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Wprowadzenie

Interfejs uzytkownika U7 stuzy do komunikacji miedzy
urzadzeniem a uzytkownikiem. Zawiera 7-calowy
wyswietlacz TFT, dwa pokretta z aktywnym przyciskiem
oraz $rodkowy przycisk, ktére pozwalajg uzytkownikowi
skutecznie i szybko kontrolowa¢ wszystkie funkcje i
parametry.

Interfejs Advanced (U7)

Interfejs ten jest lub moze byC¢ szeroko stosowany
w zaawansowanych urzgdzeniach takich jak:

e Seria POWERTEC®

Seria SPEEDTEC®

Seria DIGISTEEL

Seria CITOSTEEL

Podajniki drutu

Zdalne sterowanie

Opis interfejsu

Rysunek 1

1. 7" wyswietlacz: na wyswietlaczu TFT pokazywane sg
parametry proceséw spawania.

2. Lewe pokretto z aktywnym przyciskiem: Ustawianie
wartosci w lewym dolnym rogu wyswietlacza.
Anulowanie wyboru. Powr6t do poprzedniego menu.

3. Prawe pokretto z aktywnym przyciskiem: Ustawianie
wartosci w prawym dolnym rogu wyswietlacza.
Potwierdzenie zmian.

4. Przycisk: Umozliwia powrét do gltdwnego menu.

Polski

Typy i widoki interfejsu

Uzytkownik ma dostep do dwéch réznych widokow
interfejsu:

e Widok standardowy (Rysunek 2)

e Widok zaawansowany (Rysunek 3).

Aby wybra¢ widok interfejsu:

e Nacisnij przycisk [4] lub prawe pokretto [3].

o Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Konfiguracja".

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybor.

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Wyglad interfejsu uzytkownika".
Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybor.
Wybierz jeden z widokéw (standardowy — Rysunek 2
lub zaawansowany — Rysunek 3).

e Nacisnij przycisk [4] lub lewe pokretto [2], aby
powrdéci¢ do menu gtéwnego.

Polski
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Rysunek 3 Widok zaawansowany

5. Pasek stanu.

Rysunek 4

A - Procedura A/B

B - Informacje o aktywnym procesie spawania

C - Tryb pracy uchwytu spawalniczego (2/4-takt)
D - Podtaczona pamie¢ USB

E - Aktywna kontrola dostepu

F - Status chtodnicy

G - Aktywny MECHAPULSE™

H - Czas

6. Zmierzona wartos¢ prgdu (Rysunek 2) i napiecia
(Rysunek 3).

7. Zmierzona warto$¢ napiecia.

8. Warto$¢ parametru (predko$¢ podawania drutu lub
natezenie pradu) regulowana lewym pokrettem [2].

9. Warto$¢ parametru (napiecie, Trim — doregulowanie)
regulowana prawym pokrettem [3].

10. Wizualizacja parametrow spawania (tylko dla procesow
synergicznych).

11. Pasek parametréw spawania.

English

Pasek parametréw spawania

Pasek parametréw spawania umozliwia:

o  Wybor proceséw / programéw spawalniczych.

e Zmiane trybu pracy uchwytu spawalniczego (2/4-takt
dla proceséw GMAW, FCAW, GTAW).

e Dodawanie lub ukrywanie funkcji i parametréw
spawania — ustawienia uzytkownika.

e Zmiane ustawien.

Tabela 1. Domysiny pasek parametrow spawania
metoda GMAW i FCAW

Symbol Opis
Wybor procesu / programu
spawalniczego
Pomoc techniczna
uchwytu

Pinch

Konfiguracja

I;% Ustawienie  trybu  pracy
spawalniczego (2-takt / 4-takt)

B Ustawienia uzytkownika

MDuwaca
Dostepnos¢ parametréw zalezy od podigczonego zrodta
oraz od wybranego programu/procesu spawalniczego.

English



Tabela 2. Domysiny pasek parametréow spawania
metodg GTAW

Tabela 4. Domysiny pasek parametréow spawania
metoda SMAW

Ustawienia uzytkownika

Ustawienia uzytkownika

Symbol Opis Symbol Opis
Wybér procesu / programu Wybor procesu / programu
spawalniczego spawalniczego
Pomoc techniczna Pomoc techniczna
Hot Start I“ Arc Force
Ustawienie  trybu  pracy  uchwytu M
spawalniczego (2-takt / 4-takt) A Hot Start
Konfiguracja Konfiguracja

Muwaca
Dostepnos¢ parametréw zalezy od podtgczonego zrodta
oraz od wybranego programu/procesu spawalniczego.

Tabela 3. Domysiny pasek parametrow spawania
metoda GTAW-P

Symbol Opis

Wybér procesu /
spawalniczego

programu

Pomoc techniczna

Okres pulsu

Prad bazy

Ustawienie  trybu  pracy
spawalniczego (2-takt / 4-takt)

uchwytu

Konfiguracja

Ustawienia uzytkownika

MDuwaca
Dostepnos¢ parametréw zalezy od podtgczonego zrodta
oraz od wybranego programu/procesu spawalniczego.

English

&UWAGA
Dostepnos¢ parametrow zalezy od podtaczonego zrodta
oraz od wybranego programu/procesu spawalniczego.

Tabela 5. Domysiny pasek parametrow dla zlobienia

Symbol Opis

Wybér procesu spawalniczego

Pomoc techniczna

Konfiguracja

Ustawienia uzytkownika

CRER

Muwaca
Dostepnos¢ parametréw zalezy od podtgczonego zrodta
oraz od wybranego programu/procesu spawalniczego.

English



Wybér programu spawania

Aby wybra¢ program spawania:

e Nacisnij przycisk [4] lub prawe pokretto [3], aby

uzyskac dostep do paska parametrow spawania.

UzyJ prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
Wybér procesu / programu spawalniczego".

331‘0 |Arc02 It

Proces
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Rysunek 5

. UzyJ prawego pokretta [3]
Wybér programu spawania".

aby podswietli¢ ikone

Rysunek 6

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ numer
programu.

Rysunek 7

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybor.

&UWAGA
Lista dostepnych programéw zalezy od Zzrodta
spawalniczego.

English

Jezeli uzytkownik nie zna numeru programu spawania,
mozna go wyszukaé. W takim przypadku postepuj
zgodnie z ponizszym schematem:

e Proces
spawania

o Wybor trybu:
Synergiczny /
Reczny

e Typdrutu
elektrodowego

Steel

Stainless
Aluminum
Si Bronze |

e Srednica drutu
elektrodowego

o Kategoria
(proces
specjalny)

e Gaz ostonowy

Cv Cco2
CV ArCO2

Muwaca
W zaleznosci od podtgczonego zrédia i wybranego
procesu, niektére kroki mogg zosta¢ pominiete.

English



Pomoc techniczna

Aby uzyskac¢ dostep do menu pomocy technicznej:

o Nacisnij przycisk [4] lub prawe pokretto [3], aby
uzyskac dostep do paska parametrow spawania.

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Pomoc techniczna".
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Rysunek 8

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybér.

Technical Specifications
Accessories

Consumables

Safety

Welding Variables

Rysunek 9

Menu pomocy technicznej umozliwia uzyskanie informacji
na temat nastepujgcych zagadnien:

e Specyfikacja techniczna.

Akcesoria.

Materiaty spawalnicze.

Porady dotyczgce bezpieczenstwa.

Wptyw zmiennych na proces spawania.

English

Ustawienia uzytkownika

Aby uzyskac¢ dostep do ustawien uzytkownika:

e Nacisnij przycisk [4] lub prawe pokretto [3], aby
uzyskac dostep do paska parametrow spawania.

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone

ustawienia uzytkownika - "Preferencje".

Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybér.

Preferencje

‘ A
vl |
Rysunek 10

Menu ustawien uzytkownika umozliwia dodanie
dodatkowej funkgiji i/lub parametréw (Tabela 6) do paska
parametrow spawania [11]:

Tabela 6. Menu ustawien uzytkownika
Symbol Opis

Czas wyptywu gazu przed zapaleniem
tuku

-
-
g

Czas wyptywu gazu po wygaszeniu tuku

LN
-
N

Czas upalania drutu

Spawanie punktowe

Predkos¢ dojazdowa drutu

Procedura startu

Procedura krateru

R EEE

Procedura A/B

)
"
=

Wczytywanie z pamieci uzytkownika

Zapisywanie do pamieci uzytkownika

Pamie¢ USB

116 €

(@ MECHAPULSE™

English



M ywaca
Aby zmieni¢ wartos¢ parametrow lub funkgji, ich ikony
muszg zosta¢ dodane do paska parametrow spawania
[11].

Aby doda¢ parametr lub funkcje do paska parametrow
spawania [11]:

o Uzyskaj dostep do "ustawienia uzytkownika" (patrz

Rysunek 11).

o Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
parametru lub funkgciji, ktéra zostanie dodana do paska
parametrow spawania [11], na przyklad Run-in
(predkos¢ dojazdowa drutu).

Rysunek 11

e Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybor.
Ikona Run-in zostanie opuszczona do dolnego paska.

Rysunek 12

M uwaca
e Aby usung¢ te ikone — nacisnij ponownie prawe
pokretto [3].
e Aby wyjs¢ z menu ustawien uzytkownika — nacisnij
lewe pokretto [2].

o Wybrane parametry lub funkcja zostajg dodane do
paska parametrow spawania [11].

UL -]

Rysunek 13

English

Aby usungé wybrany parametr lub funkcje z paska
parametrow spawania [11]:

o Wejdz do ustawien uzytkownika.

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
parametru lub funkcji, ktéra zostata dodana do paska
parametrow spawania [11].

Rysunek 14

e Nacisnij prawe pokretto [3] — wybrana ikona zniknie z
dolnego paska.

Rysunek 15

o Wybrane parametry lub funkcja zostata usunieta z
paska parametrow spawania [11].

‘;1‘ hacoz bt e

Preferencje

Rysunek 16

English



Opis parametrow i funkcji

Czas wyplywu gazu przed zajarzeniem
tuku - ten parametr reguluje czas przeptywu
) gazu ostonowego po nacisnieci przycisku w
uchwycie przed rozpoczeciem podawania drutu.
e Zakres regulacji: od 0 sekund (WYL.) do 25 sekund.
o Domyslna wartos¢ dla proceséw niesynergicznych:
0,2 sekundy.
e Domys$lna wartos¢ dla proceséw synergicznych: tryb
Auto.

Czas wyplywu gazu po wygaszeniu tuku —
ten parametr reguluje czas przepiywu gazu

ostonowego po wygaszeniu tuku
spawalniczego.

e Zakres regulacji: od 0 sekund (WYL.) do 25 sekund
(domysinym ustawieniem fabrycznym jest tryb
automatyczny).

o Domyslna wartos¢ dla proceséw niesynergicznych:
0,5 sekundy.

e Domys$lna wartos¢ dla proceséw synergicznych: tryb
Auto.

Czas upalania drutu to czas, przez jaki trwa
wytwarzanie  spoiny po  zakonczeniu
— podawania drutu. Zapobiega to przywieraniu
drutu do jeziorka spawalniczego i przygotowuje koniec
drutu do nastepnego zapalenia tuku.
e Zakres regulacji: od WYL. do 0,25 sekundy.
o Domyslna wartos¢ dla proceséw niesynergicznych:
0,07 sekundy.
o Domys$lna wartos¢ dla proceséw synergicznych: tryb
Auto.

Czas trwania spawania punktowego -

reguluje czas spawania, nawet, jesli przycisk

w uchwycie jest nadal wcisniety. Ta opcja nie

dziata w 4-takcie.

e Zakres regulacji: od 0 sekund (WYL.) do 120 sekund.

e Domys$lna wartos¢ dla procesdéw niesynergicznych:
wytgczony.

e Domyslna warto$¢ dla proceséw synergicznych:
wytgczony.

Muwaca
Funkcja spawania punktowego jest nieaktywna w 4-
taktowym trybie wyzwalania palnika.

Predkos¢ dojazdowa drutu - ustawia
m predko$¢ podawania drutu od momentu
nacisniecia przycisku w uchwycie
spawalniczym do momentu zajarzenia  tuku
spawalniczego.
e Zakres regulacji: od minimalnej predkosci podawania
drutu do 150 in/min.
e Domys$ina wartos¢ dla proceséw niesynergicznych:
wyfgczony.
o Domyslna wartos¢ dla proceséw synergicznych: tryb
AUTO.

English

Procedura startu - kontroluje predkosé
posuwu drutu (lub warto$¢ pradu w amperach)
i napiecie (lub dostrojenie - Trim) przez
okreslony czas na poczatku spawania. Podczas trwania
rozruchu urzgdzenie spawalnicze bedzie zwieksza¢ lub
zmniejszac te parametry az do wartosci ustawionych dla
procedury spawania.
e Zakres regulacji czasu: od 0sekund (WYL.) do
10 sekund.
Domysina warto$¢ dla proceséw niesynergicznych:
wyfgczony.
Domyslna warto$¢ dla proceséw synergicznych: tryb
AUTO.

Procedura krateru — Kkontroluje predkosé
posuwu drutu (lub warto$¢ prgdu w amperach) i
napiecie (lub dostrojenie - Trim) przez
okreslony czas na koncu spawania po zwolnieniu
przycisku w uchwycie. Podczas trwania procedury
urzgdzenie spawalnicze bedzie zwigekszac lub zmniejszaé
te parametry od wartosci ustawionych dla procedury
spawania az do wartosci parametréw krateru.
e Zakres regulacji czasu: od 0sekund (WYL.) do
10 sekund.
Domyslna wartos¢ dla procesdéw niesynergicznych:
wytgczony.
Domyslna warto$¢ dla procesdw synergicznych:
wytgczony.

MECHAPULSE™ - jest dostepny dla
wszystkich  programéw  synergicznych i
(@] zapewnia wysokiej jakosci tuskowaty wyglad

spoiny. Efekt ten uzyskuje sie poprzez
potagczenie dwodch punktdw pracy, dwodch réznych
predkosci podawania drutu, zwigzanych z rézng moca
tuku.

:

Tabela 7. Parametry dla MECHAPULSE™
Opis

(V)]
=z
Eg

Czestotliwosé

Offset
TUNE1
TUNE2

Procedura A/B — umozliwia szybkg zmiane
FNREY Procedury spawania. Zmiany sekwencji mogg
wystgpi¢ miedzy:

¢ Dwoma réznymi programami spawania,

o Ro&znymi ustawieniami dla tego samego programu.

English



Wczytywanig z pamieci uzytkownika -
@ przywotywanie zapisanych programow
z pamieci uzytkownika. Aby przywotaé
program spawania z pamigci uzytkownika:
UWAGA: Przed uzyciem, program spawania musi zostac
przypisany do pamieci uzytkownika.

e Dodaj ikone "Wczytywanie z pamieci uzytkownika" do
paska parametréw spawania.

o Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
wczytywania z pamieci.

e Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybor —
menu wczytywania z pamieci uzytkownika pokazuje
sie na wyswietlaczu.

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ numer
pamieci, z ktérego zostanie przywotany program
spawania.

o Potwierdz wybdr — nacisnij prawe pokretto [3].

Zapisywanie do pamieci uzytkownika —
zapisuje program spawania wraz z ich
parametrami w jednej z piecdziesieciu
pamieci uzytkownika.
Aby zapisa¢ w pamieci:
o Dodaj ikone "Zapis do pamieci uzytkownika" do paska
parametrow spawania.
e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Zapis do pamieci uzytkownika".

Stal ;
@10 faco2t  tces
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Rysunek 17

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybor —
menu "Zapis do pamieci uzytkownika" pokazuje sie na
wyswietlaczu.

e Uzyj prawego pokretla [3], aby podswietli¢ numer

pamieci, w ktorej zostanie zapisany program

spawania.

4. job 44
45. job 45

46. job 46
47. job 47

Rysunek 18

English

o Potwierdz wybdr — nacidnij i przytrzymaj przez
3 sekundy prawe pokretto [3].

Ry e
45.job 45
46. job 46
47.job 47

Rysunek 19

Zmien nazwe zadania — obré¢ prawe pokretto [3], aby
wybra¢ cyfry 0-9, litery A-Z, a-z. Nacisnij prawe
pokretto [3], aby potwierdzi¢ pierwszy znak nazwy.
Nastepne znaki wybiera sie w ten sam sposéb.

Aby potwierdzi¢ nazwe zadania i powrdci¢ do menu
gtéwnego, nacisnij przycisk [4] lub lewe pokretto [2].

Pamieé¢ USB - Po podtgczeniu pamieci USB
<> do portu USB uzytkownik uzyskuje dostep do
nastepujacych funkcji:

Tabela 8. Menu USB

Opis

Zapis pamieci/konfiguracji do USB

Weczytywanie pamieci/konfiguraciji z USB

Zapis pamieci/konfiguracji do USB — na
nosniku pamieci USB mozna zapisaé
nastepujace dane:

B

Tabela 9.
przywracania

Wybér mozliwosci zapisywania i

Opis

Biezgce ustawienia spawania

Zaawansowana konfiguracja parametrow

Wszystkie programy spawania zapisane
w pamieci uzytkownika

Jeden z programow spawania
zapisanych w pamieci uzytkownika

English



Aby zapisa¢ dane w pamieci USB:
e Podtacz pamie¢ USB do urzgdzenia spawalniczego.
e Dodaj ikone "Pamie¢ USB" do paska parametrow
spawania [11].
Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Pamig¢ USB".

Rysunek 20

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybor —
menu "Pamie¢ USB" pokazuje sie na wyswietlaczu.

o Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Zapisz".

Rysunek 21

e Nacisnij prawe pokretto [3], aby uzyska¢ dostep do
opcji "Zapisz" — menu zapisywania pokazuje sie na

LEB2WMB
LEB3WMB
LEBAWMB
LEBSWMB

New file.

Rysunek 22

English

o Utworz lub wybierz plik, w ktérym bedg zapisywane
kopie danych.

e Na wyswietlaczu pojawia sie menu zapisywania

danych na nos$niku pamieci USB.

(7T 2

Rysunek 23

e Za pomocg pokretta [3] podswietl ikone danych, ktére
zostang zapisane w pliku na nosniku pamieci USB. Na
przyktad: ikona menu konfiguracii.

Rysunek 24

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzic.

B v X h EONLLE
e

Rysunek 25

e Aby potwierdzi¢ i zapisa¢ dane na nosniku pamieci
USB, podswietl ikone znaku wyboru, a nastepnie
nacisnij prawe pokretto [3].

e Aby wyjs¢ z menu "Pamie¢ USB" nacisnij lewe
pokretto [2] badZz przycisk [4], lub odtgcz nosnik
pamieci USB od portu USB.

English



Wczytywanie pamieci/konfiguracji z USB —
E przywrécenie danych z pamieci USB do
pamieci urzgdzenia spawalniczego.

Tabela 10 Menu wczytywania pamiegci/konfiguracji z
uUsB

Symbol Opis

Z0

Aby wczyta¢ dane z pamigci USB:

e Podtacz pamie¢ USB do urzadzenia spawalniczego.

e Dodaj ikone "Pamie¢ USB" do paska parametréw
spawania [11].

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone

"Pamie¢ USB".

Ustawienia

........ . .. T
e Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybor —
menu "Pamieci USB" pokazuje sie na wyswietlaczu.

Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Wczytywanie".

Rysunek 27

English

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby uzyska¢ dostep do
menu "Ustawienia" - menu Ustawienia pojawi sie na
wyswietlaczu

Ustawienia

Rysunek 28

Ustawienia — ta opcja umozliwia zatadowanie
yc biezacych ustawien spawania, konfiguracji
@ parametréow zaawansowanych lub programéw

spawania zapisanych w pamieci.
Aby zatadowac jeden z powyzszych:

o Wybierz nazwe pliku z danymi, ktére majg byé
wczytane. Podswietl ikone pliku — uzyj prawego
pokretta [3].

LEB2WMB
LEB3WMB
LEBAWMB

LEBSWMB

Rysunek 29

e Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wyboér
pliku.

o Na wyswietlaczu pojawia sie menu wczytywania
danych z nosnika pamieci USB do interfejsu
uzytkownika.

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone

danych, ktére zostang wczytane.

Rysunek 30

English



e Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wyboér
danych.

Rysunek 31

e Aby potwierdzi¢ i wczyta¢ dane z nosnika pamieci
USB, podswietl ikone znaku wyboru, a nastepnie
nacisnij prawe pokretto [3].

Rysunek 32

e Aby wyjs¢ z menu "Pamigé USB" — nacisnij lewe
pokretto [2] badz przycisk [4], lub odigcz nosnik
pamieci USB od portu USB.

Video —ta opcja umozliwia odtwarzanie wideo

Aby otworzy¢ plik wideo:

e Nacisnij prawe pokretto [3], aby uzyska¢ dostep do
menu "tadowanie" - menu tadowania jest wyswietlane
na wyswietlaczu.

Wezytaj
b N,

Rysunek 33

English

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
Wideo i potwierdz, naciskajac.

Rysunek 34

o Lista dostepnych plikéw wideo zostanie wyswietlona
na ekranie

LF52D.avi
LF56D.avi
Lincoln Electric.avi

Powertec - i Cavi

Powertec - i Savi

Rysunek 35

o Podswietl plik prawym pokrettem [3] i potwierdz,
naciskajac.

POWERTEC

(LINCOLN .
~| ELECTRIC

L -0
Rysunek 36

English



Tabela 11 Menu odtwarzacza wideo
Symbol OPIS

Odtworz

Pauza

Zatrzymanie

Powtarzanie wytgczone

Powtarzanie wigczone

Jom=lv

l' ))) Gtosnosé
l>:<;)) Wyciszenie

o Nawigacja w menu odtwarzacza wideo:

- Wybor opciji - obré¢ prawe pokretto

- Potwierdz, naciskajac.
W kazdym przypadku mozesz powrdci¢ do wyboru listy
plikéw lewym przyciskiem [2].

&UWAGA
Odtwarzane moga by¢ tylko pliki dostarczone przez
Lincoln Electric Company.

English

12

Menu konfiguraciji

Aby uzyskac¢ dostep do menu ustawien i konfiguracji:

e Nacisnij przycisk [4] lub prawe pokretto [3], aby
uzyskac dostep do paska parametrow spawania.

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Konfiguracja".

Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybér.

Stal ]
210 jacoz) 1 e

Konfiguracja

PEREN J £ 8|

Rysunek 37

Tabela 12. Menu konfiguracji
Symbol

Opis

Limity parametréw

Konfiguracja wyswietlacza

-
~

Jasnos$¢ ekranu

Ay
@
N

Kontrola dostepu

B

Wigcz/Wytgcz prace na programach
zapisanych w pamieci uzytkownika

Ustawianie jezyka

Przywracanie ustawien fabrycznych

Informacje o urzadzeniu

Ustawienia zaawansowane

Chtodnica

Menu serwisowe

Tryb Green

Ustawienie gto$nosci

Data / Godzina

ZECEEERaa

English



Limity pamieci - ta opcja umozliwia
operatorowi ustawienie limitdw gtéwnych
parametrow  spawania w  wybranym
programie. Operator ma mozliwos¢
dostosowania wartosci parametrow w okreslonych

granicach.

@UWAGA
Limity mozna ustawi¢ wytgcznie dla programoéw
zapisanych w pamieci uzytkownika.

Limity mozna ustawi¢ dla nastepujacych parametrow:
Prad spawania

Predkos$¢ podawania drutu
Napigcie spawania

Trim

Hot Start

Arc Force (dynamika tuku)
Pinch (indukcyjnos¢)

Prad bazy

Okres pulsu

UltimArc™

Czestotliwosc (SSP)

Aby ustawi¢ zakres:

e Wejdz do menu "Konfiguracja".

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Limity".

Rysunek 38

e Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢. Lista
dostepnych programéw zostanie wyswietlona na
ekranie wyswietlacza.

45. job 45

&
LIOL

(;»@ A CV ArCO2

] Rysunek 39

English

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ program.
o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ wybor.

Min

min V|l

CIOL]

o Uzyj prawego pokretta [3], aby wybra¢ parametr, ktéry
zostanie zmieniony.
Naciénij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢.

o Uzyj prawego pokretta [3], aby zmieni¢ wartosci.
Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢.

o Rysunek 41 pokazuje efekt zmiany wartosci

ograniczen parametrow.

1.27

min Vo

CIOL!

o Nacisnij przycisk [4], aby wyj$¢ ze zmianami.
Konfiguracja wyswietlacza
E Dostepne sg dwie konfiguracje wyswietlacza:

Tabela 13 Konfiguracja wyswietlacza

Symbol Opis
YT | Standardowy wyglad interfejsu
-- uzytkownika
1
Zaawansowany wyglad interfejsu
uzytkownika
English



Aby ustawi¢ konfiguracje wyswietlacza:

e Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja".

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Konfiguracji wyswietlacza".

Wyglad panelu
o R @ OY

Rysunek 42

o Nacisnij prawe pokretto [3]. Na wyswietlaczu pokazuje
sie menu "Konfiguracji wyswietlacza".

Rysunek 43

e Uzyj prawego pokretta [3], aby wybraé¢ konfiguracje
wyswietlacza.

Jasnos¢ ekranu
Mozliwosc¢ regulacji jasnosci wyswietlacza w
zakresie od 1 do 10.

Ay

~ -
/.\
-

Rysunek 44

English 14

Kontrola dostepu
Ta  funkcja umozliwia
nastepujgcych czynnosci:

wykonywanie

Tabela 14. Kontrola dostepu

(2]
<
3
<3
o

Opis

PIN

Wybér funkcji do zablokowania

Wylgczenie/Wigczenie zapisu do pamieci

Wigcz/Wytgcz prace na programach
zapisanych w pamieci uzytkownika

PIN — umozliwia ustanowienie pinu.

Aby ustanowi¢ PIN:
e Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja", a nastepnie
do menu "Kontrola dostepu"”.

Uzyj prawego pokretta [3], ab PIN.

podswietli¢ ikon

Rysunek 45

o Nacisnij prawe pokretto [3]. Na wyswietlaczu pokazuje
sie menu "Blokada".

Rysunek 46

o Obroc¢ prawe pokretto [3], aby wybraé cyfry z zakresu
0-9.

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ pierwszy
znak hasta.

o Nastepne cyfry wybiera sie w ten sam sposéb.

English



MDuwaca
Po ustawieniu ostatniego znaku nastepuje automatyczne
wyjscie z menu.

Wybor funkcji do zablokowania — umozliwia

blokowanie / odblokowywanie niektérych

funkcji na pasku parametréw spawania. Aby
zablokowac funkcje:

e Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja", a nastepnie
do menu "Kontrola dostepu".

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietlic ikone

"Wybor funkcji do zablokowania".

Zablokuj funkcje

Rysunek 47
o Nacisnij prawe pokretto [3]. Na wyswietlaczu pokazuje
sie menu blokowania funkcji.

o Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ wymagang
funkcje (na przyktad "Ustawienia zaawansowane").

Zaawansowane
a

Rysunek 48

e Nacisnij prawe pokretto [3]. Ikona wybranego
parametru zniknie z dolnej czesci wyswietlacza
(Rysunek 49). Parametr ten zniknie rowniez z paska
parametrow spawania [11].

Zaawansowane

Rysunek 49

MDuwaca
Aby odblokowac funkcje, uzytkownik musi wykonac te
same kroki, co w celu zablokowania funkciji.

English

Wytaczenie/Witaczenie zapisu do pamieci
Aby wigczyé/wytagczyé mozliwos¢é zapisu
programow do pamieci:

e Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja", a nastepnie
do menu "Kontrola dostepu"”.
o Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone:

Wiacz/Wytacz Job
@ ®

Rysunek 50

e Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzic.
Na wyswietlaczu pokazuje sie menu
"Wytaczenie/Wtaczenie zapisu do pamieci”.

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ numer
programu.

Rysunek 51

e Nacisnij prawe pokretto [3]. Ikona wybranego
programu zniknie z dolnego paska.

s | [ | ]}

§ ] [ fefsfefr]s)

Rysunek 52

MDuwaca
Programy, ktére sg wylaczone nie mogg by¢ uzyte w
funkcji "Zapisywanie w pamieci" — jak pokazuje Rysunek
53 (program 2 jest niedostepny).

English



Rysunek 53

Wybér programéw do pracy
o @) wytgcznie na programach
gl zapisanych w pamieci

uzytkownika, ktére bedg dostepne
po uaktywnieniu tej funkcji. Aby wybra¢ programy do
wykonania:
o Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja", a nastepnie

do menu "Kontrola dostepu"”.

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone "Tryb
programéw do pracy wylgcznie na programach
zapisanych w pamieci uzytkownika".

Wybierz Job dla Trybu Job

o ) @ (B

Pe

/
(g

Rysunek 54
o Nacisnij prawe pokretio [3], aby potwierdzi¢.
o Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ numer
programu.

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ — ikona
wybranego programu pojawi sie po lewej stronie

Rysunek 55

o Nacisnij przycisk [4], aby powréci¢ do menu gtéwnego.

English

N Wiacz/Wyltacz prace na
@) programach zapisanych w
. pamieci uzytkownika — uzytkownik

ma dostep do pracy tylko z wybranymi zadaniami.

UWAGA: Przed witgczeniem funkcji, uzytkownik musi
wybraé programy, ktére mogag byé uzyte w tym trybie
pracy (Blokada -> Wybor programéw do pracy wytacznie
na programach zapisanych w pamieci uzytkownika).

Aby uaktywni¢ tryb pracy:

e Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja".

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Wigcz/Wytgcz prace na programach zapisanych w

pamieci uzytkownika".

[t
0 o@D ® O/

Rysunek 56

o Nacisnij prawe pokretto [3]. Na wyswietlaczu pokazuje
sie menu trybu programéw do pracy wytgcznie na
programach zapisanych w pamieci uzytkownika.

o Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ jedng z
opcji pokazanych na rysunku ponizej.

Anulyj tryb pracy
Uaktywnij tryb pracy

Rysunek 57

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢ dokonany
wybor.

Muwaca
Po aktywacji tego trybu ikona tej funkcji bedzie
wyswietlana na pasku parametréw spawania. W tym
trybie zablokowane zostang réwniez opcje wczytywanie z
pamigci oraz zapisywanie do pamieci.

English



Ustawienia jezyka - uzytkownik moze
wybra¢ jezyk interfejsu (angielski, polski,
finski, francuski, niemiecki, hiszpanski, wtoski,

holenderski, rumunski, stowacki, wegierski,
czeski, turecki, rosyjski, portugalski).

Aby ustawi¢ jezyk:

e Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja".

o Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Ustawiania jezyka".

Jezyk

oo ® @ OY

Rysunek 58

o Nacisnij prawe pokretto [3]. Na wyswietlaczu pokazuje
sie menu jezyka.

‘ Pycckui
i

Rysunek 59

e Uzyj prawego pokretta [3], aby wybra¢ zgdany jezyk.
o Potwierdz wybdr — nacisnij prawe pokretto [3].

English

Tryb Oszczedzania Energii — to funkcja
Eco zarzgdzania energig, ktéra umozliwia
przetaczanie sprzetu spawalniczego w stan

niskiego poboru mocy i zmniejszenie zuzycia
energii, gdy nie jest on uzywany.

Duwaca
Nie dotyczy urzadzen Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Aby dostosowac te funkcje:

e |dz do menu "Konfiguracja".

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone "Tryb
Oszczedzania Energii".

0o ® B O &

Rysunek 60

o Nacisnij prawe pokretto [3]. Menu "Tryb Oszczedzania
Energii" jest pokazane na wyswietlaczu.

Standby ‘

S o
<50W | <10W

ECO

Rysunek 61

Tabela 15 Wyswietlenie ustawien konfiguraciji
Symbol Opis

g Tryb gotowosci (domysinie: Wytgczony)
<50W

- Tryb wylgczania (domysinie: Wytgczony)
<10W

English



Tryb gotowosci — ta opcja pozwala obnizyé
zuzycie energii do poziomu ponizej 50 W, gdy
sprzet spawalniczy nie jest uzywany.

o

<50W

Aby ustawi¢ czas wigczenia opcji Tryb gotowosci:

e Nacisnij prawe pokretto [3], aby wejs¢ do menu
gotowosci.

e Za pomocg prawego pokretta [3] ustawi¢ czas w
zakresie od 10 do 300 minut lub wytgczy¢ te funkcje.

Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzic.

Rysunek 62

e Gdy urzgdzenie znajduje sie w trybie gotowosci,
kazde uzycie interfejsu uzytkownika lub przycisku
uchwytu spawalniczego aktywuje normalng prace

spawarki.
pc_)nizej 10 W, gdy sprzet spawalniczy nie jest
uzywany.

Aby ustawi¢ czas wigczenia opcji Wytgczania:

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby wejs¢ do menu
Shutdown.

e Za pomocg prawego pokretta [3] ustawi¢ czas w
zakresie od 10 do 300 minut lub wytgczy¢ te funkcje.

Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzic.

Tryb wylaczania - ta opcja pozwala
zmniejszy¢ zuzycie energii do poziomu

Rysunek 63

e System operacyjny poinformuje Cie 15 sekund przed
aktywowaniem trybu wylgczania za pomocg licznika

Shutdown After

Press/rotate to cancel
Rysunek 64

English

18

MDuwaca
Gdy urzadzenie znajduje sie w trybie wytgczenia, nalezy
go wytgczyc¢ i wigczyc, aby powrdci¢ do normalnej pracy.

Muwaca

W trybie gotowosci i wylgczenia podswietlenie

wyswietlacza jest wytgczone.

i)

Glosnos¢é dzwieku - pozwala dostosowac
poziom gtosnosci powiadomien systemu
operacyjnego.

Aby dostosowaé poziom gtosnosci:

o Wejdz do menu "Konfiguracja".

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Poziom gtosnosci".

Nacisnij prawe pokretto [3]. Menu poziomu gtosnosci

jest wyswietlane na wyswietlaczu.

o L ¥ [ o ® B OB

Rysunek 65

e Za pomocag prawego pokretta [3] ustawi¢ poziom
gtosnosci z zakresu 1-10 lub Wylgcz te funkcje.
o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzic.

Rysunek 66

MDuwaca
Poziom gto$nosci powiadomien jest niezalezny od
poziomu gtosnosci odtwarzacza wideo.

English



Data / godzina - umozliwia ustawienie
biezgcej daty i godziny.

Aby ustawi¢ date i godzine:

e Wejdz do menu "Konfiguracja".

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone "Data
/ czas".

e Nacisnij prawe pokretto [3]. Menu Data / czas jest

wyswietlane na wyswietlaczu.

Date & Time

w0 ® @0

Rysunek 67

o Prawym pokrettem [3] wybierz jeden z elementéw
daty lub godziny, ktére chcesz zmieni¢.

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢, wybrana
komoérka bedzie migac.

e Prawym pokrettem [3] ustawi¢ wymagang wartosc.

Nacisnij prawe pokretto [3], aby potwierdzi¢.

Date / Time Settings

5 2020 -04-25
5

O

Rysunek 68

e Ustawiony czas zostanie wyswietlony na pasku stanu

[5].

Rysunek 69

English

m Przywracanie ustawien fabrycznych
&UWAGA

Po przywréceniu ustawien fabrycznych, ustawienia
zapisane w pamieci uzytkownika sg usuwane.

Aby przywroci¢ ustawienia fabryczne:
e Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja".

o Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Przywracanie ustawien fabrycznych".

Ustawienia fabryczne

0~ ? 80 Weab

s

€/

[

Rysunek 70

o Nacisnij prawe pokretto [3]. Na wyswietlaczu pokazuje
sie menu "Przywracanie ustawien fabrycznych".

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietlic znak
wyboru.

Rysunek 71

e Potwierdz wybdér — nacisnij prawy przycisk [3].
Ustawienia fabryczne zostajg przywrdcone.

E Informacje o urzadzeniu

Dostepne informacje:

o Wersja oprogramowania.

o Wersja sprzetu.

e Oprogramowanie spawalnicze.
e Adres IP urzadzenia.

English



N Ustawienia zaawansowane
To menu umozliwia dostep do parametrow
konfiguracyjnych urzadzenia.

Aby ustawi¢ parametry konfiguracyjne:

o Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja".

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Zaawansowane".

Zaawansowane

P@OCYix BAE G &

Rysunek 72

o Nacisnij prawe pokretto [3]. Na wyswietlaczu pokazuje
sie menu konfiguraciji.

e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ numer
parametru, ktéry zostanie zmieniony, na przyktad P.1
— umozliwia zmiane jednostek predkosci podawania

drutu, dom él ustawienie fabryczne: m/min.

P.9 Opdznienie Krateru

P.7 Kalibracja Push-Pull

P.5 Sposéb zmiany procedury
P.4 Przywotanie pamieci

P.1 Jednostka Predkosci podaw.
P.0 Wyjscie

Rysunek 73

¢ Nacisnij prawe pokretto [3].
e Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ opcje
in/min (jednostki angielskie).

P.9 Opdznienie Krateru
P.7 Kalibracja Push-Pull
P.5 Sposéb zmiany pr : in/min
P.4 Przywotanie pamie m/min

P.1 Jednostka Predkosci podaw.
P.0 Wyjscie

Rysunek 74

e PotwierdZ wybor — nacisnij prawy przycisk [3].

English
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English



Tabela 16. Parametry konfiguracyjne

P.0 Wyjscie z menu Wyjscie z menu.
P.1 Jednostka predkosci podawania | Umozliwia zmiane jednostki predkosci podawania drutu:
drutu e "m/min" (domysine ustawienie fabryczne);

e "in/min" = in/min.

P4 Przywotanie pamieci Ta opcja umozliwia przywotanie pamieci poprzez szybkie pociggniecie

i zwolnienie spustu uchwytu:

e "Wiaczone" = Wybranie pamieci od 2 do 50 mozliwe jest poprzez
szybkie pociggniecie izwolnienie spustu uchwytu. Aby przywotac
ustawienia z pamieci za pomocg spustu uchwytu, szybko pociggnij i
zwolnij spust liczbe razy odpowiadajgcg numerowi przywotywanej
pamieci. Na przykiad, aby przywofa¢ ustawienia zapisane w pamie¢
numer 3, szybko pociggnij
i zwolnij spust 3 razy. Przywotanie pamieci spustem moze by¢
wykonane tylko wtedy, gdy system nie wykonuje spawania.

e "Wytagczone" (domys$ine ustawienie fabryczne) = wyboru ustawien
zapisanych w pamieci dokonuje sie tylko za pomocg przyciskéw na
panelu uzytkownika.

P.5 Sposéb zmiany procedury Ta opcja okresla sposéb zdalnego wyboru procedury (A/B). Do zdalnej

zmiany wybranej procedury mogg by¢ uzywane nastepujgce sposoby:
e "Zewnetrzny wigcznik" (domysine ustawienie fabryczne) = wybor
procedury A/B moze by¢ dokonany tylko za pomocg uchwytu z
przetagcznikiem krzyzowym lub pilota zdalnego sterowania.
e "Quick Trigger" = umozliwia przetgczanie miedzy procedurg A i
procedurg B podczas spawania w trybie dwutaktowym. Sposéb obstugi:
+ Rozpocznij spawanie, pociagajgc za spust uchwytu. System bedzie
spawat z ustawieniami dla procedury A.

¢+ Podczas spawania szybko zwolnij, a nastepnie pociggnij spust
uchwytu. System przetgczy sie na ustawienia dla procedury B. Powtérz
te czynnosci, aby powréci¢ do ustawien dla procedury A. Procedure
mozna zmieniac tyle razy, ile jest to konieczne podczas spawania.

¢+ Zwolnij spust, aby zakonczy¢ spawanie. Podczas wykonywania
nastepnego spawania system ponownie uruchomi sie
z ustawieniami dla procedury A.

P.7 Kalibracja Push-Pull Ta opcja umozliwia kalibracje predkosci podawania drutu dla silnika
uchwytu typu Push-Pull. Procedura kalibracji powinna by¢ przeprowadzana
tylko wtedy, gdy inne mozliwe korekty nie rozwigzujg problemoéw podawania
drutu. Do wykonania kalibracji offsetu silnika uchwytu wymagany jest
miernik obrotéw. Procedure kalibracji nalezy przeprowadzi¢ w nastepujgcy
sposob:
1. Zwolnij ramie dociskowe na obydwu napedach drutu
(ciggnacym i pchajgcym).
Ustaw predkos$é podawania drutu na warto$¢ 5,08m/min.
Usun drut z napedu ciggngcego.
Przytéz miernik obrotow do rolki napedowej w uchwycie ciggngcym.
Pociagnij spust w uchwycie typu Push-Pull.
Zmierz predkos¢ obrotowg silnika napedu ciggngcego. Predkos¢
obrotowa powinna miesci¢ sie w zakresie od 115 do 125 obr./min.
W razie potrzeby zmniejsz ustawienie kalibracji w celu zwolnienia
obrotéw silnika ciggngcego lub zwieksz ustawienie kalibracji w celu
przyspieszenia silnika.
e Zakres kalibracji wynosi od -30 do +30, przy czym wartoscig domy$ing
jest 0.

P.9 Opoznienie krateru Ta opcja umozliwia pominiecie sekwencji krateru podczas wykonywania
krétkich spoin szczepnych. Jesli spust uchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony przed uplywem ustawionego czasu, krater jest pomijany
i spawanie zostaje zakonczone. Jesli spust uchwyt spawalniczego zostanie
zwolniony po uptywie ustawionego czasu, sekwencja krateru zadziata
normalnie (jesli krater zostat wczesniej wtaczony).

e Zakres regulacji od OFF (0) sekund do 10 sekund (ustawienie domysine

= OFF).

I R
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P17

Wybér zdalnego sterowania

Ta opcja umozliwia wybor typu uzywanego analogowego zdalnego

sterowania.

e "Uchwyt Push-Pull" = uzyj tego ustawienia podczas spawania metodg
MIG z uzyciem uchwytu Push-Pull, ktéry wykorzystuje potencjometr do
regulacji predkosci podawania drutu.

e "Uchwyt na szpule" = uzyj tego nastawienia podczas spawania metodg
MIG z uzyciem uchwytu na szpule, ktéry wykorzystuje potencjometr do
regulacji predko$ci podawania drutu.

e "Regulator TIG" = uzyj tego ustawienia podczas spawania metodg TIG
z wykorzystaniem noznego lub recznego regulatora pradu (Amptrol).
Podczas spawania metodg TIG, lewym gérnym regulatorem na
interfejsie uzytkownika ustawia sie maksymalny prad uzyskiwany przy
maksymalnym ustawieniu regulatora amplitudy TIG.

e '"Elektroda/Ztobienie." = uzyj tego ustawienia podczas spawania
elektrodg otulong lub Ziobienia z uzyciem zdalnego sterowania.
Podczas spawania elektrodg otulong, lewym gérnym regulatorem na
interfejsie uzytkownika ustawia sie maksymalny prad uzyskiwany przy
maksymalnym ustawieniu zdalnego sterowania.

e "Wszystkie tryby RC" = to ustawienie umozliwia zdalne sterowanie we
wszystkich trybach spawania, czyli w wiekszosci urzgdzen
spawalniczych z 6- i 7-pinowymi potgczeniami zdalnego sterowania.

e "Uchwyt z dzojstikiem" = to ustawienie nalezy stosowa¢ podczas
spawania metodg MIG przy uzyciu uchwytu MIG ze sterowaniem
joystickiem. Prady spawania dla procesow MMA, TIG i Zlobienia sg
ustawiane z poziomu interfejsu uzytkownika.

P.20

Wyswietlanie wartosci dostrojenia
(Trim) w woltach

Okresla jednostke wyswietlania Trim:

e "Nie" (ustawienie fabryczne) = Zrédlo spawalnicze okresla jednostle
Trim;

e "Tak" = Trim wyswietlany w woltach.

Uwaga: Parametr P.20 bedzie dostepny tylko, gdy Zrédto spawalnicze

bedzie obstugiwac ten parametr.

P.22

Czas btedu tuku

Tej opcji mozna uzy¢ do opcjonalnego wytgczenia na wyjsciu urzadzenia,
gdy tuk jest niestabilny lub gdy wystapi jego zanik przez okreslony czas.
Jesli urzadzenie przerwie prace, to zostanie wyswietlony biad 269. Jesli ten
parametr jest wylgczony (ustawienie OFF), to napiecie na wyjsciu urzgdzenia
nie zostanie wytgczone w przypadku braku stabilnosci tuku lub w przypadku
zaniku tuku. Spustu mozna uzywa¢ do "gorgcego" podawania drutu
(ustawienie domysine). Gdy ustawiona jest wartos¢ czasu, na wyjsciu
urzgdzenia zostanie wytgczone, jesli fuk nie zostanie ustabilizowany w
okreslonym czasie po pociggnieciu za spust lub jesli spust pozostanie
wcisniety po zaniku tuku. Aby zapobiec wystepowaniu ucigzliwych btedow,
nalezy ustawi¢ czas btedu rozpoczecia/zaniku tuku (Arc Start/Loss Error
Time) na odpowiednig wartos¢, biorgc pod uwage wszystkie parametry
spawania (predko$¢ dojazdowa drutu, predko$¢ podawania drutu
spawalniczego, wolny wylot elektrody itp.).

Uwaga: Ten parametr jest wytaczony podczas spawania metodg MMA, TIG
lub przy Ztobieniu elektroda.

P.25

Konfiguracja dzojstika

Ta opcja umozliwia zmiane zachowania sie joysticka w potozeniu

lewo-prawo:

o "Dzojstik wylgczony" = Joystick nie dziata.

o "Predko$¢ podawania/V" = PotoZzenie lewo-prawo joysticka umozliwia
dostosowanie trymu dtugosci tuku, napiecia tuku w zaleznosci od
wybranego trybu spawania.

e "Predko$¢ podawania/Job (pamie¢) = Potozenie lewo-prawo joysticka
umozliwia:

Wybér pamieci uzytkownika podczas przerwy w spawaniu.

e "Predko$¢ podawania" = Pofozenie lewo-prawo joysticka stuzy do
wyboru procedury A lub B podczas spawania oraz podczas przerwy
w spawaniu. Lewe potozenie joysticka wybiera procedure A, prawe
potozenie joysticka wybiera procedure B.

Uwaga: We wszystkich konfiguracjach, oprocz "Dzojstik wylgczony",

potozenie gora-dét dzojstika stuzy do regulacji predkosci podawania drutu

podczas spawania i podczas przerwy w spawaniu.

English
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P.80 Pomiar napigcia na zaciskach | Opcji tej nalezy uzywac tylko do celéw diagnostycznych. Gdy zasilanie jest
wyjsciowych cyklicznie wtgczane i wytgczane, opcja ta jest automatycznie resetowana
na "No".

e "Nie" (ustawienie domysine) = Pomiar napiecia jest automatycznie
okreslany przez wybrany tryb spawania oraz inne ustawienia urzgdzenia
spawalniczego.

e "Tak" = Pomiar napiecia jest wymuszony na zaciskach wyjsciowych
zrodfa zasilania.

P.81 Polaryzacja elektrody Parametr do konfiguracji kabla spawalniczego i kabla detekciji elektrody.

e "Dodatnia" (ustawienie domys$lne) = stosowana w wiekszosci procedur
spawalniczych GMAW.

e "Ujemna" = stosowana w wiekszosci procedur GTAW oraz w niektorych
procedurach z uzyciem drutu spawalniczego Innershield.

P.95 Rodzaj interfejsu uzytkownika Rodzaj interfejsu uzytkownika — okresla sposéb jego dziatania:

e Podajnik ( ustawienie fabryczne) — pracuje jako interfejs podajnika.

e Elektroda / TIG - Dedykowany do wspétpracy interfejsu uzytkownika ze
zrodtem spawalniczym bez podajnika drutu. Interfejs uzytkownika
pozwala ustawi¢ programy do spawania procesu SMAW i TIG.
Uwaga: Elektroda / TIG pozwala réwniez na prace z analogowym
podajnikiem drutu. W takim przypadku, dodatkowo dostepne sg
programy do spawania procesem GMAW w trybie niesynergicznym.

¢ Rownolegte — interfejs uzytkownika pracuje jako zdalne sterowanie. W
takim przypadku interfejs uzytkownika (Rownolegte) moze byc¢
wykorzystany wytgcznie z réwnolegle podigczonym panelem gtéwnym,
ktéry musi by¢ ustawiony w tryb "Podajnik" lub " Elektroda / TIG ".

Uwaga: Wybdr rodzaju interfejsu uzytkownika wymusza ponowne

uruchomienie systemu.

Uwaga: Przywrocenie ustawien fabrycznych ustawia interfejs uzytkownika

jako "Podajnik".

P.99 Pokaz tryby testowe Uzywane do kalibracji lub testow.

e "Anuluj" (fabryczne ustawienie domysine) = wylgczone.

e "Wybierz" = umozliwia wyboér programéw testowych.

Uwaga: Po ponownym uruchomieniu urzgdzenia parametr P.99 powraca

do ustawienia "Wybierz".

P.323 | Aktualizacja systemu Ten parametr jest aktywny tylko wtedy, gdy pamie¢ USB jest podtgczona

do gniazda USB.
e Anuluj = powoduje powr6t do menu parametréw konfiguracyjnych;
o Woybierz = rozpoczyna proces aktualizacji.

*Uwaga: Lista dostepnych parametrow konfiguracyjnych zalezy od podigczonego zrédta spawalniczego.
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-E Menu chtodnicy

/!\UWAGA
Menu chtodnicy jest dostepne po podtgczeniu chtodnicy.

Muwaca
Nie dotyczy urzgdzen Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Chtodnica

P2O0OYixBE@&F

Rysunek 75

Tabela 17 Menu chiodnicy
Symbol Opis

q Ustawienia

Napetnianie

Ustawienia chlodnicy — Ta funkcja
q umozliwia prace chtodnicy w nastepujgcych
m trybach:

Tabela 18 Ustawienia trybéw pracy chtodnicy

Symbol |Opis

AUTO - Chitodnica pracuje w ftrybie
automatycznym

ON — Chtodnica wigczona w tryb pracy
ciggtej

@ OFF — Chiodnica wytaczona

Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w instrukcji
obstugi chtodnicy.

English

Menu serwisowe
Umozliwia dostep do specjalnych funkgciji
serwisowych.

/!\UWAGA
Menu serwisowe jest dostepne po podtgczeniu
urzgdzenia pamieci masowej USB.

Menu serwisowe
—~ S0k AR

Rysunek 76

Tabela 19 Menu serwisowe
Symbol Opis

- Rozpoczecie zapisu do historii spawania

SnapShot

Zapis historii spawania - umozliwiajg
- rejestracje parametrow spawania, ktére byty

uzywane podczas spawania.

Historia spawania

Aby uzyska¢ dostep do menu:

e Upewnij sie, ze pamie¢ USB jest podtgczona do
urzgdzenia spawalniczego.

Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja".

Uzyj prawego pokretta [3], aby podswietli¢ ikone
"Menu serwisowe"

o Nacisnij prawe pokretto [3] — proces rejestracii
zostanie rozpoczety.

Rysunek 77
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o Nacisnij prawe pokretto [3], aby kontynuowac.

Rozpoczeto zapis,
m nacis$nij aby kontynuowac

Rysunek 78

e Nacisnij lewe pokretto [2] lub przycisk [4],
aby wyjsc. EE
o |kona rejestracji pojawi sie na Pasku stanu

[5].

S UwAGA
Aby zatrzymac rejestracje, przejdz do menu serwisowego
i ponownie nacisnij ikone rozpoczecie zapisu do historii
spawania

Historia spawania — po rejestracji parametry
- spawania sg zapisywane w folderze pamieci
USB.
Aby uzyskac¢ dostep do historii spawania:
Upewnij sie, ze pamie¢ USB jest podigczona.
Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja".
e Przejdz kolejno do "Menu serwisowe" — "Historia
spawania".

Historia spawania

Rysunek 79

o Nacisnij prawe pokretto [3], aby uzyska¢ dostep do
historii spawania — lista rejestrowanych parametrow:
e Numer spoiny

Srednia predko$¢ podawania drutu

Srednie natezenie pradu [A]

Srednie napiecie [A]

Czas trwania tuku [s]

Numer programu spawania

Numer/nazwa zadania

English

SnapShot - tworzy plk zawierajgcy
szczegotowe informacje na temat konfiguracii
urzadzenia oraz zarejestrowanych bledéw. Plik
ten mozna wystac do Lincoln Electric Support
w celu rozwigzania wszelkich mozliwych problemow,
ktore nie mogg by¢ tatwo rozwigzane przez uzytkownika.

Aby uzyska¢ SnapShot:

e Upewnij sie, ze pamie¢ USB jest podtgczona.

e Uzyskaj dostep do menu "Konfiguracja".

e Przejdz kolejno do "Menu serwisowe" — "SnapShot".

Rysunek 80

e Nacisnij prawe pokretto [3], aby rozpoczaé proces
tworzenia obrazu.

Snapshot. Prosze czekac ...

Plik: Snapshot in progress

Postep: 77%

Rysunek 81
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Spawanie procesem GMAW, FCAW-GS i FCAW-SS w trybie niesynergicznym

Tabela 20. Niesynergiczne pogramy spawalnicze GMAW i FCAW

Numer programu
Proces Gaz ® | Digi
Powertg_c | Digisteel / Speedtec® Flextec®
itosteel
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
ArMIX 7
FCAW-GS / 81
CO: 8
FCAW-SS - 6 6 80

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtaczonego zrédta spawalniczego.

W trybie niesynergicznym Predko$¢ podawania drutu i
napiecie spawania sg niezaleznymi parametrami i musza
by¢ ustawione przez uzytkownika.

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GMAW,

FCAW-GS lub FCAW-SS nalezy:

e Do podajnika podigczy¢é rekomendowane zZrédio
spawalnicze firmy Lincoln Electric.

o Umies¢ zestaw spawalniczy niedaleko miejsca pracy
tak, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na odpryski i

unika¢ ostrych zataman kabla uchwytu
spawalniczego.
o Okreslic polaryzacje dla stosowanego drutu

elektrodowego. Nalezy zapoznaé sie z danymi
technicznymi stosowanego drutu.

e Zamontowa¢ uchwyt spawalniczy procesu GMAW,
FCAW-GS lub FCAW-SS do gniazda Euro.

e Zamontowaé przewdd powrotny do gniazda
wyjsciowego zrddta spawalniczego.

e Za pomocg zacisku masowego podigczyé
spawalniczy przewéd masowy do materiatu
spawanego.

Zamontowac¢ odpowiedni drut elektrodowy.
Zamontowac¢ odpowiednie rolki napedowe.

o \Wprowadzi¢ recznie drut elektrodowy do prowadnicy
uchwytu spawalniczego.

o Jezeli proces spawalniczy tego wymaga (GMAW,
FCAW-GS), upewni¢ sie, ze gaz ostonowy jest
podfgczony.

Wigczy¢ zasilanie.

o Wprowadz drut elektrodowy do  uchwytu
spawalniczego.
& UWAGA
Podczas tadowania drutu elektrodowego, przewod

uchwytu spawalniczego powinien by¢ utozony mozliwie
prosto. Nalezy unika¢ zagie¢ przewodu spawalniczego.

& UWAGA
Nigdy nie stosowa¢ uszkodzonych przewodow
spawalniczych.
English
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e Sprawdzi¢ przeptyw gazu uzywajac przetgcznika test
gazu — proces GMAW i FCAW-GS.

e Zamkngc¢ plyte boczna.

e Zamkng¢ ostone szpuli drutu elektrodowego.
Wybraé¢ odpowiedni program. Tabela 20 programy do
spawania niesynergicznego.

Uwaga: Lista dostepnych programoéw spawalniczych

zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.

e Ustawic¢ parametry spawania.

e Urzadzenie jest gotowe do pracy.

& UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wytgcznie z
zamknietg ptytg boczng i zamknietg ostong szpuli.

& UWAGA
Nie zagina¢ i nie ciggnaé przewoddw spawalniczych na
ostrych krawedziach.

e Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

Dla programu 5, 6 i 7 mozna ustawié:
Predko$¢ podawania drutu
Napiecie wyjsciowe

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Czas upalania drutu

Spawanie punktowe

Predkos¢ dojazdowa drutu
2-TAKT/4-TAKT

Polaryzacja

Procedure startu

Krater

Parametry tuku:

e Pinch

English



Przelacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wytgczanie urzadzenia
jest bezposrednig reakcjg na wecisnigcie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust wuchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony. Aby zatrzyma¢ spawanie, ponownie
wcisngé spust uchwytu spawalniczego. Ulatwia
wykonywanie dtugich spoin.

Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania

punktowego.
" pacogd
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Pinch kontroluje charakterystyke tuku podczas spawania
zwarciowego. Zwiekszenie wartos¢ "pinch" powoduje
zwiekszanie twardosci fuku (wiecej rozpryskow), podczas
gdy jej zmniejszanie zapewnia bardziej migkki tuk (mniej
rozpryskow).

e Zakres regulacji: od -10 do +10.
o DomysInie Pinch jest wytaczony.

Rysunek 84
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Spawanie procesem GMAW i FCAW-GS w trybie synergicznym CV

Tabela 21. Przyktadowe programy synergiczne dla procesu GMAW i FCAW-GS dla POWERTEC®/ DIGISTEEL / CITOSTEEL

) Srednica drutu [mm]
Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stal CO2 11 13 15 19
Stal ArMIX 10 12 14 16 17 18
Nierdzewny ArMIX 25 26 27
Aluminium AISi Ar 30 32
Aluminium AlMg Ar 31 33
Z rdzeniem metalicznym | ArMIX 20 21 22 23
Proszkowy CO2 42
Proszkowy ArMIX 40 41
Si Braz Ar 35 36
Tabela 22. Przykltadowe programy synergiczne dla procesu GMAW i FCAW-GS dla SPEEDTEC®
. Srednica drutu [mm]
Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stal CO2 93 10 20 105
Stal ArMIX 94 11 21 156 25 107
Nierdzewny ArMIX 61 31 41
Aluminium AISi Ar 71 73
Aluminium AlMg Ar 75 77
Z rdzeniem metalicznym | ArMIX 81 83 85
Proszkowy ArMIX 91
Si Braz Ar 190 191
Tabela 23. Przyktadowe programy synergiczne dla procesu GMAW i FCAW-GS dla FLEXTEC®
. Srednica drutu [mm]
Materiat drutu Gaz
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Stal CO2 12 15 18 21 24
Stal ArMIX 11 14 17 20 23 26
Nierdzewny ArCO2 30 34 38 41
Aluminium AISi Ar/He/CO2 31 35 39
Aluminium AlMg Ar 48 50 52
Z rdzeniem metalicznym | Ar 54 56 58
Proszkowy ArMIX 70 72 74
Proszkowy CO2 83 85 87
Si Braz ArMIX 82 84 86
Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.
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W trybie synergicznym napiecie wyjSciowe nie jest
bezposrednio ustawiane przez spawacza. Optymalne
napiecie spawania jest dobierane przez oprogramowanie
urzgdzenia.

Warto$¢ optymalnego napiecia jest uzalezniona od
wprowadzonych danych (dane wejsciowe):
e Predkos¢ podawania drutu.

Jezeli zajdzie taka potrzeba, prawym pokrettem [3] mozna

regulowac napigcie spawania.

Gdy prawe pokretto [3] jest obracane warto$¢ parametru

w gérnym prawym rogu wyswietlacza wskazuje, ze

napiecie jest powyzej lub ponizej optymalnego napiecia

spawania, dobranego z tabeli synergiczne;j.

e Ustawienie napiecia

spawania ponizej 25 7V
warto$ci optymalnej _ o " f

o Ustawienie napiecia
spawania na wartos¢ 35 Ov
optymalng _ et +
e Ustawienie napiecia
spawania powyzej

Dodatkowo, w trybie synergii CV, mozna recznie ustawi¢
parametry:

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Czas upalania drutu

Predko$¢ dojazdowa drutu

Spawanie punktowe

Procedure startu

Krater

2-TAKT/4-TAKT

MECHAPULSE™

Parametry tuku:

e Pinch

wartosci optymalne;j

Przefacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wytgczanie urzadzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,

gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony. Aby zatrzyma¢ spawanie, ponownie
wcisngé spust uchwytu spawalniczego. Ulatwia

wykonywanie dtugich spoin.
Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania
punktowego.
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Pinch kontroluje charakterystyke tuku podczas spawania
zwarciowego. Zwiekszenie wartos¢ "pinch" powoduje
zwiekszanie twardosci tuku (wiecej rozpryskéw), podczas
gdy jej zmniejszanie zapewnia bardziej migkki tuk (mniej
rozpryskow).

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

o DomysInie Pinch jest wytaczony.

Rysunek 87
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Spawanie procesem High Penetration Speed (HPS) w trybie synergicznym CV

Tabela 24. Przyktadowe programy synergiczne dla procesu HPS

Srednica drutu [mm]

Materiat drutu Gaz

0.8

0.9 1.0 1.2 1.32 14 1.6

Stal ArMIX

17 127

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.

W trybie synergicznym napiecie wyjSciowe nie jest
bezposrednio ustawiane przez spawacza. Optymalne
napiecie spawania jest dobierane przez oprogramowanie
urzadzenia.

Warto$¢ optymalnego napiecia jest uzalezniona od
wprowadzonych danych (dane wejsciowe):

e Predkos¢ podawania drutu.

HPS to zmodyfikowany proces spawania zaprojektowany

przez Lincoln Electric, ktéry taczy =zalety trybow

natryskowego i tuku krétkiego.

Mniejsze napiecie spawania niz w klasycznym trybie tuku

natryskowego sprawia, ze energia spawania jest nizsza a

tuk jest bardziej skoncentrowany.

Zalety:

o Mozliwos¢ spawania na dtugim wylocie drutu.

e Skoncentrowany tuk zwiekszajgcy penetracje.

¢ Redukcje znieksztatcen materiatu spawanego (nizsze
napiecie = mniejsza energia wprowadzona do
spoiny).

o Zwiekszenie produktywnosci (wieksza predkosé
spawania i ograniczone wymogi przygotowania
materiatu do spawania).

Jezeli zajdzie taka potrzeba, prawym pokrettem [3] mozna
regulowac napigcie spawania.

Gdy prawe pokretto [3] jest obracane warto$¢ parametru
w gérnym prawym rogu wyswietlacza wskazuje, ze
napiecie jest powyzej lub ponizej optymalnego napiecia
spawania, dobranego z tabeli synergiczne;j.

e Ustawienie napiecia
spawania powyzej
wartosci optymalne;j

e Ustawienie napiecia
spawania na wartos¢
optymalng

e Ustawienie napiecia
spawania ponizej
wartosci optymalne;j
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Dodatkowo, w trybie HPS, mozna recznie ustawié¢
parametry:

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Czas upalania drutu

Spawanie punktowe

Predkos¢ dojazdowa drutu

Procedura startu

Krater

2-TAKT/4-TAKT

MECHAPULSE™

Parametry tuku:

e Pinch

Przelacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzadzenia
jest bezposrednig reakcjg na wecisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,

gdy spust wuchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony. Aby zatrzyma¢ spawanie, ponownie
wcisngé spust uchwytu spawalniczego. Ulatwia

wykonywanie dtugich spoin.
Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania
punktowego.
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Pinch kontroluje charakterystyke tuku podczas spawania
zwarciowego. Zwiekszenie wartos¢ "pinch" powoduje
zwiekszanie twardosci tuku (wiecej rozpryskéw), podczas
gdy jej zmniejszanie zapewnia bardziej migkki tuk (mniej
rozpryskow).

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

o DomyséInie Pinch jest wytaczony.

Rysunek 90
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Spawanie procesem Speed Short Arc (SSA) w trybie synergicznym CV

Tabela 25. Przykltadowe programy synergiczne dla procesu SSA dla SPEEDTEC®

. Srednica drutu [mm]
Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stalowy ArMIX 97 15 24
Nierdzewny ArMIX 65 35 45

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.

W trybie synergicznym napiecie wyjsciowe nie jest
bezposrednio ustawiane przez spawacza. Optymalne
napiecie spawania jest dobierane przez
oprogramowanie urzgdzenia.

Warto$¢ optymalnego napiecia jest uzalezniona od
wprowadzonych danych (dane wejsciowe):
e Predkos¢ podawania drutu.

Speed Short Arc (SSA) zapewnia wiekszg
wszechstronno§¢ w spawaniu stali weglowych i
nierdzewnych. Dzigki szybkiej kontroli tuku, zwiekszajac
predkos$¢ podawania drutu, standardowy tuk zwarciowy
przechodzi w naturalny sposob w tryb SSA, wydtuzajgc
zakres fuku zwarciowego do wyzszych pradow i
jednoczesnie zapobiegajgc trybowi globularnemu, ktory
charakteryzuje sie duzg iloscig odpryskow oraz wyzszg
energig niz tuk zwarciowy krotki.

Zalety:

e Redukcja znieksztatcen materialtu spawanego
(mniejsza energia wprowadzona do spoiny).

o Wiekszy  zakres predkosci podawania z
zachowaniem fuku zwarciowego.

e Zmniejszenie ilos¢ rozpryskdw w porownaniu do
standardowego trybu CV.

e Redukcja oparéw w poréwnaniu ze standardowymi
trybem CV (do 25% mniej).

Jezeli zajdzie taka potrzeba, prawym pokrettem [3]
mozna regulowac¢ napigcie spawania.

Gdy prawe pokretto [3] jest obracane warto$¢ parametru
w goérnym prawym rogu wyswietlacza wskazuje, ze
napiecie jest powyzej lub ponizej optymalnego napiecia
spawania, dobranego z tabeli synergiczne;.

e Ustawienie napiecia
spawania ponizej
wartosci optymalne;j

e Ustawienie napigcia
spawania na wartosc
optymalng

e Ustawienie napigcia
spawania  powyzej
wartosci optymalnej
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Dodatkowo, w trybie SSA, mozna recznie ustawi¢
parametry:

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Czas upalania drutu

Spawanie punktowe

Predko$¢ dojazdowa drutu

Procedura startu

Krater

2-TAKT/4-TAKT

MECHAPULSE™

Parametry tuku:

e Pinch

Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposob pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzadzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony. Aby =zatrzymaé spawanie, ponownie
wcisngé spust uchwytu spawalniczego. Utatwia
wykonywanie dtugich spoin.

Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania

punktowe
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Pinch kontroluje charakterystyke tuku podczas
spawania zwarciowego. Zwiekszenie warto$¢ "pinch"
powoduje  zwigkszanie twardosci tuku  (wiecej
rozpryskéw), podczas gdy jej zmniejszanie zapewnia
bardziej miekki tuk (mniej rozpryskow).

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

o Domyslinie Pinch jest wytagczony.

Rysunek 93
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Spawanie procesem GMAW-P w trybie synergicznym

Tabela 26. Przyktadowe programy do procesu GMAW-P dla SPEEDTEC®

) Srednica drutu [mm]
Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stalowy ArMIX 95 12 22 157 26 108
Nierdzewny ArMIX 66 36 46 56
Z rdzeniem metalicznym ArMIX 84
Aluminium AISi Ar 72 74
Aluminium AlMg Ar 152 76 78
Proszkowy ArMIX 92
Tabela 27. Przyktadowe programy do procesu GMAW-P dla FLEXTEC®
. Srednica drutu [mm)]
Materiat drutu Gaz
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Stalowy ArMIX 16 19 22 25 27
Nierdzewny ArMIX 36 40 42
Aluminium AISi Ar 49 51 53
Aluminium AlMg Ar 55 57 59
Z rdzeniem metalicznym | ArMIX 71 73 75

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtaczonego zrédta spawalniczego.

Synergiczny proces GMAW-P jest idealnym procesem do
spawania w nietypowych pozycjach uzyskujgc przy tym
mato odpryskéw. Podczas spawania pulsem, prad
spawania w sposob ciggly przetgcza sie z niskiego
poziomu na wysoki i z powrotem. Kazdy puls dostarcza
matg krople roztopionego metalu z drutu do jeziorka.

Predko$¢ podawania drutu jest gtdwnym parametrem
nastawnym. Podczas zmiany predkosci podawania drutu,
zrodto spawalnicze dobiera parametry spawania tak, aby
zachowac¢ dobrg charakterystyke spawania.

Drugim parametrem nastawnym jest warto$¢ dostrojenia
("Trim"). — warto$¢ parametru w gérnym prawym rogu
wyswietlacza. "Trim" kontroluje catkowitg dtugos$é tuku w
zakresie od 0.50 do 1.50. Wartos¢ 1.00 jest nastawg
nominalna.

Wzrost wartosci parametru "Trim" powoduje wydtuzenie
tuku, podczas gdy zmniejszenie parametru "Trim" wptywa
na skrécenie diugosci tuku.

0.50 " 1.00
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1.50

Podczas regulacji dtugosci tuku, zrédto spawalnicze
automatycznie przelicza napiecie, prad i czas trwania
kazdego pulsu dla osiggniecia najlepszego rezultatu.

English
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Dodatkowo mozna recznie ustawi¢ parametry:
Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Czas upalania drutu

Spawanie punktowe

Predkos¢ dojazdowa drutu

Procedura startu

Krater

2-TAKT/4-TAKT

MECHAPULSE™

Parametry tuku:

e UltimArc™

Przelacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzgdzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,

gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony. Aby zatrzyma¢ spawanie, ponownie
wcisngé spust uchwytu spawalniczego. Utatwia

wykonywanie dtugich spoin.
Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania
punktowego.
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UltimArc™ — dla programoéw pulsacyjnych ustawia
szerokos$c tuku. W rezultacie wzrostu wartosci UltimArc™
powstaje wezszy, sztywny fuk uzywany do spawania
blach z duzg predkoscig.

e Zakres regulacji UltimArc™: od -10 do +10

o Domyslnie UltimArc™ jest wytaczony (OFF).

Rysunek 97
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1. Regulator UltimArc™ w potozeniu "-10.0": Niska
czestotliwosé, tuk szeroki.

2. Regulator UltimArc™ w potozeniu OFF (wytgczony):
Srednia czestotliwo$é i $rednia szerokosé tuku.

3. Regulator UltimArc™ w potozeniu "+10.0": Wysoka
czestotliwos¢, tuk skupiony.
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Spawanie procesem Soft Silence Pulse (SSP™) w trybie synergicznym

Tabela 28. Przyktadowe programy do spawania pulsem dla SPEEDTEC®.

) Srednica drutu [mm]
Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stalowy ArMIX 13 23
Nierdzewny ArMIX 39 49

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtaczonego zrédta spawalniczego.

SSP™ jest modyfikowanym procesem pulsowym
charakteryzujgcym sie bardzo miekkim i cichym tukiem.
Jest to proces dedykowany do spawania materiatéw ze
stali nierdzewnej, dajgcy znacznie lepsze zwilzenie
krawedzi spoiny niz standardowy puls.

Miekki charakter tuku, cichszy od standardowego procesu
pulsowego sprawia, ze spawanie jest przyjemniejsze i
mniej meczgce. Ponadto stabilnos¢, jakg daje ten
transfer, pozwala na spawanie we wszystkich pozycjach.

Podczas spawania pulsem, prgd spawania w sposob
ciagly przetgcza sie z niskiego poziomu na wysoki i z
powrotem. Kazdy puls dostarcza matg krople
roztopionego metalu z drutu do jeziorka.

Predko$¢ podawania drutu jest gtdwnym parametrem
nastawnym. Podczas zmiany predkosci podawania drutu,
zrodto spawalnicze dobiera parametry spawania tak, aby
zachowac dobrg charakterystyke spawania.
Predkos¢ podawania drutu steruje szybkoscig opadania
kropli oraz cieptem dostarczanym do spoiny.

Drugim parametrem nastawnym jest wartos¢ dostrojenia
("Trim"). — warto$¢ parametru w dolnym prawym rogu
wyswietlacza. "Trim" kontroluje catkowitg diugos¢ tuku.
"Trim" reguluje dtugos¢ tuku w zakresie od 0.50 do 1.50.
Wartosc¢ 1.00 jest nastawg nominalna.

Wzrost wartosci parametru "Trim" powoduje wydtuzenie
tuku, podczas gdy zmniejszenie parametru "Trim" wptywa
na skrocenie dtugosci tuku.

0.50 1.00 1.50
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Podczas regulacji dtugosci tuku, zrodto spawalnicze
automatycznie przelicza napiecie, prad i czas trwania
kazdego pulsu dla osiggniecia najlepszego rezultatu.
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Dodatkowo mozna recznie ustawi¢ parametry:
Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Czas upalania drutu

Spawanie punktowe

Predko$¢ dojazdowa drutu

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Procedura startu

Krater

2-TAKT/4-TAKT

MECHAPULSE™

Parametry tuku:

o Czestotliwos¢

Przelacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wytgczanie urzadzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie

ponownie

Utatwia

zwolniony. Aby zatrzyma¢ spawanie,
wcisngé spust uchwytu spawalniczego.
wykonywanie dtugich spoin.
Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania
punktowego.
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Czestotliwos¢é — dla programoéw pulsacyjnych ustawia
szerokos$c¢ tuku. W rezultacie wzrostu wartosci powstaje
skoncentrowany tuk uzywany do spawania blach z duzg
predkoscia.

e Zakres regulacji: od -10 do +10
o Ustawienie fabryczne : wytaczon

Rysunek 102
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1. Regulator "Czestotliwo$¢" w potozeniu "-10,0:
"Niska czestotliwosé¢, tuk szeroki.

2. Regulator "Czestotliwos¢" w potozeniu OFF (Wyt):
Srednia czestotliwo$é i $rednia szeroko$é tuku.

3. Regulator "Czestotliwos¢" w potozeniu "+10.0™
Wysoka czestotliwos¢, tuk skupiony.

English

37

English



Funkcja MECHAPULSE™

Muwaca
Funkcja dostepna w wybranych Zrédtach spawalniczych.

MECHAPULSE™ zapewnia wysokiej jakosci tuskowaty
wyglad spoiny. Efekt ten uzyskuje sie poprzez potgczenie
dwoch punktéw pracy, dwoch roznych predkosci
podawania drutu, zwigzanych z rézng mocg tuku. Funkcja
ta w szczegdlnosci jest zalecana do spawania aluminium i
cienkich materiatdw. Rdézne poziomy mocy powodujg
wprowadzenie mniejszej energii do materiatu spawanego
a w konsekwencji mniejsze odksztatcenia.

Funkcja ta jest dostepna dla wszystkich programoéw
synergicznych.

Funkcja MECHAPULSE™ jest dostepna z poziomu
ustawien uzytkownika — patrz podrozdziat "Ustawienia
uzytkownika".

Dla funkcji MECHAPULSE™ mozna ustawi¢ parametry:
e Czestotliwos¢

o Offset

e TUNEH1

e TUNE2

Czestotliwos¢ — decyduje o gestosci tuski
“_I'l ml spoiny.
. Zakres regulacji od -2 do +2.

. Wartos¢ domysina: 0.

MECHAPULSE

Rysunek 104

MECHAPULSE

Rysunek 105

English

MECHAPULSE

Rysunek 106

Offset — decyduje o szerokosci tuski spoiny.
. Zakres regulacji od -2 do +2.
. Wartos¢ domysina: 0.

MECHAPULSE
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MECHAPULSE
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MECHAPULSE
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TUNE w procesach pulsowych — podczas
regulacji TUNE1 i TUNE2 zmieniana jest
wysokos$¢ tuku.

. Zakres regulacji dla procesu
impulsowego: od 0.50 do 1.50 wartosci

. Wartos¢ domysina: 1.00.

N

e Ustawienie napiecia
spawania ponizej
wartosci optymalnej

o Ustawienie napiecia
spawania na wartos¢
optymalng

e Ustawienie napiecia
spawania powyzej
wartosci optymalnej

English
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TUNE w procesach zwarciowych (CV) reguluje
poziomy napie¢ dla punktéw pracy wyzszego
TUNE1 i nizszego TUNEZ2.

. Zakres regulacji dla procesu
zwarciowego (CV): -50% do +50% wartosci
nominalne;j.

. Warto$¢ domysina: warto$¢ nominalna.
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Spawanie procesem SMAW (MMA)

Tabela 29. Programy spawalnicze SMAW

Numer programu

Proces Powertec® ‘ Speedtec® ‘

Flextec® Digisteel Citosteel

SMAW

1

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtgczonego Zrédfa spawalniczego.

Do rozpoczecia procesu spawania metodg SMAW

nalezy:

e Do podajnika podtaczy¢ kompatybilne Zrddto
spawalnicze firmy Lincoln Electric.

o Okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy
zapozna¢ sie z danymi technicznymi stosowanej
elektrody.

o Nastepnie, w zaleznosci od polaryzacji stosowanej
elektrody, potaczy¢ kable spawalnicze do gniazd
wyjsciowych i zablokowac je. Patrz Tabela 30.

Tabela 30.
Gniazdo wyjsciowe
Uchwyt spawalniczy [4] =
. do SMAW —
= . Zrédto I
<| o Przewdd pragdowy spawalnicze
=S| a A
e . Zrodto
ﬁ Przewdd masowy : —
N spawalnicze
(14
j Uchwyt spawalniczy [4] ?:
o= > —
ol - , Zrédto
8 Przewdd pragdowy spawalnicze | =
. Zrédto
Przewdd masowy ;
spawalnicze
e Za pomocg zacisku masowego podigczyé
spawalniczy przewéd masowy do materiatu
spawanego.

e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode w uchwycie
spawalniczym.
Wiaczy¢ zasilanie.
Ustawi¢ program do spawania procesem SMAW.
Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych
zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.
Ustawi¢ parametry spawania.
Urzadzenie jest gotowe do pracy.

o Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

English

Dla Programu 1 mozna ustawic:
e Prad spawania
e Wigcz "ON"/wylgcz "OFF" napiecie wyjsciowe
o Parametry tuku:
e ARC FORCE
e HOT START

Arc Force zwieksza chwilowo prad spawania, zapobiega
przyklejeniu elektrody i utatwia prowadzenie procesu
spawalniczego.

Im nizsza warto$¢ tym prad zwarcia jest mniejszy a tuk
jest miekszy. Im wartos¢ jest wyzsza, prad zwarcia jest
wiekszy, tuk jest stabilniejszy i wystepuje wiecej
odpryskow.

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

o Wartos¢ domysina: 0 (wytgczon

Rysunek 111

Hot Start to procentowa regulacja wzrostu nominalnej
wartosci prgdu podczas zajarzania elektrody, powoduje
chwilowy wzrost pradu wyjsciowego i utatwia zapton
elektrody.

e Zakres regulacji: od 0 (OFF) do +10.

o Wartos¢ domysina +5.

Rysunek 112
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Spawanie procesem GTAW /| GTAW-P

Zajarzenie tuku jest mozliwe tylko metoda lift TIG.

Tabela 31. Programy spawalnicze

Numer programu
Proces Powertec® | Speedtec® | Flextec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | -

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych
zalezy od podtaczonego zrédta spawalniczego.

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GTAW nalezy:

e Do podajnika podtgczyé zrodio spawalnicze firmy
Lincoln Electric uzywajgce do komunikacji protokotu
CAN.

o Podigczy¢ uchwyt spawalniczy GTAW do gniazda
Euro.

Uwaga: Aby podigczy¢ uchwyt TIG nalezy zakupié¢

adapter TIG-Euro.

e Zamontowa¢ przewod powrotny do gniazda
wyjsciowego zrodta spawalniczego.

e Za pomoca zacisku masowego podtgczy¢ spawalniczy
przewdd powrotny do materiatu spawanego.

e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode wolframowg w
uchwycie spawalniczym GTAW.

o Wigczyé zasilanie.
Ustawi¢ program do spawania procesem GTAW lub
GTAW-P.

Uwaga: Lista dostepnych programoéw spawalniczych

zalezy od podigczonego zrédita spawalniczego.

e Ustawi¢ parametry spawania.

e Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Uwaga: Aby zajarzy¢ tuk nalezy zetkngé elektrode

wolframowg ze spawanym materiatem, a nastepnie

odsung¢ elektrode o kilka milimetrow — zajarzanie

stykowe.

o Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

Dla programu 3 mozna ustawic:

e Prad spawania

o Wigcz "ON"/wytgcz "OFF" napiecie wyjsciowe.
Uwaga: Nie dziata w 4-takcie.

Czas wyptywu gazu po spawaniu

2-TAKT / 4-TAKT

Procedura startu (tylko dla 4-TAKT)

Krater

Parametry tuku:

e HOT START

Dla programu 8 mozna ustawic;

e Prad spawania

o Wigcz "ON"/wytgcz "OFF" napiecie wyjsciowe.
Uwaga: Nie dziata w 4-takcie.
Czas wyptywu gazu po spawaniu
2-TAKT / 4-TAKT

Procedura startu (tylko dla 4-TAKT)
Krater

Parametry tuku:

e Okres pulsu

e Prad bazy

English

A uwaca
Dostepnos¢  parametrow zalezy od wybranego
programu/procesu spawalniczego oraz od Zzrodta
spawalniczego.

Przefacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wytgczanie urzadzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony. Aby zatrzyma¢ spawanie, ponownie
wcisngé spust uchwytu spawalniczego. Ulatwia
wykonywanie dtugich spoin.

Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania

punktowego.

2/4 Takt

EMJE fate it It

2/4 Takt

it i

AR = :
SOl M UT &Ry e N\ S\ (D5 )
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Hot Start to procentowa regulacja wzrostu nominalnej
wartosci prgdu podczas zajarzania elektrody, powoduje
chwilowy wzrost pragdu wyjsciowego i utatwia zapton
elektrody.

e Zakres regulacji od 0 (OFF) do +10.

o Wartos¢ domysina +5.

Rysunek 115

Okres pulsu wptywa na szeroko$¢ tuku oraz na ilosé
ciepta wprowadzanego do spoiny. Nizsza wartosé
parametru wptywa na:

Poprawienie wtopienia i polepszenie mikrostruktury spoiny.
o Wezszy i stabilniejszy tuk.

e Zmniejszenie ilosci wprowadzanego ciepta do spoiny.
o Redukcje odksztatcen.

o Zwieksza predkos$é spawania.

Uwaga: Zakres regulacji zalezy od zrédta spawalniczego.

Rysunek 116

Prad bazy to procentowa regulacja nominalnej wartosci
pradu. Reguluje catkowitg ilos¢ ciepta wprowadzang do
spoiny. Zmiana prgdu bazy wptywa na zmiang ksztattu
grani.

Rysunek 117
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Ziobienie (CAG)

Tabela 32. Program spawalniczy ztobienia

Numer programu
Proces Powertec® Speedtec® Flextec® Digisteel Citosteel
Ziobienie 9

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtgczonego Zrédfa spawalniczego.

Dla programu 9 mozna ustawic:
e Prad Zlobienia

o Wiacz "ON"/wylgcz "OFF" napiecie wyjsciowe.

Rysunek 118
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Komunikat btedu

Tabela 33 Elementy interfejsu

DESCRIPTION:
Thermal Overload

Rysunek 119

Opis interfejsu

12. Kod btedu
13. Opis btedu.

Ponizsza lista przedstawia przyktadowe kody btedow, ktére moga sie pojawi¢. Aby uzyskaé petng liste kodéw, skontaktuj sie

z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln Electric.

Tabela 34 Przyktadowe kody btedéw

Kod btedu Przejaw btedu Przyczyna

Zalecany sposo6b postepowania

6 Zrédio nie jest | Brak potagczenia pomiedzy
podtgczone interfejsem uzytkownika a
zrédtem.

Sprawdzi¢ potaczenie pomigdzy zrodtem
a interfejsem uzytkownika

18 Bfad konfiguracji Zrédio pradu nie bylo w stanie
skonfigurowaé poprawnie
podtgczonych do niego urzgdzen.
Problem moze by¢ spowodowany
typem podigczonego urzgdzenia
lub wymagane urzadzenie nie jest
podtgczone.

Skorzystaj z Instrukcji Obstugi, aby
dowiedzie¢ sie na temat poprawnej
konfiguracji urzadzen.

Sprawdz czy wszystkie podtgczone
urzadzenia sg poprawnie zasilone.

Uzyj parametru P.95 aby ustawi¢
wiasciwy tryb pracy interfejsu
uzytkownika.

36 Przecigzenie termiczne | Urzgdzenie ulegto przegrzaniu
spowoduje wytgczenie
sie maszyny.

Sprawdzi¢ czy nie jest przekroczony cykl
pracy urzadzenia.

W celu okreslenia wtasciwego przeptywu
powietrza wokot i przez zestaw
spawalniczy, sprawdzié potozenie
urzgdzenia.

Sprawdzi¢ czy urzgdzenie  jest
utrzymywane w czystosci, czy
nagromadzony kurz i brud jest usuniety z
otworéw wentylacyjnych.

Interfejs uzytkownika wyswietli informacje
wowczas gdy maszyna schiodzi sie do
bezpiecznego poziomu

. 0036

Deseriplion

Thermal Trip

Prieas et button to exit

W celu kontynuacji spawania nacisnij
lewe pokretto lub rozpocznij spawanie za
pomocg przycisku na uchwycie.
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81 Przecigzenie  silnika, | Silnik zespotu podajacego jest Usung¢ zagiecia przewodu
dtugi czas przecigzony. Sprawdzi¢ czy drut spawalniczego
elektrodowy swobodnie Sprawdzi¢ czy hamulec nie jest za mocno
przechodzi przez przewdd i dokrecony.
uchwyt spawalniczy. Sprawdzié dobér drutu elektrodowego do
procesu spawania.
Sprawdzi¢ jakos¢ zastosowanego drutu
elektrodowego
Sprawdzi¢ prawidlowe zatozenie rolek
napedowych.
Zrestartuj urzadzenie i odczekaj, az silnik
ochtodzi sie (okoto 1 minuty).
92 Brak przeptywu | Po 3 sekundach spawania nie ma Upewnij sie, ze w chiodnicy jest
chtodziwa przeptywu w chtodziwa. wystarczajgca ilos¢ chtodziwa oraz czy

odpowiednie zasilanie jest dostarczone
do chtodnicy.

Upewnij sie, ze pompa pracuje. Pompa
powinna sie uruchomié¢ po nacisnieciu
spustu uchwytu spawalniczego

& UWAGA

Jezeli z jakiegos powodu nie jestes w stanie wykonac¢ zalecanych czynnos$ci postepowania w przypadku wystgpienia btedu

skontaktuj sie z najblizszym, autoryzowanym serwisem firmy Lincoln Electric.
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