecia spawania
Klawisz rozpoczecia spawania. Kontrolka LED $wieci sie, gdy spawanie jest w toku.

Joystick sterowania ruchem i przycisk przetacznika

Dostepne s3 trzy rézne funkcje joysticka sterowania ruchem. Nacisngé¢ przycisk przetgcznika, aby
przetgczaé pomiedzy nimi.

» Uzywac joysticka, aby sterowac ruchem wysiegnika w kierunku oznaczonym trojkgtem i kwadratem
oraz przesuwaniem w gore / w dot  +t
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1 WPROWADZENIE

» Uzywac joysticka w celu sterowania ruchem suportéw z serwomechanizmem w goére / w dot i w

lewo / w prawo
» Uzywac joysticka do sterowania ruchem wysiegnika w goére / w dot oraz do obracania wysiegnika

+1

Dioda ostrzegawcza LED

A

Jesli wystgpi jakikolwiek btad, dioda LED wskazuje, ze btad jest aktywny.

1.4 Pierwsze kroki

141 Wyswietlacz

Nawigacja po wyswietlaczu

W celu nawigacji po wyswietlaczu nalezy uzywa¢ pokretta wyboru potozenia znajdujgcego sie po
prawej stronie wyswietlacza. Obracac¢ pokrettem, aby porusza¢ sie po menu i naciskaé pokretto, aby
potwierdzi¢ wybbdr.

Kursor
Kursor panelu sterowania jest przedstawiany jako czarne pole wokét tekstu, ktéry po zaznaczeniu
zmienia kolor na biaty.

Pola tekstowe
W dolnej czesci wyswietlacza znajduje sie pie¢ pol zawierajgcych tekst, ktéry objasnia biezgce funkcje
pieciu klawiszy funkcyjnych znajdujgcych sie ponizej wyswietlacza.

Strzatki
Jesli dany wiersz zawiera wiecej informacji, informuje o tym czarna strzatka P> za tekstem.
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1 WPROWADZENIE

Symbole na wyswietlaczu

sall: FE SOLID IILEI
ﬂ A 0.0 kJSmm
0.0 kach
0.0 V

cra|min

ﬂ ﬁ—h 0 olo

_one | oBifiee | o
SELUARE

1. L}stawienie aktywnych danych spawania 4. Wystgpit btad, zobacz dziennik zdarzen
2. Zrédta pradu potgczone réwnolegle 5. Przywotany numer komorki pamieci
3. Kierunek spawania

1.4.2 Wybierz jezyk

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

Nacisng¢ przycisk menu gtéwnego, aby uzyska¢ dostep do menu gtéwnego i za pomocg pokretta
wyboru potozenia ustawi¢ kursor na wierszu

Nacisnaé pokretto wyboru potozenia, aby potwierdzi¢ wybbdr.

Ustawi¢ kursor na wierszu . Nacisng¢ pokretto wyboru potozenia, aby wyswietli¢ liste jezykow
dostepnych na panelu sterowania.
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1 WPROWADZENIE

[ [ [
Ustawié¢ kursor na wierszu ze swoim jezykiem i nacisng¢ pokretto wyboru pofozenia.

1.4.3 Jednostka miary

W panelu sterowania fabrycznie ustawiono jednostke metryczng. Aby zmieni¢ jednostke miary,
postepuj nastepujgco:

Nacisng¢ przycisk menu gtéwnego, aby uzyskac¢ dostep do menu gtdwnego i ustawic¢ kursor na
wierszu za pomocg pokretta wyboru potozenia.

Nacisng¢ pokretto wyboru potozenia, aby potwierdzi¢ wybor.

Ustawi¢ kursor na wierszu
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1 WPROWADZENIE

\ \
Nacisnaé pokretto wyboru potozenia, aby potwierdzi¢ wybbdr.

Ustawi¢ kursor na wierszu . Nacisng¢ pokretto wyboru potozenia, aby
wyswietli¢ liste jednostek miar dostepnych na panelu sterowania.

Ustawié¢ kursor na wierszu prawidtowej jednostki miary i nacisngé pokretto wyboru potozenia.
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2 DANE TECHNICZNE

2 DANE TECHNICZNE

Stopien ochrony P23
Temperatura pracy Od -10 do +40 C (od +14 do 104 F)
Temperatura transportu Od -25 do +55 C (od -13 do 131 F)
Wilgotnos¢ wzgledna Maks. 95%
Wymiary d x s x w 315 x 287 x 160 mm

(12,4 x 11,3 x 6,3 cala)
Masa 2,1 kg (4,6 funta)

Stopien ochrony
Kod IP okresla stopien ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych lub
szkodliwymi skutkami wnikania wody.

Urzadzenie oznaczone kodem IP23 jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach i na zewnatrz.
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3 MENU

3 MENU

3.1 Menu

Panel sterowania zawiera szereg réznych menu. Do poruszania sie po menu stuzy pokretto wyboru
potozenia, przycisk menu gtéwnego, przycisk wstecz i klawisze funkcyjne.

*  Menu gtéwne
* Menu Konfiguracja
* Menu Narzedzia

* Menu Ustawianie danych
spawania

*  Menu Pomiary

*  Menu Pamie¢ danych
spawania

* Menu Tryb szybki

3.2 Menu gtéwne

w mozna zmieni¢ proces spawania, metode, typ drutu, metode sterowania,
wymiary drutu itp.

Z tego menu mozna przej$¢ do innych podmenu.

3.3 Menu Konfiguracja

»

W menu mozna zmieniac jezyk, hasto, konfiguracje ogdlne, dokonac regulaciji
maszyny itp.
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3 MENU

o
3.4 Menu Narzedzia
»
W menu mozna przesytac pliki, wyswietlac statystyki jakosci i produkciji, dzienniki
zdarzen itp.
d

3.5 Menu ustawiania parametréw spawania

»

W menu ustawiania parametrow spawania mozliwa jest zmiana réznych parametréw
spawania. To menu zmienia wyglad w zaleznosci od wybranego procesu spawania.

Przyktad menu:

0448 311 001 -16 - © ESAB AB 2025



3 MENU

3.6 Menu pomiaréw

»

W menu mozna przeglgdac¢ zmierzone wartosci réznych parametréw spawania podczas
spawania.

0 A 0.0 kJ/mm
0.0 kosh

0 = 0 olo

* A —Zmierzony prad spawania

* V —Zmierzone napiecie tuku

* cm/min — Zmierzona predkos¢ przesuwu
*  kJ/mm — Wyswietla pobor ciepta

* kg/h — Wyswietla wspotczynnik natapiania

3.7 Menu pamieci

»

W menu mozna zapisywacé, pobiera¢, usuwac i kopiowac rézne
zestawy danych spawania. Zestawy danych spawania mozna zapisa¢ w 255 réznych komoérkach
pamieci.
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3.8 Menu Tryb szybki

»

Wiecej informaciji, patrz "Przyciski funkcyjne trybu szybkiego”, strona 43.
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4 SPAWANIE £UKIEM KRYTYM (SAW)

4 SPAWANIE LUKIEM KRYTYM (SAW)

»

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

Po wybraniu procesu nalezy wybrac za pomocg pokretta wyboru potozenia i nacisng¢
pokretto wyboru potozenia. Wybrac lub

Po wybraniu procesu mozna wybrac jedna z trzech metod regulacji, zaznaczajgc za pomocg
pokretta wyboru pofozenia i naciskajgc pokretto. Mozna wybrac¢ state natezenie
pradu CA, statg predkos¢ podawania drutu CW lub prad staty CC.
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5 SPAWANIE LtUKOWE ELEKTRODA METALOWA W
OSLONIE GAZU (GMAW)

5  SPAWANIE LUKOWE ELEKTRODA
METALOWA W OSLONIE GAZU (GMAW)

Proces jest dostepny dla pewnych typoéw urzadzen.

»

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

Po wybraniu procesu spawania tukowego elektrodg metalowg w ostonie gazu mozna wybrac¢
jedng z dwdch metod sterowania, wybierajac za pomoca pokretta wyboru potozenia

i naciskajac pokretto wyboru potozenia. Mozna wybiera¢ pomiedzy statym natezeniem pradu lub
statg predkoscig podawania drutu , patrz objasnienia w ,CA, state natezenie” i ,CW, stata predkos¢
podawania drutu”.
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6 GOUGING

6 GOUGING

Dostepnos¢ zalezy od podtgczonego urzadzenia.

»

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 zdmuchniecia stopionego materiatu.

Po wybraniu procesu mozna wybraé jedng z trzech metod sterowania, wybierajgc za

pomocg pokretta wyboru potozenia i naciskajgc pokretto. Mozna wybra¢ state

natezenie pradu CA, statg predkos¢ podawania drutu lub prad staty CC. W przypadku
mozliwy jest wybor pomiedzy opcjami i .
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7 SPAWANIE ELEKTROZUZLOWE

»

Spawanie elektrozuzlowe (ESW) jest procesem spawania jednoprzebiegowego.
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8 SLEDZENIE SPOINY

8 SLEDZENIE SPOINY

lub

Wybér opcji $Sledzenia spoiny i wyszukiwania/lokalizacji spoiny

lub
Wybraé czy sledzenie spoin ma by¢ wykonywane przy uzyciu
suportu/wysiegnika, czy wysiegnika/suportu.

lub
Do przetgczania kierunku ruchu poziomego suportu

Wybor opcji sledzenia spoiny i wyszukiwanial/lokalizacji spoiny

Reczne ustawienie wstepne, w ktérym suport z
serwomechanizmem jest sterowany za pomocg joysticka
sterowania ruchem

Sledzenie spoin w pionie

Sledzenie spoin w pionie i poziomie z wyszukiwaniem/lokalizacjg
w lewo

Sledzenie spoin w pionie i poziomie z wyszukiwaniem/lokalizacjg
W prawo

Sledzenie spoin w pionie i w poziomie

Urzgdzenie do sledzenia spoin mozna skonfigurowaé pod katem réznych typéw sledzenia spoin.
Istnieje mozliwo$¢ Sledzenia spoin z wykorzystaniem funkcji kontroli krawedzi lub rowkow. Ustawienia
dokonuje sie zaréwno w jednostce sterujgcej, jak i na czujniku.

8.1 Sledzenie spoin z funkcja kontroli krawedzi

Ponizej opisane funkcje ustawia sie za pomoca jednostki sterujgcej Sledzenie spoiny w pionie i
poziomie z wyszukiwaniem/lokalizacjg w prawo lub $ledzenie spoiny w pionie i poziomie z
wyszukiwaniem/lokalizacjg w lewo w zalezno$ci od wymaganego kierunku sterowania w prawo lub w
lewo. Dwie gorne $sruby oporowe czujnika nalezy przykreci¢ w punkcie ograniczajgcym. Patrz
ilustracja ponizej. Oznacza to, ze bezpieczniki sg poprzecznie obcigzone sprezynami, co pozwala na
kontrolowanie krawedzi. Sledzenie spoiny z kontrolg krawedzi jest wykorzystywane do spoin
pachwinowych i podobnych spoin, zaleca sie korzystanie z tabeli z opisem rodzajéw spoin.

Sruby oporowe sg przykrecane w punkcie ograniczajgcym.
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8 SLEDZENIE SPOINY

8.2  Sledzenie spoin z funkcja kontroli rowkéw

Nastepujace funkcje sa ustawiane w jednostce sterujgcej sledzenie spoiny w pionie i poziomie lub
Sledzenie spoiny w pionie w zalezno$ci od tego, czy wymagane jest sterowanie w orientacji pionowej i
poprzecznej, czy tylko w orientaciji pionowej. Sruby oporowe na czujniku nalezy przykrecié za pomoca
dwdch obrotéw lub do punktu ograniczajgcego; patrz ilustracja ponizej. Zwolni to obcigzenie sprezyng
palcéw wyszukujgcych poprzecznie i umozliwi kontrolowanie rowkow. Jesli Sruby oporowe nie sg
przykrecone, istnieje ryzyko, ze palce wyszukujgce zaczng ,unosic sie” w gore Scian potgczeniowych

w przypadku ptytkich spoin w ksztatcie litery ,V” i ,U”.

Sruby oporowe sg wykrecane za pomocg 2 obrotéw

8.3 Tabela spoin

Przyktady réznych typdw spoin i zastosowan palcow prowadzacych w odniesieniu do krawedzi.

Typ spoiny Ustawienie, skrzynka
sterujaca

. . lub

Podwdjna spoina doczotowa %
o N

Spaw typu | (A = prowadnica) %m % lub
Spaw typu V VTN
Spaw typu 1/2 V /////j @
Spaw typu 1/2'V @ lub
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Typ spoiny Ustawienie, skrzynka

sterujgca
Podwdéjny spaw typu U % @
N

Podwdéjny spaw typu J % @

Asymetryczny spaw typu X %@
Spaw typu K @ lub

lub

Spoina pachwinowa % %

8.4 Pozycja rozpoczecia spawania

1) Umiesci¢ urzgdzenie spawalnicze w odpowiednim potozeniu w odniesieniu do spoiny, aby
zakres roboczy suportu poprzecznego pokrywat catg wysokos$c¢ i poprzeczne odchylenie
spoiny, poczgwszy od punktu rozpoczecia, az do punktu zatrzymania spawania.

2) Wybra¢ wymagany na jednostce sterujgcej.
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8 SLEDZENIE SPOINY

3) Przesuwac¢ palec prowadzacy w poziomie za pomoca joysticka sterowania ruchem w
jednostce sterujgcej, az do momentu, w ktérym znajdzie sie on nad odpowiednig pozycjg
rozpoczecia, patrz ilustracja ponizej.

W przypadku sledzenia spoiny wytgcznie w trybie palec prowadzacy jest
ustawiany na wymaganym poczatku spoiny.

4) Przesuwac gtowice spawalniczg w dét za pomocg joysticka sterowania ruchem, az do
zgas$niecia lampki sygnatowe;j.

Urzadzenie bedzie wyszukiwac teraz idealne potozenie w pionie i w poziomie, jesli

aktywowano tryb sledzenia spoiny , lub
Odpowiednia Odpowiednia
pozycja rozpoczecia pozycja rozpoczecia
l N ] i
r
Odpowiednia

pozycja rozpoczecia

'

“

8.5 Pozycjonowanie do rozpoczecia spawania (z
indukcyjnym zespotem sledzenia spoiny)

Zanim indukcyjne s$ledzenie spoiny bedzie mozliwe, trzeba skonfigurowaé urzadzenie. W celu
wykonania konfiguracji nalezy skontaktowac¢ sie z upowaznionym pracownikiem serwisu firmy ESAB.

1) Umiesci¢ urzgdzenie spawalnicze w odpowiednim potozeniu w odniesieniu do spoiny, aby
zakres roboczy suportu poprzecznego pokrywat catg wysokos¢ i poprzeczne odchylenie
spoiny, poczgwszy od punktu rozpoczecia, az do punktu zatrzymania spawania.

2) Wybra¢ opcje sledzenia spoiny na jednostce sterujgce;j.
3) Opuszczaé czujnik za pomocg joysticka sterowania ruchem w jednostce sterujgcej, az do

zgas$niecia lampki sygnatowej. Urzgdzenie rozpocznie teraz wyszukiwanie odpowiedniej
pozycji zerowej w pionie.

UWAGA!
Pomina¢ kolejne kroki w przypadku uzywania wytgcznie trybu sledzenia
spoiny.

4) Wybrac tryb na jednostce sterujgce;j.

5) Ustawi¢ czujnik za pomoca joysticka sterowania ruchem poziomo w idealnej pozycji, az
lampka sygnatowa zgasnie.

6) Lampka sygnatowa gasnie. Urzadzenie rozpocznie teraz wyszukiwanie idealnej pozycji w
pionie i w poziomie. Jesli lampka sygnatowa nie zgasnie, to nalezy powtérzy¢ procedure,
poczawszy od kroku nr 1.

7) Dla celéw precyzyjnej nastawy gtowicy spawalniczej, uzy¢ suportu poprzecznego czujnika.
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Zrédto pragdu moze wptywaé na spoine na dwa rézne sposoby. Albo poprzez regulacje za pomocg
pakietu zasilania lub poprzez naped drutu. Regulacja za pomocg pakietu zasilania jest szybsza i
zapewnia lepsze sterowanie. Zasilanie poprzez naped drutu jest z natury wolniejsze.

UWAGA!

Naped drutu reguluje predkos¢ drutu do wartosci ustawionej przez zrédto pradu na podstawie
informacji zwrotnej z kodera. Regulacja drutu oméwiona w tej sekcji to tylko regulacja drutu
zrédtem pradu.

W réznych trybach, ktére oferujemy, te dwa rézne sposoby regulacji sg uzywane w nastepujacy
sposéb:

9.1 CA, state natezenie pradu

Pakiet zasilania jest uzywany do regulacji napiecia (State napiecie, CV). Regulacja napedu drutu stuzy
do sterowania prgdem spawania w celu dopasowania go do ustawionej wartosci pradu.

» Ustawienie statego natezenia pragdu mozna wybra¢ w menu gtéwnym.

9.2 CW, stala predkos¢ podawania drutu

Takze w tym trybie do regulacji napiecia (State napiecie, CV) jest uzywany pakiet zasilania. Jednakze
prad spawania jest pochodng wybranej predkosci podawania drutu. Zrédto pradu nie jest uzywane do
regulacji napedu drutu.

» Ustawienie statej predkosci podawania drutu mozna wybra¢ w menu gtéwnym.

9.3 CC, prad staly

(dotyczy wytgcznie zrédta pradu Aristo® 1000).

W tym trybie pakiet zasilania jest uzywany do regulacji pradu. Regulacja napedu drutu stuzy do
sterowania napieciem spawania w celu dopasowania go do ustawionej wartosci.

* Ustawienie statego prgdu mozna wybra¢ w menu gtéwnym.

9.4  Srednica drutu/elektrody

Wybér wartosci 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.

*  Warto$¢ srednicy elektrody lub drutu mozna wybra¢ w menu gtéwnym. Dostepne materiaty drutu i
wymiary zalezg od potgczenia zrédta pradu i glowicy spawalnicze;.

9.5 Napiecie tuku

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

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

Stuzy do ustawiania wymaganej predkosci podawania drutu spawalniczego w centymetrach na minute
lub w calach na minute. Im wieksza jest predkos¢ podawania drutu, tym wyzsze jest natezenie prgdu
spawania.

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

9.7 Predkos¢ podawania drutu podajnika ICE

Predkos¢ podawania drutu ICE stuzy do ustawienia procentowego udziatu drutu ICE w predkosci
podawania drutu gorgcego.

* Predkos¢ podawania drutu przy spawaniu zintegrowang zimng elektrodg (ICE) ustawia sie na
ekranie pomiaréw, w menu ustawiania danych spawania lub w menu trybu szybkiego.

9.8 Opodznienie podawania drutu podajnika ICE

Opdznienie rozpoczecia podawania drutu ICE stuzy do wskazania, po jakim czasie (w sekundach) od
rozpoczecia spawania mozna rozpoczgé¢ podawanie drutu ICE.

* Opdznienie rozpoczecia podawania drutu ICE ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

9.9 Predkos¢ ruchu

Predkos¢ przesuwu wskazuje wymagang predkos¢ (cm/min lub cal/min) ruchu kolumny i wysiegnika
lub wozka.

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

9.10 Kierunek spawania

Przesuw w kierunku wskazywanym przez symbol.

» Kierunek spawania ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.

9.11 Czestotliwosé AC

(dotyczy wytgcznie zrédta pradu Aristo® 1000).
Czestotliwos¢ AC dotyczy liczby oscylacji na sekunde przez poziom zero.

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

9.12 Balans AC

(dotyczy wytgcznie zrédta pradu Aristo® 1000).

Balans AC to stosunek miedzy impulsami dodatnimi (+) i ujemnymi (-). Ustawiona wartos¢ wskazuje
procentowg diugo$¢ okresu odpowiadajgcego czesci dodatniej.

» Balans AC ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.
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9.13 Przesuniecie AC

(dotyczy wytgcznie zrédia pradu 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.

9.14 Przedwyplyw topnika (SAW)

Kontrola czasu, w ktérym wyptywa topnik przed zajarzeniem tuku.

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

9.15 Przedwyplyw gazu (GMAW)

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

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

9.16 Dostosowanie startu

W przypadku spawania, w ktérym jako typ regulacji wybrano CA lub CC, punkt rozpoczecia*
sterowania predkoscig podawania drutu jest obliczany na podstawie ustawionego pradu. Jesli
obliczona predkosc jest zbyt wysoka lub zbyt niska, to moze to mie¢ negatywny wptyw na rozpoczecie
spawania. W takim przypadku mozna uzy¢ opcji dostosowania rozpoczecia, aby zmieni¢ punkt
rozpoczecia (tj. predkos¢ poczatkowa drutu).

Jesli drut ma tendencje do spalania sie zbyt szybko na poczgtku spawania lub pojawiajg sie btedy
gubienia tuku, to wartos¢ dostosowania rozpoczecia prawdopodobnie nalezy zmniejszy¢. Z drugiej
strony, jesli prad powoli przyjmuje ustawiong wartos¢, to nalezy zwiekszy¢ wartos¢ dostosowania
rozpoczecia.

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

*Punkt rozpoczecia to predkos¢, ktéra zostanie uzyta po zakonczeniu poczatkowej fazy predkosci
petzania, tj. po zetknieciu drutu z przedmiotem spawanym i zajarzeniu tuku. W takim przypadku
regulacja drutu rozpoczyna sie od punktu rozpoczecia jako podstawy.

9.17 Przedwyplyw powietrza (zlobienie)

Kontrola czasu, w ktérym wyptywa powietrze przed zajarzeniem fuku.

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

9.18 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 predkos¢ ruchu jest osiggana w tej samej chwili co predkos¢
podawania drutu.

Rodzaj startu ustawia sie¢ w menu ustawiania danych spawania (wartosci startowe).
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9.19 Start petzajacy

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

Jesli np. w menu zostanie ustawiona warto$¢ 50, predkos¢ startu pefzajgcego bedzie wynosié¢ 50
cm/min.

Ustawiona domys$inie wartos¢ ,AUTO” zapewnia, ze predko$¢ startu petzajgcego jest obliczana w
oparciu o ustawione wartosci.

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

9.20 Fazy startowe

W przypadku spawania z uzyciem specjalnego drutu lub materiatu moze by¢ konieczne ustawienie
wiasnej sekwenciji startowej. Przebieg sekwencji startowej moze mie¢ wptyw na wyglad jeziorka
spawalniczego.

Mozliwe jest ustawienie nastepujacych Mozliwe jest ustawienie nastepujacych
parametrow dla fazy startowej 1 (WL.): parametrow 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 (%)
Warto$¢ procentowa zadanej predkosci Warto$¢ procentowa zadanej predkosci
podawania drutu podawania drutu
+ Prad spawania (%) * Prad spawania (%)
Wartos¢ procentowa zadanego natezenia Wartos¢ procentowa zadanego natezenia
pradu spawania pradu spawania
* Predkosc¢ ruchu (%) *  Predkosc¢ ruchu (%)
Warto$¢ procentowa zadanej predkosci ruchu Warto$¢ procentowa zadanej predkosci ruchu

+ Predkos¢ drutu ICE (%)

Wyrazona w procentach predkosci drutu pod
napieciem / drutu goracego

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

9.21 Powyplyw topnika (SAW)

Kontrola czasu, w ktérym wyptywa topnik po wygaszeniu fuku.

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

9.22 Powyplyw gazu (GMAW)

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

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

9.23 Powyplyw powietrza (ztobienie)

Kontrola czasu, w ktérym wyptywa powietrze po wygaszeniu tuku.
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*  Powyplyw powietrza ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci koncowe).

9.24 Wypetnianie krateru

Wypetnianie krateru umozliwia kontrolowang redukcje ciepta i wielkosci jeziorka spawalniczego
podczas kohczenia spoiny. Utatwia to uniknigcie poréw, peknie¢ cieplnych i tworzenia sie krateru w
spoinie.

*  Wypetnianie krateru ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci koricowe).

9.25 Czas upalania elektrody

Czas upalania elektrody to opéznienie miedzy rozpoczeciem hamowania drutu, a wytgczeniem
napiecia tuku przez zrédto pradu. Zbyt krétki czas upalania sprawi, ze po zakonczeniu spawania
pozostanie dtugi odcinek drutu do spawania, co grozi dostaniem sie drutu do krzepngcego jeziorka
spawalniczego. Zbyt dtugi czas wygaszania sprawia, ze korncéwka drutu do spawania jest krétsza, co
grozi ponownym zajarzeniem przez drut koncéwki kontaktowe;j.

» Czas upalania elektrody ustawia sie w menu ustawiania danych spawania (wartosci korncowe).

9.26 Fazy koncowe

Fazy koncowe stuzg gtéwnie do ustawiania parametréw wypetniania krateru.

Mozliwe jest ustawienie nastepujacych Mozliwe jest ustawienie nastepujacych
parametréw dla fazy koncowej 1 (WL.): parametrow dla fazy koncowej 2 (WL.):
* Czas (s) + Czas (s)
Czas spawania w fazie 1. Czas spawania w fazie 2.
* Napiecie tuku (%) * Napiecie tuku (%)
Warto$¢ procentowa zadanego napiecia Warto$¢ procentowa zadanego napiecia
+ Podawanie drutu (%) + Podawanie drutu (%)
Wartos¢ procentowa zadanej predkosci Wartos¢ procentowa zadanej predkosci
podawania drutu podawania drutu
* Prad spawania (%) * Prad spawania (%)
Wartos¢ procentowa zadanego natezenia Wartos$¢ procentowa zadanego natezenia
pragdu spawania pragdu spawania
* Predkosc ruchu (%) * Predkos¢ ruchu (%)
Wartos¢ procentowa zadanej predkosci ruchu Wartos¢ procentowa zadanej predkosci ruchu

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

9.27 Parametry regulaciji

Tylko w przypadku Aristo® 1000 zamiast funkcji sterowania dynamicznego (Dynamic Control)
wyswietlana jest funkcja parametréw sterowania (Control parameters). W ramach parametréw
sterowania mozna wprowadzi¢ ustawienia dla dwoch parametréw:

. — wptywa na charakterystyke dynamiki

. — ustawienie wyzszych wartosci pozwala uzyskac wiekszg szerokos¢ jeziorka
spawalniczego i mniej rozpryskow. Nizsze wartosci zapewniajg stabilny, skupiony tuk, ktéremu
towarzyszy ostrzejszy dzwiek.

Parametry sterowania ustawia sie w menu ustawiania danych spawania.
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9.28 Limity konfiguracji i pomiaréw
Limity ustawien i limity warto$ci mierzonych sg zawarte w danych spawania, wiec nie ma potrzeby
przechowywania oddzielnych zestawdw limitow.

Po zapisaniu pozycji pamieci, ustawienie i limity wartosci mierzonych sg réwniez zapisywane w tej
samej pozycji pamieci.

W celu aktywaciji limitdw nastaw, nalezy ustawi¢ W pozycji , a nastepnie ustawi¢
zadane limity.

W celu aktywaciji limitdw warto$ci mierzonych nalezy ustawié¢ W pozycji ,a
nastepnie ustawi¢ zgdane limity.

Jesli podczas spawania zostang przekroczone limity, na wyswietlaczu pojawi sie komunikat
ostrzegawczy, ktory zostanie rowniez zapisany w dzienniku btedéw.
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LIMITY POMIAROW

LIMITY POMIAROW Wt.

NAPIECIE 8,0V MIN
NAPIECIE 60,0 V MAX
PRAD 0A MIN
PRAD 4000 A MAX
PREDKOSC PODAWANIA DRUTU 0 cm/min MIN
PREDKOSC PODAWANIA DRUTU 3000 cm/min MAX
PREDKOSC RUCHU 0 cm/min MIN
PREDKOSC RUCHU 1000 cm/min MAX
CIEPLO 0,0 kJ/mm MIN

9.29 Funkcja KROKOWA

FUNKCJA KROKOWA

KONTROLA KROKU

TRYB TESTOWY

DtUGOSC TRYBU TESTOWEGO
KIERUNEK KROKU

DtUGOSC KROKU

SZYBKOSC KROKU

LICZBA KROKOW

ZAKt ADKA

DtUGOSC KROKU RECZNEGO
SREDNICA ROLKI

SREDNICA SPAWANIA
SREDNICA OBWODU TOCZNEGO

ON

Wt.

O mm
TRIANGLE
76 mm

77 cm/min
10

10 mm

3 mm

17 mm
1000 mm
1000 mm

KONTROLA KROKU

WE. lub WYE.

Wiaczanie/wytgczanie funkcji krokowej

KIERUNEK KROKU

KWADRAT lub TROJKAT

Ustawia kierunek automatycznego wykonywania krokow

DtUGOSC KROKU
mm)

SZYBKOSC KROKU
3 cm/min)

LICZBA KROKOW
ZAKEADKA

DtUGOSC KROKU
RECZNEGO

0448 311 001
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Dtugos¢ jednego kroku automatycznego (ustawienie minimalne: 1

Predkos¢ ruchu funkcji krok automatyczny (ustawienie minimalne:

Liczba krokéw podczas jednego obrotu.
Dtugos¢ zaktadki jednego obrotu.

Dtugos¢ jednego kroku recznego (ustawienie minimalne: 1 mm)
(w przypadku pojedynczej recznej regulacji podczas spawania)
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UWAGA!
Aby mozna byto korzystac z funkcji krokowej, opcja STEROWANIE KROKIEM musi byé WL..,
a klawisze funkcyjne OS ZEWN. i KROK AUTOMATYCZNY muszg byé WkL.

Aby ponownie uruchomié¢ krok w celu wznowienia kroku spawania po zatrzymaniu, nalezy nacisngé¢

klawisz funkcyjny przed nacisnieciem , Zanim zacznie sie
spawac.

Na przykfad, jesli do nastepnego kroku jest 100 mm, nacisng¢ , Zmieni¢ drut, ustawi¢ obiekt,
nacisng¢ , hastepnie i rozpoczg¢ spawanie. Nastepny

krok zacznie si¢ po 100 mm.

Gdy ,przetgcznik jednego obrotu” jest wigczony, funkcja krokowa wykonuje jeden automatyczny krok
w kierunku oraz z predkoscig i dtugo$cig okreslong przez parametry
i

Gdy klawisz funkcyjny WYMUS KROK jest wciéniety, funkcja krokowa wykonuje jeden automatyczny
krok w kierunku oraz z predkoscig i dtugoscig okreslong przez parametry ,
i

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

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

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 ustawione w pozycji WYL ., to koder 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 ustawione sg w pozycji WYL, to koder znajduje sie przy wale
silnika.

9.30 Spawanie przerywane

W celu aktywowania tej funkcji nalezy dla opcji spawania przerywanego wybra¢ ustawienie WL.
Sekwencja spawania przerywanego sklada sie ze spawania i transportu. Przy ostatnim spawaniu w
sekwencji transport nie zostanie wykonany.

to dtugos¢ spoiny.

po zakonczeniu spawania gtowica spawalnicza powraca do pozycji
poczatkowe;.
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to dtugos¢ transportu po zakonczeniu spawania.

to liczba spoin, ktore nalezy wykonac, tacznie 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.

0448 311 001 -35. © ESAB AB 2025



10 ZARZADZANIE PAMIECIA

10 ZARZADZANIE PAMIECIA

10.1 Metoda pracy panelu sterowania

Panel sterowania sktada sie z dwéch urzgdzeh: pamieci roboczej i pamieci danych spawania.

Zapisz = Pamieé danych spawania

Pamigc robocza ~——Pobierz

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

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

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

» »

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 zestawow danych, a takze pobra¢ dowolny zestaw
danych spawania do pamieci roboczej.

10.2 Zapisywanie zestawu danych spawania

Jesli pamie¢ danych spawania jest pusta, na wyswietlaczu pojawi sie nastepujgcy ekran.
Zapisywanie zestawu danych spawania. Umiescimy go w 5 komaérce pamieci. Nacisnij

Zostanie wyswietlona komérka 1. Obracaj jednym z pokretet ustawien, az osiggniesz komorke 5.
Nacisnij

Na wyswietlaczu pojawi sie nastepujgcy ekran.

Zestaw danych spawania jest zapisany jako numer 5.
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Czesci zawartosci zestawu danych spawania numer 5 sg widoczne na dole wy$wietlacza.

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

Powré¢ do menu pamieci, naciskajgc klawisz

10.3 Przywotywanie zapisanego zestawu danych

Zaznacz wiersz, uzywajac pokretta wyboru potozenia. Nacisnij

Nacisnij , aby potwierdzi¢, ze chcesz pobrac zestaw danych numer 5.
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Ikona w prawym gérnym rogu ekranu parametrow wskazuje, ktéra komorka pamieci zostata pobrana.

1] 5

0 A 0.0 kJZmm
0.0 kosh

0 = 0 olo

10.4 Usuwanie zestawu danych

Mozna usung¢ jeden lub wiecej zestawdw danych w menu pamieci.

Usuwanie zestawu danych. Wybierz zestaw danych. Nacisnij

Nacisnij , aby potwierdzi¢ usuwanie.
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10.5 Kopiowanie zestawu danych spawania do
nowej komorki pamieci

Nacisnij

Wybierz komodrke pamieci, ktérg chcesz skopiowac i nacisnij klawisz

Skopiujemy teraz zawarto$¢ 5 komérki pamieci do komorki 50.

Wybierz komdrke pamieci 1 i uzywajgc jednego z pokretet ustawien przejdz do wybranej komérki; w
tym przypadku do komérki 50. Nacisnij
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Dane spawania numer 5 zostaty skopiowane do 50 komadrki pamieci.

10.6 Nadawanie nazwy przechowywanemu
zestawowi danych spawania

Nacisnij . Wybierz komodrke pamieci, ktérej nazwe chcesz zmienié¢ i nacisnij klawisz

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

« Uzywajgc klawiszy strzatek i pokretta wyboru potozenia, ustaw kursor na zgdanym znaku. Nacisnij
. Wpisz w ten sposdb petne wyrazenie, ktére moze zawiera¢ maksymalnie 40 znakéw.

* Nacisnij klawisz , aby zapisaé. Nazwa opcji bedzie widoczna na liscie.
KEYBOARD 1]
= =l
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10.7 Edytowanie zawartosci zestawu danych
spawania

Nacisnij . Wybierz komadrke pamieci, ktérg chcesz edytowac i nacisnij klawisz

Zostanie wyswietlona cze$¢ menu gtéwnego oraz symbol @ , CO oznacza, ze aktywny jest tryb
edyciji.

Nacisnij i wprowadz odpowiednie zmiany.

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

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

Nacisnij dwukrotnie przycisk Wstecz.

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

11.1 Blokada

» »

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

Blokade wigcza sie w menu konfiguraciji.

11.1.1 Stan blokady

W stanie blokady mozna wigczaé/ wytgczac funkcje blokady, nie usuwajac istniejgcego hasta w
przypadku wytgczenia tej funkcji. Proba wigczenia blokady, gdy nie zapisano hasta, spowoduje
wyswietlenie klawiatury w celu wpisania nowego hasta.

KEYBOARD 1]

— .

Opuszczanie stanu blokady.

Ekran pomiaru lub menu trybu szybkiego, kiedy blokada jest wytaczona, mozna bez problemu
opusci¢, naciskajgc przyciski wstecz lub menu, aby przej$§¢ do menu gtéwnego.

Jedli blokada jest wiaczona, przy probie wyjscia pojawi sie nastepujgcy komunikat, ostrzegajacy
uzytkownika o blokadzie:

Tutaj mozna wybra¢ przycisk wstecz, aby wréci¢ do poprzedniego menu, lub kontynuowaé, naciskajgc
pokretto wyboru potozenia i wpisujgc kod blokady.

Zostanie wyswietlone menu z klawiaturg, gdzie mozna wpisa¢ hasto. Naciska¢ pokretto wyboru
potozenia po kazdym znaku i potwierdzié¢ kod, ponownie naciskajgc pokretto wyboru potozenia.

Pojawi sie nastepujgcy komunikat:
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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 prawidlowe, zostang usuniete wszystkie blokady pozostatych menu, cho¢ blokada
pozostanie wiaczona. Oznacza to, ze mozesz tymczasowo opusci¢é menu parametrow i trybu
szybkiego, zachowujac stan blokady przy powrocie do tych menu.

11.1.2 Ustal/zmien hasto blokady

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

1.2 Ogdlna konfiguracja

11.2.1 Przyciski funkcyjne trybu szybkiego

Klawisze funkcyjne od do sg wyswietlane w menu trybu
szybkiego.

0 A 0.0 kJZmm
0.0 kosh

0 = Q0 oo

Konfiguruje sie je w nastepujgcy sposob:

Ustaw kursor w wierszu

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

Przejdz do nastepnego wiersza — . Tutaj mozesz przejrze¢ zestawy
danych spawania, zapisane w pamieci danych spawania. Wybierz zgdany numer danych spawania za
pomocg pokretet wyboru ustawien. Nacisnij , aby zapisa¢. Aby usunaé zapisany zestaw,
nacisnij
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11.2.2 Dziennik danych spawania do pliku

Aktywuj menu przez wybranie opc;ji

Plik znajduje sie w folderze o nazwie QData, ktory jest tworzony automatycznie po wtozeniu pamieci
USB.

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

11.2.3 Konfiguracja klawiszy funkcyjnych

W przypadku spawania tukiem krytym (SAW) oraz spawania tukowego elektrodg metalowg w ostonie
gazu (GMAW) uzytkownik ma mozliwo$¢ ustawienia funkcji tych klawiszy poprzez ich wybér z listy
opcji. Osmiu klawiszom funkcyjnym mozna przypisac rézne funkcje.

Dostepne sg nastepujgce opcje:

* Brak
* Gaz/ Topnik
*  Wartosci zadane
Referencyjne wartosci 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
*  We/Wy przystawki zdalnego sterowania
Stuzy do sterowania EAC 30 i Zrédtem pradu spawania za pomocg zewnetrznego modutu We/Wy.
* Hamulec pneumatyczny
Uzywany do wigczania lub wytgczania hamulca pneumatycznego kolumn.
* Os$ zewnetrzna
Uruchamiana w przypadku obecnosci zewnetrznego modutu We/Wy do sterowania np. obrotnikiem

rolkowym.
* Tandem

Uzywany przy spawaniu dwiema gtowicami spawalniczymi.
+ ICEWF

Uzywany, kiedy do jeziorka spawalniczego jest podawany drut ICE, a na wyswietlaczu ma by¢
podawana predkos¢ podawania drutu ICE.
* Krok automatyczny
Uzywany w funkcji krokowej
o Krok automatyczny wytgczony: ustawienie uzywane podczas przygotowania przedmiotu przed
spawaniem
o Krok automatyczny wigczony: ustawienie uzywane po zakonczeniu przygotowania, kiedy nalezy
wykonac¢ spawanie
*  Wymus krok
Stuzy do recznego wymuszania jednego kroku automatycznego podczas spawania
» Pozycja Stop zero
Stuzy do automatycznego zatrzymania w rozpoczetej pozycji obrotu.
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e Uruchom ponownie
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 nacisngé
przycisk rozpoczecia spawania.

*  A2TF J1

Kod produktu.
« A2TG U1

Kod produktu.
« ABTFF1

Kod produktu.
« MTWG600

Kod produktu.

+  OS DEFINIOWANA PRZEZ UZYTKOWNIKA
Kod produktu.

* N7500i-A2
Kod produktu.
*  N7500i-A6
Kod produktu.
« ETC
Kod produktu.
« EWHC 1000

Kod produktu.

+  KOLO PREDKOSCI
Aktywacja/dezaktywacja pomiaru za pomocg kota predkosci.

+ KOLO WLACZONE
Koto predkosci w gore / w doét.

Na wyswietlaczu znajdujg sie dwie kolumny: oraz

Podczas przypisywania klawiszom funkcji sg one numerowane od lewej w nastepujacy sposaéb:

Aby przypisa¢ nowg funkcje danemu klawiszowi, postepuj nastepujgco:

Ustawi¢ kursor na wierszu z numerem klawisza funkcyjnego, ktéry ma by¢ uzyty, i nacisngé pokretto
wyboru potozenia. Zostanie wyswietlone menu kontekstowe z wyborem funkcji. Dokona¢ wyboru za
pomocg pokretta wyboru potozenia i nacisngé pokretto.
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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

BRAK
TOPNIK

WART. NAST.
PRZEKAZNIK 2
KIERUNEK

WE/WY ZD ST

HAM. PNEUM.

EXT. 0S

TANDEM

ICE WF

KROK AUTOMATYCZNY
WYMUS KROK
POZYCJA STOP ZERO
URUCHOM PONOWNIE
A2TF J1

A2TG J1

A6TFF1

MTW600

0S DEFINIOWANA PRZEZ UZYTKOWNIKA
N7500i-A2

N7500i-A6

ETC

EWHC 1000

KOt O PREDKOSCI
KOtO WtACZONE

Pozostatym klawiszom mozna przypisa¢ nowe funkcje w ten sam sposoéb, tgczac w pary poszczegdine
numery klawiszy znajdujgce sie w lewej kolumnie z poszczegoinymi funkcjami znajdujgcymi sie w

prawej kolumnie.
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11.3 Konfiguracja urzadzenia

11.3.1 Kod produktu

W menu mozliwy jest wybor automatu spawalniczego, stupowysiegnika, obrotnika
rolkowego lub pozycjonera, ktéry ma by¢ uzyty.

Wybranie kodu produktu powoduje automatyczny wybor typu silnika i przetozenia dla przektadni
wykorzystywanej w danym urzgdzeniu.
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Mozna wybra¢ nastepujace opcje:

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

Automat/traktor spawalniczy A2 do spawania tukowego elektrodg metalowg w ostonie gazu

(GMAV)

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

Automat/traktor spawalniczy A6 do spawania tukowego elektrodg metalowg w ostonie gazu

(GMAW)

Gtowica spawalnicza do Ziobienia, traktor A2.

Gtowica spawalnicza do ztobienia, traktor AG6.

Opcjonalna konfiguracja umozliwiajgca podtgczenie do elektronicznego uktadu sterujgcego
elementami wykonawczymi zewnetrznych obrotnikow rolkowych, pozycjoneréw lub osi liniowej, a
takze dwaoch silnikow: jednego do podawania drutu oraz drugiego do przesuwu.

Opcjonalna konfiguracja umozliwiajgca korzystanie z jednostki sterujgcej do oddzielnego
sterowania silnikiem bez Zrédta pradu.

Automat spawalniczy Versotrac do spawania tukiem krytym (SAW).

Podwajna gtowica do spawania elektrozuzlowego (ESW).

11.3.2 OsS 1 podawania drutu

Silnik podawania drutu jest ustawiany automatycznie zgodnie z ponizszg tabels.

A2TFJ1 A2TGJ1 A6TFF1
Silnik 5035 38 obr./min 5035 68 obr./min VEC 4000
Przetozenie 1 49:1 49:1 156:1
Przetozenie 2 1:1 1:1 1:1
Srednica rolek podajacych 49 mm 49 mm 49 mm

Czujnik impulsow

28 impulséw/obr.

28 impulséw/obr.

32 impulsy/obr.

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

Wys. predk. recz. 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min
MTW600 N7500i-A2 N7500i-A6

Silnik FHP258 N7500i 10000 N7500i 10000

Przetozenie 1 24:1 576:1 576:1

Przetozenie 2 1:1 1:1 1:1

Srednica rolek podajacych 30 mm 40 mm 40 mm

Czujnik impulsow

28 impulséw/obr.

128 impulsow/obr.

128 impulsow/obr.
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Niska predk. recz. 150 cm/min 61 cm/min 61 cm/min
Wys. predk. recz. 300 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
OS DEFINIOWANA | Sterowanie EWHC 1000
PRZEZ silnikiem
UZYTKOWNIKA
Silnik VEC 4000 VEC 4000 DOGA PM2719
Przetozenie 1 156:1 156:1 52:1
Przetozenie 2 1:1 1:1 1:1
Srednica rolek podajacych 49 mm 49 mm 47 mm
Czujnik impulséw 32 impulsy/obr. 32 impulsy/obr. 16 impulséw/obr.
Niska predk. recz. 150 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
Wys. predk. recz. 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min

11.3.3 0Os 2 podawania drutu (ICE)

OS DEFINIOWANA PRZEZ UZYTKOWNIKA

Silnik VEC 4000
Przetozenie 1 156:1
Przetozenie 2 1:1
Srednica rolek podajacych 49 mm

Czujnik impulsow

32 impulsy/obr.

Niska predk. recz.

150 cm/min

Wys. predk. recz.

300 cm/min

11.3.4 Os ruchu

Silnik ruchu jest ustawiany automatycznie zgodnie z ponizszg tabels.

A2TFJ1 A2TGJ1 A6TFF1
Silnik 4030-350 4030-350 FHP258
Przetozenie 1 375:10 375:10 241
Przetozenie 2 51:1 51:1 51:1
Srednica rolki 158 mm 158 mm 180 mm

Czujnik impulsow

60 impulséw/obr.

60 impulséw/obr.

28 impulséw/obr.

Wys. predk. recz. 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
MTWG600 N7500i-A2 N7500i-A6
Silnik A2 4030-350 A2 4030-350 A2 5035-751
Przetozenie 1 75:2 75:2 241
Przelozenie 2 51:1 51:1 51:1
Srednica rolki 158 mm 158 mm 180 mm
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Czujnik impulsow

60 impulséw/obr.

60 impulséw/obr.

28 impulsow/obr.

Wys. predk. recz. 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
OS DEFINIOWANA | Sterowanie EWHC 1000
PRZEZ silnikiem
UZYTKOWNIKA
Silnik VEC 4000 VEC 4000 VEC 4000
Przetozenie 1 312:1 312:1 312:1
Przetozenie 2 11 1:1 1:1
Srednica rolki 65 mm 65 mm 65 mm

Czujnik impulséw

32 impulsy/obr.

32 impulsy/obr.

32 impulsy/obr.

Wys. predk. recz.

200 cm/min

200 cm/min

200 cm/min

11.3.5 OsS zewnetrzna

W przypadku podtgczenia zewnetrznego obrotnika rolkowego, pozycjonera lub osi liniowej konieczny

jest wybor opcji

Wybér opciji powoduje automatyczne ustawienia silnika
zgodnie z ponizszymi tabelami.
Obrotnik Liniowy Obrotnik
rolkowy spawalniczy
Przetozenie 1 560:1 560:1 560:1
Przetozenie 2 111:22 111:22 111:22
Przetozenie 3 1:1 1:1 1:1
Srednica rolki 160 mm 160 mm 160 mm

Czujnik impulsow

30 impulséw/obr.

30 impulséw/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,

spawanym.

koto predkosci (enkoder) znajduje sie przy obiekcie

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.

11.3.6 Tandem

Uzywany przy spawaniu dwiema lub wiekszg liczbg gtowic spawalniczych. Kazda gtowica spawalnicza

jest sterowana przez wtasng jednostke sterujaca.

Za pomocg pokretta wyboru potozenia ustawi¢ kursor w wierszu

pomocg pokretta wyboru potozenia i nacisnij pokretto.
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Wybrano przednig gtowice spawajaca.

Wybrana jest tylna gtowica spawalnicza.

GLOWICA SPAWALNICZA
Okresl, czy dana gtowica spawalnicza ma by¢ gtowicg przednig ( ) czy tylng ( )-
AC SYNC MASTER

Jesli w konfiguracji tandem znajduje sie wiecej niz jedno zrédto prgdu AC, to woéwczas jednemu z nich
(najlepiej pierwszemu) nalezy przypisa¢ nazwe

KONTROLA RUCHU

Wybra¢, czy gtowica spawajgca ma sterowac¢ przesuwem. Ruchem moze sterowac przednia lub tylna
gtowica, ale tylko jedna z nich.

ZSYNCHR. START SPAW.

Po wybraniu opcji WL. wystarczy wiaczyé tylko jednostke sterowania znajdujgcy sie przed gtowicg
spawajgca. Tylna gtowica zostanie uruchomiona automatycznie. Jesli zostato wybrane ustawienie
WYL., kazda z glowic spawalniczych musi zosta¢ uruchomiona za posrednictwem odpowiadajgcego
jej modutu sterujgcego.

UWAGA!

Zsynchronizowane spawanie prgdem przemiennym jest zawsze witgczone podczas spawania
pradem przemiennym, co oznacza, ze czestotliwos¢ i balans impulséw prgdu przemiennego
sg synchronizowane z identycznymi wartosciami dla wszystkich gtowic spawalniczych w
uktadzie tandemowym.

PRZES. GLOW. SPAW.

to odlegtos¢ w milimetrach miedzy gtowicami spawalniczymi. Zawsze nalezy
ustawi¢ wartos¢ przesuniecia dla gtowic spawalniczych, niezaleznie od tego, 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).
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1. PRZOD, gtowica spawalnicza 1 (gtéwna) 3. PRZES. GLOW. SPAW.
2. TYL, gtowica spawalnicza 2 (podrzedna)

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

Przesuniecie fazowe oznacza przesuniecie fazy wzgledem przedniej glowicy spawalniczej. Jednostkg
miary sg stopnie.

11.3.7 Zrédta pradu podtaczone réwnolegle

W celu réwnolegtego ustawienia dwoch Zrddet zasilania nalezy wigczy¢ i aktywowac na magistrali
CAN2 tylko te zrodfa pradu, ktére majg by¢ potaczone.

Liczba zrédet pradu
Liczba zrédet pradu ustawionych rownolegle.
Identyfikator pary réwnolegtej

Identyfikator aktywnej pary rownolegtej zrodet pradu. Jesli jest druga para réwnolegta zrédet pradu w
systemie tandemowym, muszg one mie¢ unikalny identyfikator.

Status rownolegtosci

Wskazuje, czy zrédta pradu sg potgczone réwnolegle, czy nie.
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Dokonaj nastepujgcych ustawien réwnolegtych Zzrédet pradu:

1.
2.
3.

4.
5.

Ustaw funkcje na wartosc

Ustaw

Przypisz . Pierwsza para réwnolegta ma przypisany nr 1, kolejna nr 2
itd.

Nacisnij przycisk funkcyjny
Po podtgczeniu gtéwnego i podrzednego zrddta pradu zostanie wyswietlony komunikat tekstowy
jako .

Wskazanie pojawi sie rowniez w widoku pomiaru, w polu statusu. Symbol || zostanie wyswietlony
wtedy, gdy urzgdzenie nadrzedne wykryje okreslone jednostki podrzedne.

11.3.8 Podawanie drutu ICE

UWAGA!
Opcja ICE jest dostepna tylko po wykupieniu licencji ICE. Aby uzyska¢ wiecej informacii,
prosimy o kontakt z firmg ESAB.

Opcje mozna wybra¢ w menu konfiguracji urzgdzenia. Jesli zostanie
wybrana opcja podawania drutu ICE, pojawi sie opcja
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Silnik wybiera sie z listy rozwijanej o nastepujgcych opcjach:

» Dla opcji musi by¢ wybrane ustawienie . Nie moze to by¢ ustawienie

» Dla opcji powinno byé normalnie wybrane ustawienie , cho¢ mozna réwniez
wybrac¢ ustawienie

*  WartoSci i w ustawieniach i ustawia sie za pomocg

jednego z trzech pokretet ustawien w dolnej czesci panelu. Przedziat dla N1 i N2 zalezy od
wybranego silnika.

+ Srednice rolek podajacych ( ) ustawia sie dowolnym pokrettem ustawien.
Przedziat zalezy od wybranego silnika.

* Impulsy kodera ( ) ustawia sie dowolnym pokrettem ustawien. Przedziat
zawiera sie w zakresie 1-9998 ppr (ppr = impulséw na obrot).

» Ustawienie dla funkgji mozna wybra¢ dowolnym pokrettem wyboru ustawien.

* Ustawienie dla funkgiji mozna wybra¢ dowolnym pokrettem wyboru ustawien.

11.3.9 Ustawienia identyfikatora wezia

Jezeli w systemie znajdujg sie wezlty we/wy, w tym miejscu sg podawane ich identyfikatory.
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11.3.10 Informacja o systemie

W menu wymienione sg wszystkie aktywne zrdodta pradu podtgczone za
posrednictwem magistrali CANZ2, informacje, czy zrodta pradu pracujg w trybie tandemowym czy
réwnolegtym i czy sg skonfigurowane jako ,gtéwne” lub ,podrzedne”.

11.4 Konserwacja

» »

W tym menu ustawia sie czestotliwo$¢ wymiany koncowki kontaktowej. Okreél liczbe startow
spawania, po ktérej nalezy wymieni¢ kohcdwke, zaznaczajgc wiersz

i naciskajac pokretto wyboru potozenia. Zmien warto$¢ za pomocg pokretet wyboru ustawieh.
Kiedy minie termin, w dzienniku btedéw zostanie wy$wietlony kod usterki 54.

Wiersz mozna zmienic¢ tylko za pomocg narzedzia serwisowego
ESAB, w tym celu nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym ESAB.

11.5 Ustawienia sieciowe

Ustawienia potgczenia z bramkg WeldCloud ™.

DHCP
Ustawi¢ DHCP na WYt.

0448 311 001 -55. © ESAB AB 2025



11 MENU KONFIGURACJA

ADRES IP

W systemie tandem dla pierwszej jednostki sterujgcej nalezy ustawi¢ adres IP 192.168.0.100. Dla
nastepujgcej jednostki nalezy ustawi¢ 192.168.0.101.

IDENT. GLOWICY SPAWALNICZEJ

Identyfikator gtowicy spawalniczej. Wszystkie jednostki sterujgce podtgczone do gtowicy spawalniczej
beda miaty ten sam identyfikator.

IDENT. PALNIKA

Identyfikator palnika to numer w kierunku transportu, ktéry elektrody spawalnicze majg w uktadzie
tandem.

11.6 Wspoétczynnik filtra mierzonych wartosci

» »

To menu pozwala okresli¢ wspotczynnik filtra dla wartosci pomiaréw natezenia prgdu spawania. Im
wyzsza jest wybrana warto$¢ wspétczynnika, tym bardziej stabilna jest otrzymywana wartosé
mierzona natezenia prgdu spawania i filtracja. Mozna wybra¢ nastepujgce wartosci wspoétczynnika
filtra: 1, 2 i 4.

Ustawi¢ kursor na wierszu i nacisng¢ pokretto wyboru potozenia.
Zostanie wyswietlone menu kontekstowe ze wspoétczynnikami filtrow: , i
Wybierz preferowany wspoétczynnik filira za pomoca pokretta wyboru potozenia i nacisnij pokreﬂo
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12 MENU NARZEDZIA

121 Obstuga zdarzen

12.1.1 Dziennik zdarzen

» » »

1 180917 11:24:13
2 181021 10:15:36 8

19
17

(Opis komunikatu o btedzie)

Wszystkie bledy, ktére wystapity podczas uzywania sprzetu spawalniczego, sg dokumentowane jako

komunikaty o btedach w dzienniku zdarzen.

Dla wybranego btedu wyswietlany jest opis komunikatu o btedzie.

Mozna zapisa¢ maksymalnie 99 komunikatow o btedach. Jesli dziennik btedéw zapetni sig, tj. zostanie
zapisanych 99 komunikatow o btedach, kolejny btad spowoduje automatyczne usuniecie najstarszego

komunikatu.

Tylko ostatnie komunikaty o bledach sg wyswietlane na panelu sterowania.

Btedy sg monitorowane/wykrywane na dwa sposoby: poprzez procedury testowe wykonywane w
trakcie uruchamiania lub funkcje, ktére sg w stanie wykry¢ btad po jego wystgpieniu.

Nagtéwki uzywane w dzienniku btedow:

. Numer komunikatu o btedzie

. W formacie RRMMDD po wystgpieniu btedu

. W formacie hh:mm:ss po wystgpieniu btedu

. zespot, ktéry wygenerowat komunikat o btedzie
. Numer kodu btedu

Identyfikator zespotu dla zrédta pradu Aristo® 1000:
1 = zrédto pradu 8 = modut danych spawania

6 = plytka sterowania silnikiem

12.1.2 Aktywne biedy

» » »

W menu Aktywne btedy widoczne sg tylko btedy aktywne w danej chwili.
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KONIEC

12.2 Eksport Import

» »

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

Mozna przesytaé nastepujgce informacje:
. /
. /

. /

Aby zapisa¢ dane w pamieci USB, wykonaj nastepujgce czynnosci:
Wi6z pamie¢ USB do modutu sterujgcego.

Wybierz wiersz zawierajgcy informacje, ktére chcesz przestac. Nacisnij lub , W
zaleznosci od tego, czy informacje majg by¢ eksportowane czy importowane.

12.3 Menedzer plikow

» »

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

Po podfgczeniu pamieci USB na wyswietlaczu wys$wietlany 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 plikéw.
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* Informacje aktualizuje sie, naciskajgc klawisz

* Aby usungé, zmieni¢ nazwe, utworzy¢ nowy folder, skoplowac lub wkleié, nacisnij klawisz ZMIEN.
Pojawi sie lista dostepnych opcji. Jesli zostanie wybrane (..) lub folder, mozna tylko utworzy¢ nowy
folder lub wklei¢ uprzednio skopiowany plik. Po zaznaczeniu pliku opcje ,
lub zostang dodane, jesli wczesniej skopiowano plik.

Ta lista pojawia sie po nacisnieciu klawisza ZMIEN.

Jesli wybrano lub , to 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 pokretto wyboru potozenia, aby
potwierdzic.

KLAWIATURA
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12.4 Statystyki produkcyjne

» »

Statystyki produkcyjne stuzg do sledzenia catkowitego czasu jarzenia sie tuku, catkowitej ilosci
zuzytych materiatéw i liczby spawan od ostatniego zerowania. Sledzi ona réwniez czas jarzenia sie
tuku i ilo$¢ materiatéw zuzytych w ostatnim spawaniu. W celach informacyjnych wyswietlana jest takze
obliczona diugos¢ stopionego drutu oraz godzina ostatniego zerowania.

0 kg/h

0 kg/h

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

Jesli nie wyzerujesz licznikdéw, wszystkie zostang wyzerowane automatycznie, kiedy jeden z nich
osiggnie warto$¢ maksymalna.

Maksymalne wartosci licznikéw

Czas 999 godzin, 59 minut, 59 sekund
Masa 13 350 000 gramow
llos¢ 65535

12.5 Funkcje dokumentacyjne

» »
Funkcje dokumentacyjne sledza rézne ciekawe dane spawania dla poszczegdlnych spawan.
Sa to:
» Identyfikacja wyswietlanej spoiny. W przyktadzie WELD 2-1, 2 oznacza spoing, a 1 oznacza
segment spoiny.
» Czas rozpoczecia spawania.
* Czas trwania spawania.
*  Wybrany zestaw danych spawania.
* Maksymalne, minimalne i Srednie natezenie pradu podczas spawania.
* Maksymalne, minimalne i Srednie napiecie podczas spawania.
* Maksymalna, minimalna i srednia energia na jednostke dtugosci podczas spawania.
* Maksymalna, minimalna i $rednia predkos¢ drutu podczas spawania.
* Maksymalna, minimalna i srednia predko$¢ przesuwu podczas spawania.

W wierszu u dotu ekranu wys$wietlana jest liczba spawan od ostatniego zerowania. Mozna zapisa¢

informacje dotyczace maksymalnie 300 spawan. W razie przekroczenia 300 spawan pierwsze zostaje
zastgpione.
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Ostatnie zarejestrowane spawanie jest wyswietlane na ekranie, cho¢ mozna réwniez przegladac inne
zarejestrowane spawania. Wszystkie dzienniki zostajg usuniete po nacisnieciu przycisku

Zapis danych dokumentacyjnych
» »

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

Wtozy¢ pamieé¢ USB do panelu sterowania, wybrac i
nacisngc¢

Caly zestaw danych dokumentacyjnych (informacje o 300 ostatnich spawaniach), ktére sg zapisane w
panelu sterowania, zostang zapisane w pamieci USB.

12.6 Kalendarz

» »
Tutaj ustawia sie date i godzine.

Zaznaczy¢ wiersz do ustawienia: , . . . lub . Ustaw
prawidtowg warto$¢ za pomocg jednego z pokretet wyboru ustawien. Nacisng¢
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12.7 Konta uzytkownikéw

» »

Moze sie zdarzy¢, ze ze wzgledu na wymogi jakosci bedzie nam zalezato, aby urzgdzenie nie mogto
by¢ uzywane przez nieuprawnione osoby.

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

Wybrac¢ i nacisng¢ pokretto wyboru potozenia. Przewing¢ w doét do pustego
wiersza i nacisng¢ pokretto. Wpisa¢ nowa nazwe uzytkownika na klawiaturze, uzywajgc pokretta
wyboru potozenia i strzatek.

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

W menu wybrac:
(mozliwo$¢ dodawania nowych uzytkownikow)

mozna uzyskac dostep do wszystkiego z wyjatkiem:
i

mozna uzyskac dostep: W menu
w menu . ,
, i w
menu
W wierszu wpisz hasto za pomocg klawiatury. Po wtgczeniu zrédta pradu i panelu sterowania

zostaniesz poproszony o wpisanie swojego hasta.

W przypadku rezygnaciji z tej funkcji i decyzji o udostepnieniu zrédta pradu i panelu sterowania
wszystkim uzytkownikom wybrac
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12.8 Informacje o urzadzeniu

» »
To menu zawiera nastepujgce informacje:

* ID maszyny

* |ID wezta

*  HW ID (identyfikator sprzetu)

* Wersja oprogramowania

* Numer seryjny, jesli jest dostepny

* Pozycja jest wyswietlana, jesli wybrany zespot zawiera podzespoty. Po nacisnieciu przycisku
funkcyjnego pojawi sie nowe menu z informacjami (te same pola, co w poprzednim menu) na temat
podzespotow.
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13 OPCJONALNIE

13.1 Jednostka sterujgca EAC 30 do oddzielnego
sterowania silnikiem

EAC 30 jako sterownik silnika bez zrodta zasilania stosowany jest w przypadku, gdy potrzebna jest
mozliwos¢ sterowania przesuwem oraz mozliwos¢ podania sygnatu startu do zewnetrznego Zrodta

pradu. Zdalne sterowanie jest rowniez aktywne przez WE/WY ATAS, dzieki czemu mozna sterowaé
startem obrotnika rolkowego za pomoca wyjscia przekaznikowego i predkoscig za pomocag wartoSci
odniesienia.

Aktywacja sterowania silnikiem
Aby aktywowacé funkcje sterowania silnikiem, nalezy ustawié na
. Nadzér ze strony Zrodta zasilania jest teraz wytgczony.

Os ruchu i os$ drutu
Ustaw o$ ruchu i przetozenie drutu, wykonujgc te samg procedure, jak w przypadku kodu produktu

zewnetrznej osi.
Menu ustawien

W tym miejscu mozna ustawi¢ predkos¢ i kierunek jazdy, wartosci startowe i ograniczenia predkosci
jazdy.
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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 funkgciji.

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.

Menu pomiaru

W menu pomiaru mozna wyswietli¢ wartosci pomiaru predkosci ruchu i predkosci przesuwu drutu.
Silnik elektryczny drutu nie jest uruchamiany po nacisnieciu przycisku startu na jednostce sterujacej,
ale mozna uzywac tego silnika elektrycznego do innych prac. W menu ustawien mozna réwniez
ustawi¢ predkos¢ ruchu.

crafmin

B ﬁ—b 0 olo

Zdalnie sterowanie i 0§ zewnetrzna
Zdalne sterowanie przez WE/WY ATAS i 0$ zewnetrzna do sterowania obrotnikiem rolkowym mogg
by¢ rowniez stosowane razem ze sterowaniem silnikiem.
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SAW 0,8 mm: EXT

crafmin

0D =

0 ol

Konfiguracja urzadzenia

Dzieki sterowaniu silnikiem z kodem produktu mozna ustawi¢ przektadnie tak, jak w przypadku osi

zdefiniowanych przez uzytkownika dla podawania drutu, ruchu i osi zewnetrzne;j.

O
Karta silnika
Sygnat startu do urzadzen zewnetrznych, gdy zrédto zasilania znajduje sie na ztaczu X1.15-16.
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ZALACZNIK

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number Denomination Type Notes
0911 492 880 Control unit EAC 30
0448 311 * Control unit, Instruction manual

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com

Trzy ostatnie cyfry numeru dokumentu podrecznika okreslajg jego wersje. Z tego wzgledu w tym
dokumencie zastepuje sie je znakiem *. Nalezy korzysta¢ z instrukcji obstugi z numerem seryjnym lub
wersjg oprogramowania odpowiednimi dla danego produktu. Patrz pierwsza strona instrukcji.
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AKCESORIA

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0465 585 001

USB Memory Stick, 8 GB

Przewody sterowania

2m

5m

10 m

Control cable

0912 061 802

0912 061 805

0912 061 810
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