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Wprowadzenie

Interfejs Uzytkownika U22 stuzy do komunikacji miedzy Interfejs ten pracuje z urzgdzeniami:
urzagdzeniem a uzytkownikiem. U22 to standardowy panel e Seria POWERTEC®

sterowania z szybkim i tatwym dostepem do najczesciej Seria SPEEDTEC®

uzywanych parametréw spawania. Dwa pokretta i dwa Seria DIGISTEEL

przyciski umozliwiajg prosty i szybki wybor procesu oraz Seria CITOSTEEL

parametrow. Panel zawiera jasne wyswietlacze LED,
ktére pokazuje napiecie i pragd spawania podczas procesu
spawania lub wartosci parametréw podczas konfiguraciji.

Seria Flextec®
Podajniki drutu.

U22 mozliwe konfiguracje

Rysunek 1
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Przewodnik oznaczen U22

Tabela 1. Zastosowane symbole dla U22 — zaleza od produktu i marki urzagdzenia
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Interfejs U22

Opis interfejsu

1. Lewy wysSwietlacz: Pokazuje predkos¢ podawania
drutu lub warto$¢ pragdu spawania. Podczas spawania
pokazuje aktualng wartos¢ pradu.

2. Wskaznik stanu urzgdzenia: Dwukolorowa kontrolka
sygnalizuje btedy systemowe. Podczas poprawnej
pracy kontrolka Swieci cigglym S$wiattem zielonym.
Stany pracy opisane sg w Tabeli 1.

Uwaga: Po pierwszym uruchomieniu urzadzenia
wskaznik stanu urzagdzenia swieci przerywanym swiattem
zielonym. Ten stan moze trwaé do 60 sekund. To
normalny stan, w ktérym nastepuje inicjalizacja systemu.

Tabela 2.
Znaczenie
Tryb sygnalizaciji Tylko dla urzadzen, ktére
LED wykorzystuja do komunikacji
protokot CAN
Ciagte, zielone |Poprawny tryb pracy. Zrédto pradu
Swiatto komunikuje sie z urzgdzeniem
peryferyjnym.
Migajace, zielone |Pojawia sie  podczas  resetu
Swiatto urzadzenia i oznacza, ze zrodto

pradu identyfikuje dodatkowe
urzadzenia podpiete do niego.
Sytuacja pojawia sie po raz pierwszy
po podigczeniu napiecia zasilania
lub gdy ustawienia systemowe
zostaty zmienione podczas
normalnej pracy.

Naprzemienne |Jezeli kontrolka $Swieci dowolng
Swiatto zielone i |kombinacjg koloréw zielonego i
czerwone czerwonego, to oznacza, ze wystgpit
btad w urzadzeniu.
Kazda cyfra kodu odpowiada liczbie
czerwonych btyskéw  kontrolki.
Poszczegdine liczby kodu
wyswietlane sg na czerwono z
diuzszg przerwg pomiedzy
zakodowanymi cyframi. Jezeli
wystgpito wiecej btedow, to ich kody
sg oddzielone zielonym S$wiattem.
Nalezy odczyta¢ kod btedu przed
wylgczeniem urzadzenia.

Aby usung¢ komunikat o btedzie
nalezy wytgczyé urzadzenie,
odczeka¢ kilka sekund i wigczyé
urzadzenie ponownie. Jesli sytuacja
sie powtdrzy, nalezy skontaktowaé
sie z najblizszym autoryzowanym
punktem serwisowym lub firmg
Lincoln  Electric i  przekazac
informacje o kodzie btedu.

Ciagte Swiatto  |Oznacza, brak komunikacji zrodta ze
czerwone wspotdziatajgcym urzadzeniem.

Polski

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Wskaznik zabezpieczenia termicznego: Sygnalizuje
stan przecigzenia urzgdzenia lub niewystarczajgce
jego chtodzenie.

Prawy wyswietlaczz W zaleznosci od zrodta
spawalniczego i programu spawania pokazuje wartos¢
napigecia w woltach lub warto$¢ dostrojenia (Trim).
Podczas spawania pokazuje aktualng wartosc
napiecia.

Wskaznik LED: Informuje o tym, ze warto$¢ na
prawym wyswietlaczu podawana jest w woltach oraz
podczas spawania mruga i pokazuje, ze na
wyswietlaczu jest zmierzone napiecie.

Wskaznik LED: Informuje o tym, ze na prawym
wyswietlaczu pokazywana jest warto$¢ dostrojenia
(Trim). Dostrojenie jest regulowane w zakresie od 0,50
do 1,50. Wartos¢ 1,00 jest nastawg nominalng.

Prawe pokretto: Do ustawiania warto$ci na prawym
wyswietlaczu.

Wskaznik LED: Menu szybkiego dostepu.

Prawy przycisk: Umozliwia wybieranie, zmiane i
ustawienie parametréw spawania. Szybki dostep.

Wskaznik LED: Wskaznik aktywnego menu ustawien i
konfiguraciji.

Lewy przycisk: Umozliwia:

e Sprawdzenie aktywnego numeru programu. W tym
celu nalezy raz nacisng¢ lewy przycisk.

e Zmiang procesu spawania.

Wskazniki programéw spawalniczych (zmiennych): Do
pamieci uzytkownika mogg by¢ =zapisane cztery
programy spawalnicze. Swiecaca dioda LED wskazuje
na aktywny program spawalniczy.

Wskazniki programéw spawalniczych (niezmiennych):
Swiecgca dioda LED wskazuje na aktywny program
spawalniczy. Patrz tabela 3.

Lewe pokretto: Do ustawiania wartosci na lewym
wyswietlaczu.

Wskaznik LED: Informuje o tym, ze warto$¢ na lewym
wyswietlaczu wyswietlana jest w amperach oraz
podczas spawania mruga i pokazuje, ze na
wys$wietlaczu jest zmierzone natezenie pradu.

Wskaznik LED: Informuje o tym, ze na lewym

wyswietlaczu wyswietlana jest predkos¢ podawania
drutu.

Polski



Zmiana programu lub procesu spawania
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Rysunek 2. Konfiguracja graficzna zalezy od produktu i marki.
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Tabela 3. Numery niezmiennych programdéw spawalniczych

Numer programu
Proces Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec®
CITOSTEEL
GMAW (niesynergiczne) 2 5 10
FCAW-GS 7 7 81

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podigczonego zrodita spawalniczego. Jezeli zrodto

spawalnicze nie obstuguje ktéregos$ z niezmiennych programoéw, dioda wskazujgca na ten program nie zaswieci sie.

Polski




Mozliwie jest szybkie przywotanie jednego z siedmiu lub

osmiu programow spawalniczych. Trzy Ilub cztery

programy sg przypisane na state i nie mozna ich zmieni¢

— tabela 3. Cztery programy moga by¢é zmienione i

przypisane do jednej z czterech pamieci uzytkownika.

Domysinie pamieci uzytkownika przechowujg pierwszy

dostepny program spawalniczy. Aby uzy¢é programu

spawania innego niz program wpisany na state do

pamieci, nalezy program spawalniczy najpierw zapisa¢ w

pamieci uzytkownika.

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych

zalezy od podigczonego zrédta spawalniczego.

Aby zmienié proces spawalnia / program, nalezy:

o Wcisng¢ lewy przycisk [11]. Na lewym wyswietlaczu
[1] pojawia sie napis "Pr", a na prawym [4] numer
aktualnego programu.

e Ponownie wcisng¢ lewy przycisk [11], wskaznik
aktywnego programu spawalniczego (12 lub 13)
przejdzie do nastepnego programu zgodnie z
sekwencjg pokazang na rysunku 2.

e Naciskac lewy przycisk [11] do momentu, az wskaznik
diodowy (12 Ilub 13) bedzie wskazywaé zgdany
program.

Uwaga: Po ponownym uruchomieniu urzadzenie pamieta

ostatnio ustawiony program spawalniczy wraz z jego

nastawami.

Pamie¢ uzytkownika
1) e
2)m
e 3O DO
D D@ 2O

Rysunek 3. Konfiguracja graficzna zalezy od produktu
i marki.
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W pamieci uzytkownika moga by¢ zapisane cztery
programy spawalnicze.

Ustawienia domys$ine: w pamieciach uzytkownika
przechowywane sg pierwsze dostepne programy
spawalnicze.

Uwaga!: W pamieci uzytkownika zapisywany jest
wytgcznie numer programu spawalniczego. Nie sg
zapisywane parametry spawalnicze.

Aby przypisa¢ program spawalniczy do pamieci

uzytkownika, nalezy:

o Wybra¢ lewym przyciskiem [11] numer pamieci
uzytkownika (1, 2, 3, lub 4) — wskaznik [12] zaswieci
sie przy wybranym numerze pamigci.

e Przycisng¢ i przytrzymac lewy przycisk [11] az dioda
wskaznika programoéw spawalniczych zmiennych [12]
zacznie migac.

Prawym pokrettem [7] wybra¢ program.

W celu zapisania programu wcisng¢ i przytrzymaé
lewy przycisk [11] az dioda przestanie migac.

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

Polski

Menu szybkiego dostepu

Menu szybkiego dostepu obejmuje:

e Parametry tuku

e Ustawienie trybu pracy uchwytu spawalniczego (2-
takt / 4-takt)
Predkos¢ dojazdowa drutu

e Czas upalania drutu

Menu szybkiego dostepu umozliwia dostep do
parametrow {uku oraz parametréw rozpoczecia i
zakonczenia procesu zgodnie z Tabelg 4 i 5.

Aby wejs¢ do Menu (podstawowego) nalezy:

o Naciskac prawy przycisk [9] do momentu, az wskaznik
diodowy [8] zaswieci sie przy pozgdanym parametrze.
Prawym pokrettem [7] ustawi¢ warto$¢ parametru.
Ustawiona warto$¢ jest automatycznie zapisywana.

o Warto$¢ parametru jest wyswietlana na prawym
wyswietlaczu [4].

o Nacisng¢ prawy przycisk [9], aby przej$¢ do kolejnego
parametru.

o Nacisnag¢ lewy przycisk [11], aby wyjs¢.

M UWAGA
Nie mozna wej$¢ do menu w czasie spawania lub gdy
wskaznik stanu urzadzenia [2] sygnalizuje btad (dioda
LED nie $wieci ciggtym zielonym $wiattem).

Dostepnos¢ poszczegdlnych parametrow w menu

ustawien i konfiguracji zalezy od wybranego procesu
spawalniczego.

Polski



Rysunek 4. Menu szybkiego dostepu - Konfiguracja graficzna zalezy od produktu i marki.
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Tabela 4 Parametry tuku

Parametr

Definicja

Pinch - Kkontroluje charakterystyke tuku podczas spawania
zwarciowego. Zwiekszenie wartosci "Pinch" powoduje zwiekszanie
twardosci tuku (wiecej rozpryskow), podczas gdy jej zmniejszanie
zapewnia bardziej miekki tuk (mniej rozpryskow).

e Zakres regulacji: od -10.0 do +10.0.

o Warto$¢ domysina: 0.

Czestotliwos¢ - wptywa na szerokos¢ tuku oraz na ilos¢ ciepta
wprowadzanego do spoiny.

o Warto$¢ domysina: 0.

Uwaga: Zakres regulacji zalezy od zrodta spawalniczego.

Prad bazy - to procentowa regulacja nominalnej wartodci pradu.
Reguluje catkowitg ilos¢ ciepta wprowadzang do spoiny. Zmiana
pradu bazy wptywa na zmiane ksztattu grani.

Uwaga: Zakres regulacji zalezy od zZrédfa spawalniczego.

UltimArc™ — dla programoéw pulsacyjnych ustawia szerokos$¢ tuku.
W rezultacie wzrostu wartosci UltimArc™ powstaje wezszy, sztywny
tuk uzywany do spawania blach z duzg predkoscig.

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

e Warto$¢ domysina: 0.

ARC FORCE (dynamika tuku) - zwieksza chwilowo prad spawania,
zapobiega przyklejeniu elektrody i utatwia prowadzenie procesu
spawalniczego.

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

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

o Warto$¢ domysina: 0.

HOT START - regulacja wzrostu nominalnej wartosci pradu podczas
zajarzania elektrody, powoduje chwilowy wzrost pradu wyjsciowego
i utatwia zapton elektrody.

e Zakres regulacji: od 0 do +10.0.

o Wartos¢ domysina: +5.

Okres Pulsu - wpltywa na szerokos$¢ tuku oraz na ilos¢ ciepta
wprowadzanego do spoiny. Nizsza warto$¢ parametru wptywa na:

e Poprawienie wtopienia i polepszenie mikrostruktury spoiny.

o Wezszy i stabilniejszy tuk.

e Zmniejszenie iloSci wprowadzanego ciepta do spoiny.

¢ Redukcje odksztatcen.

e Zwiekszenie predkosci spawania.

Uwaga: Zakres regulacji zalezy od zrodta spawalniczego.

Polski
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Tabela 5 Parametry rozpoczecia i zakoczenia procesu

Parametr

Definicja

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

- zmienia sposoéb pracy przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W trybie 2-TAKT wigczanie/wytgczanie urzgdzenia jest
bezposrednig reakcja na wcisnigcie/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 nalezy ponownie wcisngé spust uchwytu
spawalniczego. Utatwia wykonywanie dtugich spoin.

e Domyslna wartosc¢: 2-TAKT.

Predkos¢ dojazdowa drutu - ustawia predko$¢ podawania drutu

od momentu nacisnigcia przycisku w uchwycie spawalniczym do

momentu zajarzenia tuku spawalniczego.

e Zakres regulacji: od 1,49 m/min (59 in/min) do 3,81 m/min (150
in/min).

e Domyslna wartos¢ dla proceséw niesynergicznych: OFF
(wytgczony).

e Domyslna warto$¢ 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).

e Domyslna wartos¢ dla  procesdw  niesynergicznych:
0,07 sekundy.

e Domyslna warto$¢ dla proceséw synergicznych: tryb AUTO.

Polski
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Menu ustawien i konfiguracji

Aby wejs¢ do menu ustawien i konfiguracji nalezy
jednoczeénie nacisna¢ lewy [11] i prawy [9] przycisk.

Tryb wyboru parametru — nazwa parametru na lewym
wyswietlaczu [1] miga.

Tryb edycji parametru — warto$¢ parametru na prawym
wyswietlaczu [4] miga.

A uwaca
Aby wyj$¢ z menu z zapisem zmian nalezy jednoczes$nie
nacisna¢ lewy [11] i prawy [9] przycisk.
Po 1 minucie braku aktywnosci nastgpi wyjscie z menu
bez zapisu.

Tabela 6. Elementy interfejsu i ich funkcje przy aktywnym menu ustawien i konfiguracji

Rysunek 5

Funkcje elementow interfejsu

1. Nazwa parametru.
4. Wartos¢ parametru.
7. Zmiana wartosci parametru.

9. Wejscie do edycji parametru.
Zatwierdzenie zmian wartosci
parametru.

10. Aktywne menu ustawien i konfiguraciji
urzadzenia.

11. Anulowanie / Wyjscie.
14. Wyb6r parametru.

POZIOM PODSTAWOWY

WANSOWANY

POZIOM

Rysunek 6

Polski

Uzytkownik ma do dyspozycji dwa poziomy menu:

e Poziom podstawowy — menu podstawowe zwigzane z
ustawieniami  parametréw  spawania.  Poziom
podstawowy obejmuje parametry opisane w tabeli 7.

e Poziom zaawansowany — menu konfiguracji
urzadzenia. Poziom zaawansowany obejmuje
parametry opisane w tabeli 8.

A uwaca
Dostepnos¢ poszczegdlnych parametréw w menu
ustawien i konfiguracji zalezy od wybranego programu
spawania /procesu spawalniczego.

Po ponownym witgczeniu urzgdzenie pamigta ostatnio
wybrany program spawalniczy wraz z jego parametrami.

Polski



Tabela 7. Ustawienia domysine menu podstawowego

Parametr

Definicja

Czas wyplywu gazu przed zajarzeniem luku — ten parametr
reguluje czas przeptywu gazu ostonowego po nacisnieci przycisku w
uchwycie przed rozpoczeciem podawania drutu.

e Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do 25 sekund.

e Domyslna warto$¢ dla procesdw niesynergicznych: 0,2 sekundy.
o Domyslna warto$¢ dla proceséw synergicznych: tryb AUTO.

Czas wyplywu gazu po wygaszeniu tuku — ten parametr reguluje
czas przeptywu gazu ostonowego po wygaszeniu tuku
spawalniczego.

e Zakres regulacji: od OFF (0 sekund) do 25 sekund.

o Domyslna wartos¢ dla proceséw niesynergicznych: 0,5 sekundy.
e Domyslna warto$¢ dla proceséw synergicznych: tryb AUTO.

Spawanie punktowe — reguluje czas, po ktérym spawanie jest
konczone, nawet jesli przycisk w uchwycie jest nadal wcisniety.

e Zakres regulacji: od OFF (0 sekund) do 25 sekund.

e Domyslna warto$¢: wytaczony.

Uwaga: Ta opcja nie dziata w 4-taktowym trybie wyzwalania
palnika.

Procedura startu — kontroluje predkos¢ posuwu drutu (lub warto$é
pragdu w amperach) i napiecie (lub dostrojenie - Trim) przez
okreslony czas na poczatku spawania. Podczas trwania rozruchu
urzgdzenie spawalnicze bedzie zwieksza¢ lub zmniejsza¢ te
parametry az do wartosci ustawionych dla procedury spawania.

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

e Domyslna wartos¢ dla procesdow niesynergicznych i

synergicznych: OFF.

Parametry startu:

e Czas startu

e Predkos¢ podawania drutu lub prad spawania.

¢ Napiecie lub wartos$¢ dostrojenia (Trim).

Uwaga: Parametry startu zalezg od procesu spawania.

Aby ustawi¢ parametry startu dla procesu niesynergicznego, nalezy:

e Wcisng¢ prawy przycisk [9].

¢ Na lewym wyswietlaczu [1] pokazany jest napis "SEC".

e Na prawym wys$wietlaczu [4] miga warto$¢ OFF.

e Prawym pokrettem [7] ustawi¢ czas startu — przekre¢ pokretto w
prawo.

e Zatwierdzi¢ ustawienie czasu startu prawym przyciskiem [9].

e Lewy wyswietlacz [1] pokazuje wartos¢ predkosci podawania
drutu lub prad spawania, a prawy [4] —hapiecie w woltach lub
wartos¢ dostrojenia Trim.

e Lewym pokrettem [14] ustawi¢ warto$¢ na lewym wysSwietlaczu
[1].

e Prawym pokrettem [7] ustawi¢ warto$¢ na prawym wyswietlaczu
[4].

e Zatwierdzi¢ ustawienia - przycisng¢ prawy przycisk [9].

W przypadku programoéw synergicznych parametry startu mogg by¢
ustawione przez uzytkownika lub przez oprogramowanie urzadzenia
(wartos¢ AUtO).

Aby ustawi¢ parametry startu w tryb AUtO:

o Wcisng¢ prawy przycisk [9].

¢ Na lewym wyswietlaczu [1] pokazany jest napis "SEC".

e Na prawym wys$wietlaczu [4] miga warto$¢ OFF.

e Prawym pokrettem [7] ustawi¢ czas startu — przekre¢ pokretto w
lewo.

Na lewym wyswietlaczu [4] miga wartos¢ AUtO.

e Zatwierdzi¢ ustawienia - przycisngé¢ prawy przycisk [9].
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Procedura krateru - kontroluje predko$¢ posuwu drutu (lub warto$é
pradu w amperach) i napiecie (lub dostrojenie - Trim) przez
okreslony czas na kohcu spawania po zwolnieniu przycisku w
uchwycie. Podczas trwania procedury kraterowej urzadzenie
spawalnicze bedzie zwieksza¢ lub zmniejsza¢ te parametry od
procedury spawania az do procedury kraterowej.

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

e Domyslna warto§¢ dla poceséw niesynergocznych i

synergicznych: OFF.

Parametry krateru:

e Czas krateru

e Predkos¢ podawania drutu lub prad spawania.

o Napiecie lub wartos¢ dostrojenia (Trim).

Uwaga: Parametry procedury krateru zalezg od procesu spawania.

Aby ustawi¢ parametry crateru dla procesu niesynergicznego,

nalezy:

e Wcisng¢ prawy przycisk [9].

¢ Na lewym wyswietlaczu [1] pokazany jest napis "SEC".

e Na prawym wyswietlaczu [4] miga wartos¢ OFF.

e Prawym pokrettem [7] ustawi¢ czas krateru — przekre¢ pokretto
W prawo.

e Zatwierdzi¢ ustawienie czasu krateru prawym przyciskiem [9].

o Lewy wyswietlacz [1] pokazuje wartos¢ predkosci podawania
drutu lub prad spawania, a prawy [4] —napiecie w woltach lub
wartos¢ dostrojenia Trim.

e Lewym pokrettem [14] ustawi¢ wartos¢ na lewym wyswietlaczu
(1]

e Prawym pokrettem [7] ustawi¢ wartos¢ na prawym wyswietlaczu
[4].

e Zatwierdzi¢ ustawienia - przycisnaé¢ prawy przycisk [9].

W  przypadku programéw synergicznych parametry procedury

krateru mogg by¢ ustawione przez uzytkownika Iub przez

oprogramowanie urzadzenia (wartos¢ AUtO).

Aby ustawi¢ parametry startu w tryb AUtO:

e Wcisng¢ prawy przycisk [9].

¢ Na lewym wyswietlaczu [1] pokazany jest napis "SEC".

e Na prawym wyswietlaczu [4] miga wartos¢ OFF.

e Prawym pokrettem [7] ustawi¢ czas krateru — przekre¢ pokretto
w lewo.

¢ Na lewym wyswietlaczu [4] miga wartosé AUtO.

e Zatwierdzi¢ ustawienia - przycisng¢ prawy przycisk [9].

Kompensacja spadku napiecia na przewodach spawalniczych —

eliminuje wptyw spadku napiecia na przewodach spawalniczych:

e "OFF" (ustawienie domysine) = Kompensacja spadku napiecia
jest wytgczona

e "ON" = Kompensacja spadku napiecia wigczona.
Uwaga: Kompensacja spadku napiecia jest mozliwa po
uprzednim wykonaniu procedury kalibracji.

o "CAL" = Procedura kalibraciji.

Szczegdly w podrozdziale Kompensacja spadku napiecia na

przewodach spawalniczych

Polaryzacja — Uzywany do konfiguracji pracy i sposobu pomiaru

napiecia na zaciskach wyjsciowych:

e "Positive" (ustawienie domysine) = Stosowane dla wiekszosci
procesow GMAW.

e "Negative" = Stosowane przede wszystkim do spawania
procesem GTAW i do spawania niektdrymi drutami Innershield.

Polski
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Chtodnica — opcja jest dostepna po podigczeniu chtodnicy.

Ten parametr umozliwia wybdr ponizszych wartosci:

¢ FILL — Rozpoczecie procedury napetniania chtodnicy.

e AUTO - Chtodnica pracuje w trybie automatycznym.

e On — Chiodnica wtgczona w tryb pracy ciagte;.

¢ Off — Chtodnica wytaczona.

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

Uwaga: Nie dotyczy urzgdzen Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Tryb Oszczedzania Energii — to funkcja zarzadzania energig, ktéra
umozliwia przetgczanie sprzetu spawalniczego w stan niskiego
poboru mocy i zmniejszenie zuzycia energii, gdy nie jest on
uzywany.

Uwaga: Nie dotyczy urzgdzen Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Wyswietlenie ustawien konfiguraciji:
e Tryb gotowosci
o Tryb wylgczania

Tryb gotowosci — ta opcja pozwala obnizy¢ zuzycie energii do
poziomu ponizej 50 W, gdy sprzet spawalniczy nie jest uzywany.
e Warto$¢ domysina: OFF.

Aby ustawi¢ czas wigczenia opcji Tryb gotowosci:

¢ Nacisngé¢ prawe pokretto [7], aby wejs¢ do menu gotowosci.

e Za pomocg prawego pokretta [7] ustawi¢ czas w zakresie od 10
do 300 minut lub wytgczy¢ te funkcje.

¢ Nacisnag¢ prawe pokretto [7], aby potwierdzi¢.

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

Tryb wylaczania — ta opcja pozwala zmniejszy¢ zuzycie energii do
poziomu ponizej 10 W, gdy sprzet spawalniczy nie jest uzywany.
e Wartos¢ domysina: OFF.

Aby ustawic czas wigczenia opcji Wytgczania:

¢ Nacisng¢ prawe pokretto [7], aby wej$¢ do menu Shutdown.

e Za pomocg prawego pokretta [7] ustawi¢ czas w zakresie od 10
do 300 minut lub wytgczy¢ te funkcje.

¢ Nacisng¢ prawe pokretto [7], aby potwierdzic.

Uwaga: System operacyjny wyswietli informacje o aktywac;ji trybu

wytgczenia. Odliczanie rozpoczyna sie 15 s przed wytgczeniem.

Uwaga: Gdy urzadzenie znajduje sie w trybie wylgczenia, nalezy je

wytgczyé i wigczyc¢, aby powrdci¢ do normalnej pracy.

Uwaga: W ftrybie gotowosci i wylgczenia wyswietlacze sg

wyfgczone.

Menu zaawansowane — menu konfiguracji urzadzenia.

Uwaga: Aby wej$¢ do zaawansowanego menu:

e W menu podstawowym wybra¢ menu zaawansowane (Adv).
e Potwierdzi¢ wybor prawym przyciskiem [9].
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Tabela 8. Ustawienia domysine menu zaawansowanego (menu konfiguracji urzagdzenia)

Parametr Definicja

Wyjscie z menu — umozliwia uzytkownikowi wyscie z menu.
Uwaga: Nie ma mozliwosci edytowania tego parametru.
Aby wyj$¢ z menu nalezy:

¢ W menu zaawansowanym wybra¢ P00O.

o Nacisng¢ prawy przycisk.

Jednostki predkosci podawania drutu — umozliwia zmiane
jednostki predkosci podawania drutu:

e CE (ustawienie fabryczne) = m/min;

e US =in/min.

Opodznienie krateru - Umozliwia pominigcie sekwencji krateru
podczas wykonywania spoin szczepnych. Kiedy spust uchwytu
spawalniczego jest zwolniony przed uptywem ustawionego czasu,
krater jest pomijany i spawanie zakonczone. Jezeli spust uchwytu
spawalniczego jest zwolniony po ustawionym czasie, sekwencja
krateru zadziata normalnie (jezeli krater zostat wczesniej ustawiony).
e Zakres regulacji: od OFF sekund do 10 sekund

e Warto$¢ domysina: OFF.

Wyswietlanie wartosci dostrojenia (Trimu) w woltach - okresla w
jakim formacie wyswietlany jest Trim:

o "Yes" =wartos¢ Trim jest wyswietlana w woltach.

e "No" = wartos¢ domysina dla danego programu.

Uwaga: Parametr P020 bedzie dostepny tylko, gdy 2zrodto
spawalnicze bedzie obstugiwac ten parametr.

Czas bledu tuku - Parametr moze by¢ uzyty do opcjonalnego
wylgczania urzgdzenia, gdy fuk jest niestabilny lub wystapi jego
zanik przez okreslony czas. Jezeli urzgdzenie przerwie prace, to
zostanie wyswietlony bfad 269. Jezeli ten parametr jest wylaczony,
w przypadku braku stabilnosci fuku lub w przypadku zaniku tuku, to
napiecie na wyjsciu maszyny nie zostanie wytgczona. Jezeli warto$¢
czasu jest ustalona, a tuk nie ustali sie przez ten okreslony czas po
wcisnieciu przycisku w uchwycie lub gdy spust pozostaje wcisniety
w momencie zaniku tuku, napiecie na wyjsciu bedzie wytgczone i
zostanie wyswietlony btgd 269. Aby zapobiec powstawaniu btedéw,
ustawi¢ odpowiednie wartoéci "Czasu zaniku tuku" biorgc pod
uwage wszystkie parametry (predkos¢ dojazdowa, WFS spawania,
wolny wylot elektrody itd.).

e Zakres regulacji: od OFF do 10.0 sekund

o Warto$¢ domysina: OFF.

Uwaga: Parametr P022 jest niedostepny podczas spawania metodg
SMAW, GTAW i przy ztobieniu (CAG).

Regulacja w Amperach (Wyswietlanie punktu pracy w

Amperach) - umozliwia zmiane ustawienia regulacji punktu pracy z

predkosci podawania drutu (m/min) na prad spawania (w

Amperach):

e "No" (ustawienie fabryczne) = punkt pracy wyswietlany jest w
jednostkach zdefiniowanych w programie spawalniczym.

o "Yes" = regulacja wartosci jest wyswietlana w amperach.

Uwaga: Parametr P028 bedzie dostepny tylko, gdy zrddto

spawalnicze bedzie obstugiwac ten parametr.

Sposob wyswietlania parametrow — okresla sposob wyswietlania

wartosci pradu spawania po zakonczeniu spawania:

e "No" (ustawienie fabryczne) = ostatni zapis wartosci bedzie
miga¢ przez 5 sekund po zakonczeniu spawania, nastepnie
nastepuje powrét wartosci domysinych na wyswietlaczu.

e "Yes" - ostatnia warto$¢ bedzie miga¢ po zakonczeniu spawania
az do czasu kolejnej regulacji pokrettem lub po wecisniecia
przycisku na uchwycie spawalniczym lub zajarzeniu tuku.
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Pomiar napigcia na zaciskach wyjsciowych - Opcji tej nalezy
uzywac¢ tylko do celéw diagnostycznych. Gdy zasilanie jest
wytgczane, opcja ta jest automatycznie resetowana na "No".

e "No" (ustawienie domysine) = Pomiar napiecia jest
automatycznie okre$lany przez wybrany tryb spawania oraz inne
ustawienia urzgdzenia spawalniczego.

e "Yes" = Pomiar napiecia jest wymuszony na zaciskach
wyjsciowych zrédta zasilania.

Uwaga: Parametr P080 bedzie dostepny tylko, gdy zrodio

spawalnicze bedzie obstugiwac ten parametr.

Jasnos¢ wyswietlacza — umozliwia dostosowanie jasnosci
wyswietlanych wartosci.

e Zakres regulacji: od 1 do 10.

o Warto$¢ domysina: 5.

Przywrocenie ustawien fabrycznych - Aby przywréci¢ ustawienia
fabryczne:

o Potwierdzi¢ wybor prawym przyciskiem.

e Prawym pokrettem ustawi¢ warto$¢ "YES".

o Potwierdzi¢ wybor prawym przyciskiem.

Uwaga: Po ponownym uruchomieniu urzgdzenia, parametr wraca
do ustawienia "NO".

Tryby testowe — uzywane do kalibracji lub procesu testowania. Aby
wigczy¢ tryb testowania:

e Na prawym wyswietlaczu jest pokazywany napis "LOAD".

e Potwierdzi¢ wybor prawym przyciskiem.

e Na prawym wys$wietlaczu pojawia sie napis "DONE".

Uwaga: Po ponownym uruchomieniu urzadzenia parametr wraca
do ustawienia "LOAD".

Informacja o wersji oprogramowania — do odczytu wersji
oprogramowania interfejsu uzytkownika.

Aby odczyta¢ wersje oprogramowania:

¢ W menu zaawansowanym wybraé P103.

¢ Nacisna¢ prawy przycisk.

o Na wyswietlaczach pojawi sie wersja oprogramowania.

Uwaga: P103 to parametr diagnostyczny, tylko do odczytu.
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Blokowanie U22

Funkcja  blokowania interfejsu U22  zapobiega
przypadkowej zmianie parametrow.

Aby zablokowac interfejs uzytkownika U22:

Nacisnij prawy przycisk [9] i przytrzymaj przez 4
sekundy.

Nastepnie, U22 zostanie zablokowany, a na
wyswietlaczach pojawi sie informacja o zablokowaniu
U22 (rysunek 7).

Rysunek 7

Aby odblokowa¢ interfejs uzytkownika U22:

Nacisnij prawy przycisk [9] i przytrzymaj przez 4
sekundy.

Nastepnie, U22 zostanie odblokowany, a na
wyswietlaczach pojawi sie informacji odblokowaniu

Rysunek 8
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Spawanie procesem GMAW, FCAW-GS i FCAW-SS w trybie niesynergicznym

Tabela 9. Niesynergiczne pogramy spawalnicze GMAW i FCAW

Numer programu
Proces Gaz Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec®
CITOSTEEL
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
ArMIX 7
FCAW-GS 7 81
CO2 8
FCAW-SS - 6 6 80

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

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

Dla programéw procesu GMAW i FCAW-GS mozna
ustawic:
Predkosé podawania drutu
Napiecie wyjsciowe
Czas upalania drutu
Predkos$¢ dojazdowa drutu
Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe
Procedura startu:
e Czas startu
e Predkos¢ podawania drutu
o Napiecie
o Krater:
e Czas krateru
e Predkos$¢ podawania drutu
¢ Napiecie
Polaryzacja
2-TAKT/4-TAKT
o Parametry tuku:
e Pinch

Dla programéw procesu FCAW-SS mozna ustawic:
Predkos¢ podawania drutu
Napiecie wyjsciowe
Czas upalania drutu
Predkos$¢ dojazdowa drutu
Spawanie punktowe
Procedura startu:
e Czas startu
o Predkos¢ podawania drutu
o Napiecie
o Krater:
e (Czas krateru
e Predkos¢ podawania drutu
o Napiecie
e Polaryzacja
o 2-TAKT/4-TAKT
Parametry tuku:
e Pinch

Polski 16

Pinch kontroluje charakterystyke tuku podczas spawania
zwarciowego. Zwiekszenie wartosci "Pinch" powoduje
zwiekszanie twardosci tuku (wiecej rozpryskéw), podczas
gdy jej zmniejszanie zapewnia bardziej miekki tuk (mniej
rozpryskow).

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

¢ Wartos¢ domysina: 0.
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Spawanie procesem GMAW i FCAW-GS w trybie synergicznym CV

Tabela 10. Przyktadowe programy synergiczne dla procesu GMAW i FCAW-GS dla POWERTEC®

. 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 46/71
Proszkowy ArMIX 40 41 70
SiBraz Ar 35 36
Tabela 11. Przyktadowe 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 60/61 11 21 156 25 107
Nierdzewny ArMIX 61 31 41
Aluminium AISi Ar 146 71 73
Aluminium AlMg Ar 151 75 77
Z rdzeniem metalicznym ArMIX 81 83 85
Proszkowy CO2 90
Proszkowy ArMIX 91
Si Braz Ar 190 191
Tabela 12. 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 11 14 17 20 23
Stal ArMIX 12 15 18 21 24 27
Nierdzewny ArMIX 30 34 38 41
Nierdzewny Ar/He/CO2 31 35 39
Aluminium AISi Ar 48 50 52
Aluminium AlMg Ar 54 56 58
Z rdzeniem metalicznym ArMIX 70 72 74
Proszkowy CO2 82 84 86
Proszkowy ArMIX 83 85 87
Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.
Polski 17 Polski



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

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

Jezeli zajdzie taka potrzeba, prawym pokrettem [7] mozna
regulowa¢ napiecie spawania. Gdy prawe pokretto jest
obracane, warto$¢ parametru na prawym wyswietlaczu,
ze napiecie jest powyzej lub ponizej optymalnego
napiecia spawania, dobranego z tabeli synergiczne;.

e Ustawienie napiecia
spawania powyzej
wartosci optymalnej

e Ustawienie napiecia
spawania na warto$¢
optymalna

e Ustawienie napiecia
spawania ponizej
wartosci optymalnej

Dodatkowo, w trybie synergii CV, mozna recznie ustawi¢
parametry:
Predkos$¢ podawania drutu
Napiecie wyjsciowe
Czas upalania drutu
Predkos$¢ dojazdowa drutu
Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe
Procedura startu:
e (Czas startu
e Predkos¢ podawania drutu
¢ Napiecie
o Krater:
e Czas krateru
o Predkos¢ podawania drutu
o Napiecie
Polaryzacja
2-TAKT/4-TAKT
Parametry tuku:
e Pinch

Polski
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Pinch kontroluje charakterystyke tuku podczas spawania.
Zwiekszenie wartosci "Pinch" powoduje zwiekszanie
twardosci tuku (wiecej rozpryskéw), podczas gdy jej

zmniejszanie zapewnia bardziej miekki tuk (mniej
rozpryskow).
e Zakres regulacji od: -10 do +10.
¢ Wartos¢ domysina: 0.
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Spawanie procesem High Penetration Speed (HPS) w trybie synergicznym CV

Tabela 13 Przykladowe programy synergiczne dla procesu HPS dla SPEEDTEC®

Srednica drutu
Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stalowy ArMIX 117 127

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
urzgdzenia.

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

e Predkos¢ podawania drutu.

HPS to zmodyfikowany proces spawania zaprojektowany

przez Lincoln Electric, ktéry faczy zalety trybow

natryskowego i fuku krotkiego.

Mniejsze napiecie spawania niz w klasycznym trybie tuku

natryskowego sprawia, ze energia spawania jest nizsza a

tuk jest bardziej skoncentrowany.

Podstawowe zalety tego procesu to:

o Mozliwos¢ spawania na dtugim wylocie drutu.

e Skoncentrowany tuk zwigkszajgcy penetracje.

e Redukcja znieksztalcen 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 [7] mozna
regulowa¢ napiecie spawania. Gdy prawe pokretto jest
obracane, warto$¢ parametru na prawym wyswietlaczu,
ze napiecie jest powyzej lub ponizej optymalnego
napiecia spawania, dobranego z tabeli synergiczne;.

e Ustawienie napiecia
spawania powyzej
wartosci optymalnej

e Ustawienie napiecia
spawania na wartosc
optymalng

e Ustawienie napiecia
spawania ponizej

wartosci optymalnej
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Dodatkowo, w trybie HPS, mozna
parametry:
e (Czas upalania drutu
Predkos$¢ dojazdowa drutu
Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe
Procedura startu:
e Czas startu
e Predkos¢ podawania drutu
o Napiecie
e Krater:
e (Czas krateru
e Predkos¢ podawania drutu
o Napiecie
e Polaryzacja
2-TAKT/4-TAKT
Parametry tuku:
e Pinch

recznie ustawi¢

Pinch kontroluje charakterystyke tuku podczas spawania.
Zwiekszenie wartosci "Pinch" powoduje zwiekszanie
twardosci tuku (wiecej rozpryskéw), podczas gdy jej

zmniejszanie zapewnia bardziej miekki tuk (mniej
rozpryskéw).
e Zakres regulacji od: -10 do +10.
o Warto$¢ domysina: 0.
Polski



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

Tabela 14 Przykladowe programy synergiczne dla procesu SSA dla SPEEDTEC®

Srednica drutu
Materiat drutu Gaz
0.8 09 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 zrodta spawalniczego.

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

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

Speed Short Arc (SSA) =zapewnia wiekszg
wszechstronnos¢ w spawaniu stali weglowych i
nierdzewnych. Dzieki szybkiej kontroli tuku, zwiekszajac
predkos¢ podawania drutu, standardowy tuk zwarciowy
przechodzi w naturalny sposob w tryb SSA, wydtuzajac
zakres tuku zwarciowego do wyzszych pradéw i
jednoczesnie zapobiegajgc trybowi globularnemu, ktéry
charakteryzuje sie duzg iloscig odpryskéw oraz wyzsza
energig niz fuk zwarciowy krotki.

Zalety:

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

o Wiekszy zakres predkosci podawania z zachowaniem
fuku zwarciowego.

e Zmniejszenie ilos¢ rozpryskdbw w poréwnaniu do
standardowego trybu CV.

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

Jezeli zajdzie taka potrzeba, prawym pokrettem [7] mozna
regulowaé napiecie spawania. Gdy prawe pokretto jest
obracane, warto$¢ parametru na prawym wyswietlaczu,
ze napiecie jest powyzej lub ponizej optymalnego
napiecia spawania, dobranego z tabeli synergiczne;.

e Ustawienie napiecia
spawania powyzej
wartosci optymalnej

e Ustawienie napiecia
spawania na wartosc

optymalnag
e Ustawienie napiecia
spawania ponizej

wartosci optymalnej

Polski
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Dodatkowo, w trybie SSA, mozna recznie ustawi¢
parametry:
e (Czas upalania drutu
Predkos$¢ dojazdowa drutu
Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe
Procedura startu:
e Czas startu
e Predkos¢ podawania drutu
o Napiecie
e Krater:
e Czas krateru
e Predkos$¢ podawania drutu
¢ Napiecie
e Polaryzacja
2-TAKT/4-TAKT
Parametry tuku:
e Pinch

Pinch kontroluje charakterystyke tuku podczas spawania.
Zwiekszenie wartosci "Pinch" powoduje zwiekszanie
twardosci tuku (wiecej rozpryskéw), podczas gdy jej

zmniejszanie zapewnia bardziej miekki tuk (mniej
rozpryskow).
e Zakres regulacji od: -10 do +10.
o Warto$¢ domysina: 0.
Polski



Spawanie procesem GMAW-P w trybie synergicznym

Tabela 15 Przykladowe 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 95 140 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 16 Przykladowe programy do procesu GMAW-P dla FLEXTEC®
. Srednica drutu [mm]
Materiat drutu Gaz
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 116
Stalowy ArMIX 16 19 22 25 28
Nierdzewny ArMIX 36 40 43
Aluminum AISi Ar 49 51 53
Aluminum AlMg Ar 55 57 59
Z rdzeniem metalicznym ArMIX 7 73 75

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

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

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

Drugim parametrem nastawnym jest warto$¢ dostrojenia
("Trim") — prawy wys$wietlacz. "Trim" kontroluje catkowitg
dtugos¢ tuku. "Trim" reguluje dtugo$¢ tuku w zakresie od
0,50 do 1,50. Wartosc¢ 1,00 jest nastawg nominalnag.

Rysunek 9

Wzrost wartosci parametru "Trim" powoduje wydtuzenie
tuku, podczas gdy zmniejszenie parametru "Trim" wplywa

na skrécenie dtugosci fuku.
[l
\ | | | | I

Rysunek 10

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

Polski

Dodatkowo mozna recznie ustawi¢ parametry:
Czas upalania drutu

Predkos$¢ dojazdowa drutu

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe

Procedura startu:

Czas startu

Predko$¢ podawania drutu

Napiecie lub wartos¢ dostrojenia (Trim).
Krater:

Czas krateru

Predkos¢ podawania drutu

Napiecie lub warto$¢ dostrojenia (Trim).
Polaryzacja

2-TAKT/4-TAKT

Parametry tuku:

UltimArc™

UltimArc™ — dla programéw pulsacyjnych ustawia
szerokos¢ tuku. W rezultacie wzrostu wartosci UltimArc™
powstaje wezszy, sztywny tuk uzywany do spawania
blach z duzg predkoscia.

Zakres regulacji: od -10 do +10.

Warto$¢ domysina 0.

L

h‘l‘H | | \

2 3
L Iyt gt
Rysunek 11

1. Regulator UltimArc™ w potozeniu "-10,0": Niska
czestotliwosé, tuk szeroki.

2. Regulator UltimArc™ w potozeniu OFF (Wyt): Srednia
czestotliwos¢ i srednia szerokos¢ tuku.
3. Regulator UltimArc™ w potozeniu "+10.0": Wysoka

czestotliwos¢, tuk skupiony.

21 Polski



Spawanie procesem Soft Silence Pulse (SSP™) w trybie synergicznym

Tabela 17 Przykladowe programy do spawania pulsem.

. Srednica drutu
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
Aluminum AISi Ar 150 69 79
Aluminum AlMg Ar 153 70 80

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

SSP jest modyfikowanym procesem  pulsowym
charakteryzujgcym sie bardzo miekkim i cichym tukiem.
Jest to proces dedykowany do spawania materiatow ze
stali nierdzewnej, dajgcy znacznie lepsze zwilzenie
krawedzi spoiny niz standardowy puls. Miekki i cichszy
charakter fuku od standardowego procesu pulsowego
sprawia ze spawanie jest przyjemniejsze i mniej meczace.
Ponadto stabilnos¢, jakg daje ten transfer, pozwala na
spawanie we wszystkich pozycjach.

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

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

Drugim parametrem nastawnym jest warto$¢ dostrojenia
("Trim") — prawy wys$wietlacz . "Trim" kontroluje catkowitg
dtugosé tuku. "Trim" reguluje dtugos$¢ tuku w zakresie od
0,50 do 1,50. Wartosc¢ 1,00 jest nastawg nominalng.

Rysunek 12

na skrécenie dtugosci fuku.
[l
\ | | l |

Wzrost wartosci parametru "Trim" powoduje wydtuzenie

tuku, podczas gdy zmniejszenie parametru "Trim" wplywa
|
Rysunek 13

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

Polski

Dodatkowo mozna recznie ustawi¢ parametry:
e Czas upalania drutu
Predkos$¢ dojazdowa drutu
Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe
Procedura startu:
e (Czas startu
e Predkos¢ podawania drutu
o Napiecie lub warto$¢ dostrojenia (Trim).
o Krater:
e Czas krateru
o Predkos¢ podawania drutu
o Napiecie lub wartos¢ dostrojenia (Trim).
e Polaryzacja
o 2-TAKT/4-TAKT
o Parametry tuku:
o Czestotliwosc

Czestotliwos¢é — dla programéw pulsacyjnych ustawia
szerokos$¢ tuku. W rezultacie wzrostu wartosci powstaje
skoncentrowany tuk uzywany do spawania blach z duzg
predkoscia.

e Zakres regulacji: od -10 do +10

e Warto$¢ domysina: 0.

L

B4 | I |
1 2 3
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Rysunek 14

1. Regulator ,Czestotliwos¢” w potozeniu "-10,0
Niska czestotliwosé, tuk szeroki.

2. Regulator ,Czestotliwos¢” w potozeniu OFF (Wyh):
Srednia czestotliwo$é i $rednia szeroko$é tuku.

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

Polski



Spawanie procesem SMAW (MMA)

Tabela 18. Programy spawalnicze SMAW

Spawanie procesem GTAW / GTAW-P

Tabela 19. Programy spawalnicze

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

Dla Programu 1 mozna ustawic:
e Prad spawania
o Wigcz "ON"/wytgcz "OFF" napiecie wyj$ciowe
o Parametry tuku:
¢ ARC FORCE
e HOT START

ARC FORCE zwigeksza chwilowo pragd spawania,
zapobiega przyklejeniu elektrody i utatwia prowadzenie
procesu spawalniczego.

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

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

e Wartos¢ domysina 0.

HOT START to procentowa regulacja wzrostu nominalnej
wartosci pradu podczas zajarzania elektrody, powoduje
chwilowy wzrost pragdu wyjsciowego i utatwia zapton
elektrody.

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

o Wartos¢ domysina +5.

Polski

Numer programu Numer programu
Proces Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec® Proces Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®
SMAW 1 GTAW - 3
GTAW-P - N

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

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

Krater

Parametry tuku:

e HOT START

Dla programu 8 mozna ustawic:

e Prad spawania

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

Czas wyptywu gazu po spawaniu

2-TAKT / 4-TAKT

Krater

Parametry tuku:

e Okres pulsu

e Prad bazy

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 Warto$¢ domysina +5.

Okres pulsu wptywa na szerokos¢ tuku oraz na ilosé
ciepta wprowadzanego do spoiny. Nizsza warto$¢
parametru wplywa na:

o Poprawienie wtopienia i polepszenie mikrostruktury
spoiny.

Wezszy i stabilniejszy tuk.

Zmniejszenie ilosci wprowadzanego ciepta do spoiny.
Redukcje odksztatcen.

e Zwiekszenie predkosci spawania.

Uwaga: Zakres regulacji zalezy od zrédta spawalniczego.

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

D UWAGA
Zakres regulacji zalezy od zrédta spawalniczego.

Polski



Ziobienie (GOUGING)

Tabela 20. Program spawalniczy ztobienia

Proces Numer programu

Powertec® | Speedtec® | Flextec®

Zlobienie 9

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

Dla programu 9 mozna ustawic:

e Prad Ztobienia
o Wigcz "ON"/wytgcz "OFF" napiecie wyj$ciowe.

Polski
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Kompensacja spadku napiecia na

przewodach spawalniczych

Umozliwia uwzglednienie spadku napiecia na przewodach
spawalniczych podczas procesu spawania. Jest to istotne
dla zapewnienia optymalnych parametréw spawania w
szczegolnosci podczas uzywania diugich przewoddw
zespolonych. W tym celu nalezy wykona¢ kalibracje.
Uwaga: Kalibracie nalezy przeprowadzi¢é zawsze po
zmianie konfiguracji uktadu spawalniczego.

Przygotowanie uktadu spawalniczego do procedury

kalibraciji:

e Przygotowac¢ zestaw spawalniczy do pracy.

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

e Zamontowa¢ przewdd powrotny do
wyjsciowego zrédia spawalniczego.

e Za pomocy zacisku masowego podtgczy¢ spawalniczy
przewod masowy do materiatu spawanego.

e W zaleznosci od uchwytu spawalniczego zdjg¢ dysze
gazowg lub nakretke ochronna.

o Wigczyé zasilanie.
Wprowadzi¢  drut
spawalniczego
Uwaga: Utnij przewdd elektrody tuz za koncowka
prgdowg i upewnij sie, ze drut elektrody nie wystaje z
koncéwki pradowe;j!

e Aby uruchomi¢ procedure kalibracji wej$¢ do menu
podstawowego do ustawiernn kompensac;ji.

gniazda

elektrodowy do  uchwytu

Procedura kalibrac;ji

e Ustawienie domysine:

Rysunek 15

e Wcisng¢ prawy przycisk [9].
¢ Na prawym wyswietlaczu [4] miga wartos¢ OFF.

Prawym pokrettem ustawi¢ wartos¢ "CAL" na prawym
wyswietlaczu — przekreci¢ pokretto w prawo.

Rysunek 16

Zatwierdzi¢ wybor - przycisngé prawy przycisk [9].

Lewy wyswietlacz [1] pokazuje wartos¢ "rEAd", a
prawy [4] — "MAnU". Informacja na wyswietlaczach
informuje, ze uzytkownik musi przeczyta¢ i podgzac
zgodnie z Instrukcjg Obstugi.

Rysunek 17

Polski
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o Potwierdzi¢ przeczytanie Instrukcji obstugi — wcisngé
prawy przycisk [9].

e Lewy wyswietlacz [1] pokazuje warto$¢ "tOUC", a
prawy [4] "trI9". Dotkngé koncéwka pradowg
materialu spawanego i wcisng¢ spust uchwytu
spawalniczego.

Uwaga: Upewnij sie, ze drut elekirody nie wystaje z
koncowki prgdowe;j!

Rysunek 18

e Jezeli procedura kalibracji zostata przeprowadzona
zgodnie z Instrukcjg Obstugi - procedura zakonczyta
siec  pomysinie. Na wyswietlaczach pojawi sie

informacja:

Rysunek 19

o Potwierdzi¢ zakonczenie procedury Kkalibracji -
wcisng¢ prawy przycisk [9].

Jesli kalibracja sie nie powiodta pojawi sie informacja na
wyswietlaczach:

Rysunek 20

Oznacza to, ze procedura kalibracji nie zostata
przeprowadzona zgonie z opisem. W takim przypadku
nalezy ponownie przeprowadzi¢ procedure zgodnie z
opisem w instrukgcji obstugi.
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Komunikat btedu

Rysunek 21. Przyktad kodu btedu

Ponizsza lista przedstawia przyktadowe kody btedéw, ktére moga sie pojawic. Aby uzyskac petng liste koddw, skontaktuj sie
z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln Electric.

Tabela 21 Przyktadowe kody biedéw

Kod

bledu Opis btedu

Przyczyna

Zalecane Dziatania

Zrédto nie jest
6 podtgczone

Brak pofaczenia  pomiedzy
interfejsem  uzytkownika a
zrodiem.

Sprawdzi¢ pofgczenie pomiedzy zrédtem a
interfejsem uzytkownika

Btad konfiguraciji

18

Zrédto pradu nie byto w stanie
skonfigurowac poprawnie
podfgczonych do niego
urzgdzen. Problem moze byc¢
spowodowany typem
podtaczonego urzadzenia lub
wymagane urzadzenie nie jest
podtagczone.

Skorzystaj z Instrukcji Obstugi, aby dowiedzie¢
sie na temat poprawnej konfiguracji urzadzen.
Sprawdz czy wszystkie podtagczone urzadzenia
$g poprawnie zasilone.

Przecigzenie termiczne
spowoduje wylgczenie
sie maszyny.

36,
791,792

Urzadzenie ulegto przegrzaniu

Sprawdzi¢ czy nie jest przekroczony cykl pracy
urzadzenia.

W celu okreslenia wiasciwego przeptywu
powietrza wokét i przez zestaw spawalniczy,
sprawdzi¢ potozenie urzadzenia.

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

Gdy maszyna schiodzi sie do bezpiecznego
poziomu, interfejs sygnalizuje ten fakt miganiem
dwadch diod obok lewego przycisku.

W celu kontynuacji spawania nacisnij lewy
przycisk lub rozpocznij spawanie za pomocg
przycisku na uchwycie.

Przekroczony prad
wyjsciowy

46, 54

Srednia wartosé
wyjsciowego

przekroczona.

pradu
zostata

Sprawdz czy w obwodzie spawalniczym nie ma
zwarcia.

Sprawdz czy drut spawalniczy, gaz i wolny wylot
drutu sg odpowiednie dla wybranego programu
spawalniczego.

Zmniejsz warto$¢ parametrow wyjsciowych.
Sprawdz poprawnos¢ podtgczenia przewodu
zasilajgcego zrodto. Sprawdz czy wszystkie trzy
fazy sg poprawnie podigczone. Sprawdz stan
instalaciji elektrycznej.

Brak fazy

49

Wykryty zostat brak jednej fazy.

Sprawdz czy kitéry$s z bezpiecznikow nie jest
przepalony.

Sprawdz poprawno$¢ podtgczenia przewodu
zasilajgcego zrodto. Sprawdz czy wszystkie trzy
fazy sg poprawnie podtgczone.

Sprawdz stan instalacji elektryczne;.

Przekroczono moc
wyjsciowg

71

Srednia wartosé
wyjsciowej
przekroczona.

mocy
zostata

Sprawdz czy drut spawalniczy, gaz i wolny wylot
drutu sg odpowiednie dla wybranego programu
spawalniczego.

Zmniejsz warto$¢ parametrow wyjsciowych.
Sprawdz poprawnos¢ podtgczenia przewodu
zasilajgcego zrodto. Sprawdz czy wszystkie trzy
fazy sg poprawnie podigczone. Sprawdz stan
instalaciji elektryczne;j.

Polski
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Przecigzenie silnika,

Silnik zespotu podajgcego jest

Usuna¢ zagiecia przewodu spawalniczego

dtugi czas przecigzony. SprawdziC czy drut |e  Sprawdzi¢ czy hamulec nie jest za mocno
elektrodowy swobodnie dokrecony.
przechodzi przez przewdd i e Sprawdzi¢ dobdér drutu elektrodowego do
uchwyt spawalniczy. procesu spawania.

81 e Sprawdzi¢ jako$¢ zastosowanego  drutu
elektrodowego.

e Sprawdzi¢ prawidtowe  zatozenie rolek
napedowych.
e Zrestartuj urzagdzenie i odczekaj, az silnik
ochtodzi sie (okoto 1 minuty).
Brak przeptywu Po 3 sekundach spawania nie |e Upewnij sig, ze w chtodnicy jest wystarczajgca
chitodziwa ma przeptywu w chiodziwa. ilos¢ chiodziwa oraz czy odpowiednie zasilanie
jest dostarczone do chtodnicy.

92 e Upewnij sie, ze pompa pracuje. Pompa powinna
sie uruchomi¢ po nacisnieciu spustu uchwytu
spawalniczego.

Niekompatybilne Podtgczono zrodio | e Sprawdz czy podigczone zrédto znajduje sie na
urzgdzenie spawalnicze, ktére nie jest liscie kompatybilnych zrédet spawalniczych.

262 kompatybilne  z Interfejsem |e Wykonaj aktualizacje oprogramowania.

Uzytkownika.
& UWAGA

Jezeli z jakiegos powodu nie rozumiesz testéw procedury lub nie jeste$ w stanie wykonac testow / bezpiecznej naprawy,
skontaktuj sie z najblizszym, autoryzowanym serwisem firmy Lincoln Electric.

Polski
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