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|Wprowadzenie

Dziekujemy za zakup naszego produktu.

Aby uzyskac najwyzszg wydajnos¢ urzadzenia i zapewni¢ maksymalng
zywotnos¢ jego czesci, nalezy uwaznie przeczytac i Scisle przestrzegac
instrukcji uzytkowania i konserwacji zawartych w niniejszej instrukcji,
a takze instrukcji bezpieczenstwa zawartych w odpowiednim folderze.
W przypadku konieczno$ci naprawy urzadzenia zalecamy naszym
klientom kontakt z naszymi warsztatami serwisowymi, ktére
dysponuja niezbednym sprzetem i personelem, ktory jest
odpowiednio przeszkolony i stale aktualizowany.

WSszystkie nasze maszyny i urzadzenia sg stale udoskonalane, dlatego
mogg zachodzi¢ zmiany w ich konstrukcji i funkcjach.
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|Opis

WIELOFUNKCYJNY GENERATOR INWERTOROWY DO SPAWANIA MIG-
MAG, MMA I TIG

Seria wielofunkcyjnych urzadzeri CONVEX / CONVEX PULSE
charakteryzuje sie najnowoczesniejszym, atrakcyjnym wzornictwem w
potgczeniu z najnowszg technologia inwertorowa i cyfrowym
sterowaniem spawaniem. Innowacyjne, zaawansowane
technologicznie, wytrzymate i tatwe w obstudze, urzadzenia te
umozliwiajg wysokiej jakosci spawanie MIG-MAG i impulsowe MIG
wszystkich materiatow, a zwtaszcza stali nierdzewnej i aluminium,
minimalizujgc powtarzalnos¢ prac z powodu natrysku, stosujgc
elektrody oraz metode TIG z zajarzeniem typu ,,Lift”. Stanowig one
najlepsze rozwigzanie dla wszystkich dziedzin przemystu i
specjalistycznych zastosowan spawalniczych, wymagajacych wysokiej
precyzji i powtarzalnych rezultatéw. Urzgdzenia CONVEX / CONVEX
PULSE, wyposazone w wyjatkowy system VISION-ARC, spetniaja
potrzeby tych, ktérzy chca potaczyé synergie z petng kontrolg
wszystkich parametréw spawania.

S3 to systemy otwarte na przyszty rozwdj technologii -
oprogramowanie sterujgce mozna uaktualnia¢ do najnowszych wersji
przy pomocy komputera osobistego.
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| Funkcje operacyjne

Gtéwne cechy spawarki CONVEX/CONVEX PULSE to:

* Metalowa konstrukcja gtéwna z odporng na wstrzgsy plastikowg
rama przednia.

* Elementy sterujace chronione ostong przeciwstoneczna.

* Wyjatkowe wtasciwosci do spawania MIG-MAG, MMA i TIG z
zajarzeniem typu ,, Lift”.

* Synergiczna cyfrowa regulacja (CM/CP) wszystkich parametréw
spawania, z nastepujgcymi funkcjami:

- Umozliwia mniej doswiadczonym operatorom regulacje
wszystkich parametrow spawania w sposéb przyjazny dla
uzytkownika i niezwykle tatwy, wybierajac rodzaj programu na
podstawie materiatu, Srednicy drutu i uzytego gazu.

- Innowacyjne oprogramowanie ,,VISION ARC” do sterowania
wszystkimi parametrami spawania.

- Sterowanie BURN BACK. Po zakoriczeniu kazdej spoiny, w kazdych
warunkach i z dowolnym materiatem, cyfrowe sterowanie
zapewnia idealne ciecie drutu, zapobiega tworzeniu sie typowych
»kulek drutu” i gwarantuje prawidtowe ponowne zajarzenie tuku.

- Sterowanie zajarzenia drutu WSC. To urzadzenie sterujace
zajarzaniem tuku zapobiega przyklejaniu sie drutu do spawanego
elementu lub dyszy palnika, zapewniajac precyzyjne i ptynne
zajarzanie tuku, szczegdlnie podczas spawania aluminium.

- Parametry spawania, sterowane cyfrowo przez mikroprocesor, sg
monitorowane i modyfikowane w ciggu zaledwie kilku sekund,
utrzymujac staty, precyzyjny i stabilny fuk, mimo ciggtych zmian
warunkoéw spawania wynikajacych z ruchu palnika i nieregularnosci
spawanych elementow.

- Wyjatkowy system SWS ,Smart Welding Stop” po zakoriczeniu
spawania metodq TIG. Podnoszenie palnika bez wytgczania



tuku spowoduje opadanie pradu i

automatyczne wyfaczenie.

Funkcja ,,Oszczedzania energii” umozliwiajaca obstuge
wentylatora chtodzacego Zrddto zasilania i chtodzenia
palnika woda tylko wtedy, gdy jest to konieczne.

* Wysoka wydajnos¢ elektryczna skutkujgca
zmniejszeniem zuzycia energii.
* Profesjonalny, 4-rolkowy podajnik drutu o duzej
Srednicy
gwarantujgcy precyzyjne i state podawanie drutu. Gtéwne
cechy tego podajnika drutu to:
- Przeznaczone do stosowania ze wszystkimi typami drutu litego
i rdzeniowego.
- Silnik pradu statego o napieciu 24 V
- Zawor elektromagnetyczny gazowy.
- Regulacja predkosci podawania drutu (pragdu spawania) napiecia
spawania.

.
| Dane techniczne

The general technical data of the system are summarized in
table 1.
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| Limity uzytkowania (IEC 60974-1)

Uzycie spawarki jest zazwyczaj nieciggte, poniewaz sktada sie z
okreséw pracy efektywnej (spawania) i okreséw odpoczynku (na
pozycjonowanie czesci, wymiane drutu i operacje niedoptukiwania
itp. Ta spawarka jest zaprojektowana do dostarczania
maksymalnego  znamionowego pradu 12 w  petnym
bezpieczenstwie przez okres pracy wynoszacy 40% catkowitego
czasu uzytkowania. Obowigzujgce przepisy okreslajg catkowity
czas uzytkowania na 10 minut. Cykl pracy jest uwazany za 40%
tego okresu czasu. Przekroczenie dozwolonego cyklu pracy moze
spowodowac zadziatanie wytgcznika bezpieczenstwa (wiecej
informacji w instrukcji panelu sterowania CM/CP), ktéry chroni
podzespoty  wewnatrz  spawarki  przed niebezpiecznym
przegrzaniem. Po kilku minutach wytgcznik przegrzania
automatycznie sie uzbraja, a spawarka jest ponownie gotowa do

- Pokretta z podziatkg umozliwiajg precyzyjng regulacje sity
docisku drutu, ktéra pozostaje niezmienna podczas otwierania i

zamykania ramion.

- Rolki podajgce mozna wymienié¢ bez uzycia narzedzi

uzycia.

Tabela 1
CONVEX 321 CONVEX 401 IMPULS IMPULS
Model WYPUKLY 325 WYPUKLY 405
Spawanie MIG-
MAG
Wejscie tréjfazowe 50/60 Hz \Y 400 £ 20% 400 £ 20% 400 £ 20% 400 £ 20%
Zasilanie gtdéwne: Zmax 0 0,037 0,028 0,037 0,028
Zasilanie wejsciowe @ 12 Max kVA 13 17,8 17 23,7
Opdzniony bezpiecznik (1) A 16 20 25 25
Wspodtczynnik mocy / cosdp 0,87 /0,99 0,92 /0,99 0,66 /0,99 0,70/0,99
Stopien sprawnosci n 0,86 0,86 0,86 0,86
Moc wejsciowa w stanie IDLE W 20 20 20 20
Napiecie na otwartym obwodzie Vv 63 63 63 63
Aktualny zakres A 10 + 320 10 =400 10 =320 10 + 400
Cykl pracy @ 100% (40°C) A 280 300 280 300
Cykl pracy @ 60% (40°C) A 300 350 300 350
Cykl pracy @ 40% (40°C) A 320 400 320 400
Srednica przewodéw mm 0,6+1,2 0,6+1,2 0,6+1,2 0,6+1,2
N° rolki 4 4 4 4
Moc wyjsciowa silnika zasilajgcego w 50 50 50 50
Predkos¢ podawania drutu m/min 1,5+22 1,5+22 1,5+22 1,5+22
0 wartosc
Sn’oqla
Srednica masy mm @300 @300 @300 @300
kg 15 15 15 15
IEC 60974-1 IEC 60974-1 IEC 60974-1 IEC 60974-1
Standardy IEC 60974-5 IEC 60974-5 IEC 60974-5 IEC 60974-5
IEC 60974-10 IEC 60974-10 IEC 60974-10 IEC 60974-10
e [8 e [8 e B e [8
Klasa ochrony IP23S IP23S IP23S IP 23S
Klasa izolacji H H H H
Wymiary (00 \@] mm 660 - 515 - 290 660 - 515 - 290 660 - 515 - 290 660 - 515 - 290
Waga kg 41 42 42 43

UWAGA: To urzqdzenie spetnia normy EN//IEC 61000-3-12 pod warunkiem, ze maksymalna dopuszczalna impedancja systemowa Zmax jest mniejsza lub
rowna 0,037 Q w punkcie interfejsu miedzy zasilaniem uzytkownika a systemem publicznym. To instalator lub uzytkownik sprzetu jest odpowiedzialny za
zapewnienie, w razie potrzeby konsultacji z operatorem sieci dystrybucyjnej, Zze urzgdzenie jest podtgczone wytgcznie do zasilania o maksymalnej

dopuszczalnej impedancji systemowej Zmax mniejszej lub réwnej 0,037 Q.

System ten, testowany zgodnie z normq EN/IEC 61000-3-3, spetnia wymagania normy EN/IEC 61000-3-11.
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| Jak podnosi¢ urzadzenie

Zamocuj system bezpiecznie i pewnie w zawiesiach, zaczynajac od
dotu, a nastepnie podnies$ go z podtoza.

Ta spawarka jest wyposazona w solidny uchwyt wbudowany w
rame, utatwiajacy przenoszenie sprzetu.

UWAGA: Te urzgdzenia podnoszqgce i transportowe sq zgodne z
normami europejskimi. Nie nalezy uzywac innych systemow
podnoszqcych i transportowych.

| Otwieranie opakowania

System zasadniczo skfada sie z:

¢ Urzgdzenie spawalnicze CONVEX/CONVEX PULSE.

e Osobno:

- Uchwyt spawalniczy MIG-MAG (opcjonalnie).

- Kabel tgczacy podajnik drutu z generatorem (dostarczany
oddzielnie).

- Jednostka chtodzaca do palnika spawalniczego (opcjonalna).

- Wézek do noszenia (opcjonalnie).

Po otrzymaniu aparatu wykonaj nastepujace czynnosci:

¢ Wyjmij generator spawalniczy oraz wszystkie akcesoria i
podzespoty z opakowania.

* Sprawdz, czy urzadzenie spawalnicze jest w dobrym stanie; w
przeciwnym razie natychmiast powiadom sprzedawce lub
dystrybutora.

e Sprawd?, czy wszystkie kratki wentylacyjne sg otwarte i czy nic

nie blokuje prawidtowego przeptywu powietrza.
1

| Instalacja i podtaczenia

Miejsce instalacji systemu musi zosta¢ starannie wybrane, aby
zapewni¢ jego satysfakcjonujace i bezpieczne uzytkowanie.
Uzytkownik ponosi odpowiedzialnos$¢ za instalacje i uzytkowanie
systemu zgodnie z instrukcjami producenta zawartymi w niniejszej
instrukcji. Przed instalacjg systemu uzytkownik musi wzigé pod
uwage potencjalne problemy elektromagnetyczne w miejscu
pracy. W szczegélnosci zalecamy unikanie instalacji systemu w
poblizu:

¢ Kable sygnalizacyjne, sterujgce i telefoniczne.

¢ Nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne.

e Komputery oraz urzadzenia kontrolno-pomiarowe.

¢ Urzadzenia bezpieczenstwa i ochrony.

Osoby z rozrusznikami serca, aparatami stuchowymi i podobnymi
urzadzeniami muszg skonsultowad sie z lekarzem przed zblizaniem
sie do pracujacej maszyny. Srodowisko instalacji urzadzenia musi
by¢ zgodne z poziomem ochrony ramy.

Urzadzenie spawalnicze charakteryzuje sie nastepujacymi klasami
ochrony:

e Klasa ochrony IP 23 S oznacza, ze agregat moze by¢ uzywany
zaréwno wewnatrz, jak i na zewnatrz budynkdw.

¢ Klasa uzytkowania ,S” oznacza, ze agregat moze by¢ uzywany w
srodowiskach o wysokim ryzyku porazenia pradem elektrycznym.

System ten jest chtodzony poprzez wymuszony obieg powietrza,
dlatego musi by¢ umieszczony w taki sposdb, aby powietrze
mogto by¢ tatwo zasysane i odprowadzane przez otwory
wykonane w ramie.

Zmontuj system w nastepujgcy sposéb:

® Zmontuj wozek.

e Zamocuj agregat chtodniczy do wdzka.

e Zamocuj spawarke do wozka i agregatu chtodniczego
(podfaczenia elektryczne i hydrauliczne).

¢ Podtgcz spawarke do sieci.

¢ Podtacz kabel potgczeniowy podajnika drutu/agregatu.

e Podtacz kable spawalnicze.

Instrukcje montazu poszczegdlnych komponentéw / opcjonalnych
elementéw dodatkowych znajdujg sie w odpowiednim
opakowaniu.

| Podtaczenie do zasilania elektrycznego

Podtaczenie urzadzenia do sieci elektrycznej (pradu elektrycznego)
musi by¢ wykonane przez wykwalifikowany personel.

Przed podtaczeniem spawarki do sieci zasilajacej nalezy upewnic
sie, ze napiecie znamionowe i czestotliwos¢ odpowiadajg napieciu i
czestotliwosci sieci zasilajacej oraz ze wytgcznik zasilania spawarki
jest ustawiony w pozycji ,0”. Do podtgczenia spawarki do sieci
zasilajgcej nalezy uzy¢ wtyczki spawarki. W przypadku koniecznosci
wymiany wtyczki nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

¢ Do podtaczenia maszyny do zasilania potrzebne sg 3 przewody
przewodzgce.

e Czwarty, w kolorze ZOtTO-ZIELONYM, stuzy do wykonania
potaczenia ,,UZIEMIENIE”.

Przed podfaczeniem spawarki do sieci zasilajacej nalezy upewnié
sie, ze napiecie znamionowe i czestotliwos¢ odpowiadajg napieciu i
czestotliwosci sieci zasilajgcej oraz ze wytacznik zasilania spawarki
jest ustawiony w pozycji ,,0”. Tabela 2 przedstawia zalecane
wartosci  pojemnosci  bezpiecznikow w linii  z zwtocznymi
zabezpieczeniami.

UWAGA: Wszelkie przedtuzenia kabla zasilajgcego muszq miec
odpowiedniq srednice i absolutnie nie mniejszq niz Srednica
specjalnego kabla dostarczonego wraz z urzgdzeniem.

Tabela 2
Model CONVEX 321 CONVEX 401 CONVEX 325 PULSE | CONVEX 405 PULSE
spawanie MIG-MAG
Moc wejsciowa @ I, Max KVA 13 17,8 17 23,7
Opdznienie palnika(l eff) A 16 20 25 25
Cykl pracy @ 40% (40°C) A 320 400 320 400
Kabel sieciowy
Dtugos¢ m 4 4,5 4 45
Sekcja mm?2 4x%2,5 4x4 4x2,5 4x4
Kabel uziemiajacy mm? 50 50 50 50
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| tadowanie drutu

e Zatéz szpule (o srednicy 300 mm) na podpore tak, aby drut
rozwijat sie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, i wysrodkuj
wystajacy punkt odniesienia na podporze z odpowiednim
uchwytem na szpuli.

¢ W14z koniec drutu do tylnej prowadnicy (poz. 1, rys. A)
mechanizmu nawijajacego.

e Unies rolki bierne (poz. 4, rys. A), zwalniajac docisk rolek (poz. 2,
rys. A). Upewnij sie, ze rolki napedowe (poz. 7, rys. A) majg
srednice odpowiadajaca uzywanemu drutowi, wyttoczong na
zewnatrz.

e W16z drut do centralnej prowadnicy drutu i prowadnicy drutu w
centralnym potaczeniu (poz. 5, rys. A) o kilka centymetréw. Opusé
ramiona uchwytu rolki biernej, upewniajac sie, ze drut wsuwa sie w
otwor w rolce silnika. W razie potrzeby wyreguluj docisk miedzy
rolkami, obracajac odpowiednig srube (poz. 2, rys. A). Prawidtowy
docisk to minimalny, ktéry nie pozwala rolkom $lizga¢ sie po
drucie. Nadmierny docisk spowoduje odksztatcenie drutu i
splatanie sie go na wejsciu do ostony; niedostateczny docisk moze
spowodowacé nierédwnomierne spawanie.
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| Montaz rolek napedowych

Odkre¢ dwie sruby (poz. 6, rys. A). Podnie$ ramie uchwytu rolki
(poz. 3, rys. A) i postepuj w nastepujgcy sposéb:

¢ Kazda rolka ma po obu stronach zewnetrznych oznaczenie rodzaju
i Srednicy drutu.

e Zamontuj odpowiednie rolki (poz. 7, rys. A), upewniajac sie, ze
rowek znajduje sie we wtasciwym potozeniu dla srednicy uzywanego

drutu.
1
| Apratura kontrolna
> Rys.B
Pos. 1 CM / CP panel sterowania
Pos. 2 Centralne podtgczenie palnika
Pos.3  Ztacze gbra/ dot
Pos.4  Szybkoztgcze dodatnie
Pos. 5 Szybkoztgcze ujemne
Pos. 6 Kabel sieciowy.
Pos. 7 Wiacznik zasilania. W pozycji "O" spawarka jest
wyfaczona
Pos. 8 Ztacze umozliwiajace podtgczenie uktadu chtodzenia

@?D ey
A

RYS. A

RYS. B




RYS. C

1
MIG-MAG / PULSE MIG / DOUBLE
PULSE MIG Welding

To begin MIG-MAG / PULSE MIG / DOUBLE PULSE MIG weld-ing,
carry out the following tasks (with the machine switched off).

1 - Connecting the cables (Fig. C)

* Connect the gas hose to the pressure reducer fitted on the
cylinder beforehand.

e Screw the torch onto the centralised connection on the front
panel of the welding machine and connect the feed (blue) and
return (red) water hoses for cooling the torch to the re-spective
rapid couplings (coloured blue and red) on the front panel of the
cooling system.

e Connect up the earthing system cable to the rapid coupling
marked by a - (negative) symbol and then the relevant ground
clamps to the piece being welded or to its supportin an area free
from rust, paint and grease. Using particularly long earth-ing cables
reduces the voltage and causes some problems from increased
resistance and inductance of the cables that could cause faulty
welding. Follow instructions to avoid these problems:

- Use earthing and extension cables with appropriate sec-tion.
- Lay out the cables as a flat as possible to prevent them from
coiling up.

2 - Spawanie

1) Wtgcz spawarke, ustawiajgc wytgcznik zasilania w pozycji |
(poz. 6, rys. B).

2) Dokonaj regulacji i ustawien parametréw na panelu
sterowania CM/CP (wiecej informacji znajduje sie w instrukcji
obstugi panelu sterowania CM/CP).

3) Zataduj drut za pomoca przycisku palnika, po uprzednim
zdjeciu dyszy prowadzacej drut z palnika, aby umozliwié¢
swobodne wysuwanie drutu podczas tadowania (pamietaj, ze
dysza prowadzaca drut musi odpowiadac srednicy uzywanego
drutu).

4) Powoli otworz zawér na butli i wyreguluj pokretto reduktora,
aby uzyskac cisnienie okoto 1,3 do 1,7 bara, a nastepnie ustaw
przeptyw w zakresie od 14 do 20 I/min, aby dostosowa¢ go do
pradu spawania.

5) Spawarka jest gotowa do spawania. Rozpocznij spawanie,
zblizajac sie do miejsca spawania i naciskajac przycisk palnika.

6) Po zakonczeniu spawania usun zuzel, wytgcz maszyne (mozna
to zrobi¢ tylko wtedy, gdy wentylator nie pracuje) i zamknij
butle z gazem.
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| Spawanie punktowe

Spawanie mozna wykonywac z gazem lub bez. Zasadnicza rdznica
w poréwnaniu ze spawaniem MIG-MAG dotyczy gtéwnie palnika i
regulacji, ktére nalezy wykona¢ na panelu sterowania CM/CP.

e W zaleznosci od wybranego palnika i rodzaju pracy, na palniku
mozna zamontowac dysze prowadzacga gaz, przeznaczong specjalnie
do spawania punktowego (patrz rys. E).

e Za pomocg panelu sterowania wybierz tryb spawania punktowego i,
w razie potrzeby, wprowadz zmiany w odpowiednich ,,Funkcjach
specjalnych — Fx” (wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukc;ji
panelu sterowania CM/CP), co umozliwi urzadzeniu wykonywanie
tego konkretnego rodzaju spawania.

Aby rozpoczg¢ spawanie punktowe:

e Umie$¢ dysze prowadzaca gaz prostopadle do spawanego elementu.
¢ Nacisnij przycisk palnika, aby uruchomic¢ prad spawania i podawanie
drutu.

® Po uptywie czasu spawania punktowego (CZAS SPAWANIA
PUNKTOWEGO) podawanie drutu zatrzymuje sie automatycznie.

® Po ponownym nacisnieciu przycisku palnika rozpoczyna sie nowy cykl
spawania.

e Zwolnij przycisk palnika.

RYS.D
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| Spawanie przerywanie (Sciegowe )

Istotne réznice w poréwnaniu ze zgrzewaniem punktowym dotycza
gtéwnie regulacji, ktére nalezy wykona¢ na spawarce.

Za pomocg panelu sterowania nalezy wybrac tryb zgrzewania
interwatowego, a nastepnie wprowadzi¢ zmiany w odpowiednich
»Funkcjach specjalnych — Fx” (wiecej informacji mozna znalezé w
instrukcji obstugi panelu sterowania CM/CP), co umozliwia
spawarce wykonywanie tego konkretnego rodzaju zgrzewania. Aby
rozpoczyc zgrzewanie interwatowe:

¢ Nacisnij przycisk palnika, aby rozpocza¢ spawanie i podawanie
drutu.

¢ W tym momencie spawarka automatycznie wykonuje serie
spawanych odcinkéw (CZAS SPAWANIA SCIEGIEM), po ktérych
nastepuje przerwa (PAUZA SPAWANIA SCIEGIEM), zgodnie z
wczesniej wprowadzonymi czasami. Procedura zatrzymuje sie
automatycznie dopiero po zwolnieniu PRZYCISKU UCHWYTU.

e Po ponownym nacisnieciu przycisku palnika, palnik rozpoczyna
nowy cykl spawania interwatowego.



| Spawanie aluminium

Aby spawacé drutem aluminiowym nalezy postepowac w
nastepujacy sposob:

e Wymien rolki napedowe na specjalne do drutu aluminiowego.

e Uzyj palnika z kablem 3M i ostong z teflonu weglowego.

e Ustaw minimalny nacisk miedzy rolkami napedowymi, obracajac
dotgczong Srube.

e Uzyj argonu o cisnieniu 1,3-1,7 bara i wyreguluj przeptyw na
warto$¢ od 14 do 20 I/min, aby dopasowac go do pradu spawania.
1

| Spawanie elektrodowe (MMA)

W przypadku urzadzenia CONVEX / CONVEX PULSE spawanie
elektrodowe jest stosowane do spawania wiekszosci metali (réznych
rodzajow stali itp.) przy uzyciu otulonych elektrod rutylowych i
zasadowych o $rednicach od @ 1,6 mm do @ 6 mm oraz urzadzer,
ktore uzytkownik moze regulowac w zakresie funkcji ,,Arc Force”, ,Hot
Start” i Anti-sticking, aby zapobiec przywieraniu elektrod.

1) Podtgczanie kabli spawalniczych (rys. E):

Odfacz urzadzenie od zasilania sieciowego i podtacz kable
spawalnicze do zaciskéw wyjsciowych (dodatniego i ujemnego)
spawarki, podtaczajac je do zacisku i uziemienia, zachowujac
biegunowos¢ odpowiednia dla uzywanego typu elektrody (rys. E).
Zawsze postepuj zgodnie z instrukcjami producenta elektrody.
Kable spawalnicze muszg by¢ jak najkrotsze, blisko siebie i
umieszczone na poziomie podtogi lub w jej poblizu. Nie dotykaj
jednoczesnie zacisku elektrody i zacisku uziemienia.

2) Wiacz spawarke, ustawiajgc wytgcznik zasilania w pozycji |
(poz. 7, rys. B).

3) Dokonaj regulacji i ustawien parametréw na panelu
sterowania CM/CP (wiecej informacji znajduje sie w instrukcji
obstugi panelu sterowania CM/CP).

4) Spawaj, przysuwajac palnik do spawanego przedmiotu.
Zajarzy¢ tuk (mocno docisngc¢ elektrode do metalu, a nastepnie
ja uniesc), aby stopic elektrode, ktdérej powtoka tworzy
warstwe ochronng. Nastepnie kontynuuj spawanie pod katem
okoto 60° wzgledem metalu w stosunku do kierunku spawania.

ELEMENT DO SPAWANIA

Element do spawania musi by¢ zawsze uziemiony w celu
ograniczenia emisji elektromagnetycznej. Nalezy zwrdcié
szczegoblng uwage, aby uziemienie elementu spawanego nie
zwiekszato ryzyka wypadku uzytkownika ani ryzyka uszkodzenia
innych urzadzen elektrycznych. W przypadku koniecznosci
uziemienia elementu spawanego, nalezy wykona¢ bezposrednie
pofaczenie miedzy elementem a watem uziemiajagcym. W krajach,
w ktdrych takie potaczenie jest niedozwolone, element spawany
nalezy uziemic za pomoca odpowiednich kondensatoréw, zgodnie
z przepisami krajowymi.

PARAMETRY SPAWANIA

Tabela 3 przedstawia ogdlne wskazéwki dotyczace wyboru
elektrody w zaleznosci od grubosci spawanych elementow.
Wartosci pragdu do zastosowania podano w tabeli wraz z
odpowiednimi elektrodami do spawania stali zwyktych i stopédw
niskogatunkowych. Dane te nie majg wartosci bezwzglednej i sg
jedynie danymi orientacyjnymi. Aby dokona¢ precyzyjnego
wyboru, nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami producenta
elektrody.

Natezenie pradu zalezy od pozycji spawania i rodzaju zfacza i
wzrasta wraz z gruboscia i wymiarami elementu.

Natezenie pradu stosowane dla réznych rodzajow spawania, w
zakresie regulacji podanym w tabeli 4, wynosi:

¢ Wysoka do spawania ptaskiego, czotowego i pionowego w gore.
¢ Srednia do spawania nad gtowa.

¢ Niska do spawania pionowego w dot i tgczenia matych,
podgrzanych elementéw.

Dos¢ przyblizone wskazanie S$redniego pradu spawania
elektrodami do stali zwyktej podaje nastepujacy wzér:
I=50x(de-1)
Gdzie:
| = natezenie pradu spawania
@e = $rednica elektrody
Przyktad:
Dla srednicy elektrody 4 mm
I=50x(4-1)=50x3=150A
Tabela 3
Grubos$¢ spawania (mm) @ Elektroda (mm)
1,2+2 1,6
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>12 4
220 25
Tabela 4
@ Elektroda (mm) Prad (A)
1,6 30+ 60
2 40+75
2,5 60+ 110
3,2 95 + 140
4 140+ 190
5 190 + 240
6 220+330

RYS. E
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| Spawanie TIG z "Lift"

W metodzie TIG spawanie polega na stopieniu dwodch faczonych
elementéw metalowych, z ewentualnym dosypywaniem materiatu z
zewnatrz, za pomocg tuku zajarzanego elektrodg wolframowa. Zapton
typu ,Lift”, stosowany w urzadzeniach CONVEX/CONVEX PULSE,
pozwala na ograniczenie do minimum wtracen wolframu podczas
zajarzania. Stopiona kapiel i elektroda sg chronione gazem obojetnym
(np. argonem). Ten rodzaj spawania jest stosowany do spawania
cienkich blach lub gdy wymagana jest wysoka jakosé.

1) Podtgczanie przewoddéw spawalniczych (rys. F):

¢ Podtacz jeden koniec weza gazowego do przytacza gazowego w
uchwycie TIG, a drugi koniec do reduktora cisnienia w butli z
gazem obojetnym (argon lub podobny).

® Przy wytaczonym urzadzeniu:

- Podtgcz przewdd uziemiajacy do ztacza zatrzaskowego
oznaczonego + (dodatni).

- Podtacz odpowiedni zacisk uziemiajgcy do przedmiotu spawanego
lub do jego wspornika w miejscu wolnym od rdzy, farby, smaru itp.
- Podtacz przewdd zasilajacy uchwytu TIG do ztgcza zatrzaskowego
oznaczonego - (ujemny).

2) Witacz spawarke, ustawiajac wytacznik zasilania w pozycji | (poz.
7, rys. B).

3) Dokonaj regulacji i ustawien parametréw na panelu sterowania
CM/CP (wiecej informacji znajduje sie w instrukcji obstugi panelu
sterowania CM/CP).

4) Otwoérz butle z gazem i wyreguluj przeptyw, recznie regulujac
zawor na uchwycie TIG.

5) Zajarzy¢ tuk elektryczny przez kontakt, zdecydowanym, szybkim
ruchem, nie przeciggajac elektrody wolframowej po spawanym
elemencie (zapton typu ,Lift”).

6) Spawarka jest wyposazona w system SWS ,Smart Welding Stop”
do zakoriczenia spawania metodg TIG. Podniesienie uchwytu bez
wytgczania fuku spowoduje opadanie pradu, a nastepnie
automatyczne wytaczenie.

7) Po zakonczeniu spawania nalezy pamieta¢ o zamknieciu zaworu
butli z gazem.

Tabela 5 przedstawia prady, jakie nalezy stosowaé z
poszczegdlnymi elektrodami do spawania metoda TIG DC. Dane te
nie sg bezwzgledne i stuzg jedynie jako wskazéwka; nalezy
zapoznac sie z instrukcjami producenta elektrod, aby dokonad
konkretnego wyboru. Srednica uzytej elektrody jest wprost
proporcjonalna do pragdu spawania.

| Konserwacja

UWAGA: Przed przystgpieniem do kontroli wewnetrznej nalezy
odtgczy¢ urzadzenie od zasilania.

CONVEX / CONVEX PULSE

WAZNE: W przypadku spawarek w petni elektronicznych,
usuwanie pytu poprzez zasysanie go do wnetrza urzadzenia przez
wentylatory ma kluczowe znaczenie.

Aby zapewnic¢ prawidtowe dziatanie urzadzenia, nalezy
postepowac zgodnie z opisem:

* o Okresowe usuwanie brudu i kurzu z wnetrza urzadzenia za
pomoca sprezonego powietrza. Nie kierowac strumienia
powietrza bezposrednio na czesci elektryczne, poniewaz moze to
spowodowac ich uszkodzenie.

» o Okresowa kontrola pod katem zuzycia kabli lub luznych
pofaczen, ktére mogg powodowac przegrzanie.

PALNIK

Palnik jest poddawany dziataniu wysokich temperatur, a takze

naprezeniom rozciggajgcym i skrecajgcym. Zalecamy, aby nie

skrecac drutu i nie uzywad palnika do ciggniecia spawarki. W

zwigzku z powyzszym palnik bedzie wymagat czestej konserwacji,

takiej jak:

* Przeptyw swobodny.

* Wymiana punktu styku w przypadku odksztatcenia otworu.

* Czyszczenie prowadnicy drutu za pomoca trichloroetylenu lub
specjalnych rozpuszczalnikéw.

* Sprawdzenie izolacji i potgczen kabla zasilajgcego; potgczenia
muszg by¢ w dobrym stanie elektrycznym i mechanicznym.

Tabela 5
TYP ELEKTRODY
Pole regulacji pradu (A)
@ ELEKTRODA TIG DC
(mm) Wolfram Wolfram ziem
Ce 1% rzadkich 2%
Szary Turkusowy
1 10-50 10-50
1,6 50-80 50-80
2,4 80-150 80-150
3,2 150-250 150-250
4 200-400 200-400

RYS. F

CZESCI ZAMIENNE

Oryginalne czesci zamienne zostaty zaprojektowane specjalnie do
naszego sprzetu. Stosowanie czesci zamiennych innych niz
oryginalne moze spowodowac réznice w wydajnosci i obnizy¢
poziom bezpieczenstwa sprzetu. Nie ponosimy odpowiedzialnosci
za szkody spowodowane uzyciem czesci zamiennych innych niz
oryginalne.

1
|Opcjonalne

PALNIK SCHLADZANY POWIETRZEM I/LUB WODA To

polecenie dziata jako alternatywa::

* Do pokretta ENCODER - SX na panelu sterowania DH spawarki. W
procesie spawania MIG MAG ,,synergicznym” i ,recznym”,
naciskajgc dwa przyciski w prawo (+) i w lewo (-), mozna
regulowad wartosci parametréw spawania synergicznego.

* Do pokretta ENCODER - DX na panelu sterowania DH spawarki.
W procesie spawania JOB, naciskajac dwa przyciski w prawo (+) i
w lewo (-), mozna przewija¢ wczesniej ustawione punkty
spawania.
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| Prosta automatyzacja

Ten akapit opisuje, jak potaczy¢ technologie spawalniczg z

ZEWNETRZNE PODtACZENIE PRZEKAZNIKA PCB TYP A

automatyczng zaktadem spawalniczym. Znaki pofaczen sa OPTO
oznaczone i dostepne na ‘'"ztgczu 17-biegunowym dla 1 1 ENe/a +
dodatkowych / opcjonalnych potgczen" (Ztacze CA - patrz _}:
akapity "Schemat okablowania" i ‘"Legenda schematu 3 1 CN6/3
okablowania"). D RELAY_COIL

. IMAX=50mA
WEIJSCIA CYFROWE

Aktywacja sygnatu wejsciowego cyfrowego oznacza przytozenie do
niego czystego, zamknietego styku.
e PRZYCISK LATARKI  Terminale C / D (COM)
Po aktywacji tego sygnatu spawalnica rozpoczyna proces
spawania.
® SYGNAL UP ¢ Terminale D (COM) / F
Po aktywacji tego sygnatu spawalnica zwieksza wartos¢

OPTO
wczesniej ustalong dla parametréw synergii spawania.

ZRODLO ZASILANIA DC

MAX 60VDC

ZEWNETRZNE PODtACZENIE PRZEKAZNIKA PCB TYP B

Cewka przekaznika

I:;LIMAX=50mA
1 6/4 +

4 ON6/3

o SYGNAL W DOt  Zaciski D (COM) / E 1
Po aktywacji tego sygnatu spawalnica zmniejsza wartos¢ 3]
ustalong wczesniej dla parametréw synergii spawania. } 3
WYJSCIA CYFROWE
Aktywacja cyfrowych sygnatéw wyjsciowych oznacza zamkniecie
NPN op-to-izolatora. RYS. G

* ARCON e Terminale T /L

ZRODLO ZASILANIA DC

MAX 60VDC

Spawalnica aktywuje ten sygnat, gdy wykryje przeptyw pradu
przez obwadd spawalniczy.

Istniejg dwa sposoby podtgczenia obwodu detektora tego
sygnatu. Jesli jest to cewka przekaznikowa, uzyj rwnowaznych
systemow typu A lub B (patrz rys. G naprzeciwko).

WAZNE: napiecie state nie moze przekracza¢ 60VDC, a prad na
obcigzeniu ma maksymalny limit 50mA.

1
Wskazywanie wszelkich trudnosci i ich

eliminacja

Linia zaopatrzenia jest uznawana za przyczyne najwiekszych
trudnosci w dziataniach miedzyludzkich. W przypadku awarii
postepuj nastepujaco:
1) Sprawdz wartos¢ napiecia zasilajacego.

2) Sprawdz, czy kabel zasilajacy jest idealnie potaczony z

wtyczka i wtgcznikiem zasilania.
3) Sprawdz, czy bezpieczniki zasilania nie sg przepalone lub poluzowane.
4) Sprawdz, czy nastepujace urzgdzenia sg wadliwe:

* Przetacznik zasilajgcy maszyne

* Gniazdko w $cianie

* Przetacznik generatora
UWAGA: Biorgc pod uwage wymagane umiejetnosci
techniczne niezbedne do wymiany generatora, w przypadku
awarii zalecamy kontakt z wykwalifikowanym personelem lub
naszym dziatem obstugi technicznej.

1

| Wymiana ptytki PCB interfejsu cyfrowego

Prosze postepowac nastepujgco:

* Odkrec¢ 4 sruby mocujgce przedni panel bagaznika.

* Usun oba pokretta regulacji.

* Wyodrebnij ztgcza przewoddw z cyfrowej ptytki PCB.

* Odkre¢ nakretki i podktadki w podsporcie.

* Wyjmij cyfrowg ptytke PCB, wyjmujac jg z portdw sufitowych.

* Zréb odwrotnie, aby ztozy¢ nowa ptytke PCB z interfejsem
cyfrowym.
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| Tabela rozwigzywania problemow

UWAGA: Wszelkie inspekcje wewnetrzne lub naprawy mogq byc¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowany personel!

WAZNE: Pamietaj, aby odtqczy¢ zasilanie sieciowe i poczekad, az wewnetrzne kondensatory sie roztadujq (okoto 2 minuty), zanim
zaczniesz sprawdzac i naprawiac¢ maszyne, jesli zajdzie taka potrzeba.

Defekt

Rozwigzanie

Spawarka sie nie witacza, panel
sterowania CM/CP jest
wytaczony.

Sprawdz, czy spawarka jest prawidtowo zainstalowana i czy zasilanie

sieciowe ma wystarczajgcg moc, by zasili¢ spawalnice.

Sprawdz przetacznik, kabel i wtyczke podtaczong do linii zasilacza i wymien je, jesli zajdzie taka
potrzeba.

Bezpieczniki liniowe faczyty sie
"natychmiast".

* Sprawdz, a jesli trzeba, wymien cyfrowg ptytke PCB Tub ptytke sterujaca.

Sprawdz, czy spawalnica jest prawidtowo zamontowana.

Bezpieczniki  liniowe
zostaty zrosniete po

Sprawdz i w razie potrzeby wymien silnik, transformator Tub prostownik.
Sprawdz, czy masz zamontowane bezpieczniki przewodowe o odpowiedniej pojemnosci

uptywie okresu pracy.
Spawarka wtgczona, panel

sterowania CM/CP wtaczony,
wentylator zatrzymany.

absorpcji.

Sprawdz przewody zasilajgce wentylatory.
Sprawdz, czy nie ma zadnych mechanicznych przeszkéd blokujgcych wentylatory.

Spawarka wtgczona,
wyswietlacz nie pokazuje
poprawnych wartosci.

Zobacz kody btedéw i sygnaty pokazane w instrukcji panelu sterowania CM/CP.
Sprawdz okablowanie zasilajgce rézne ptytki.
Sprawdyz, a jesli trzeba, wymien cyfrowg ptytke PCB lub ptytke sterujaca.

Z latarki nie wydobywa sie gaz.

e Sprawdzi¢ i w razie potrzeby wymienié zawor elektrozaworu lub waz gazowy.

Sprawdz przewody zasilajace zawor elektrozaworu gazowego.
Sprawdz, a jesli trzeba, wymien cyfrowg ptytke PCB lub ptytke sterujaca.

Silnik zasilajgcy drutem nie
dziata podczas spawania MIG-
MAG.

Sprawdz okablowanie zasilajgce silnik przewodu.
Sprawdz, czy nie ma zadnych mechanicznych przeszkdd blokujacych silnik.
Sprawdyz, czy silnik dziata prawidtowo i jesli zajdzie taka potrzeba, wymien go.

Prad spawania
niewystarczajgcy lub
niestaty.

Sprawdz napiecie sieciowe za pomocg woltomierza.

Uzyj instrukcji panelu sterowania CM/CP, aby upewni¢
sie, ze poprawnie ustawite$ parametry spawania.

Zapton tukowy jest trudny, tuk
wytgcza sie natychmiast po
zaptonie podczas spawania
MIG-MAG.

Sprawdz kompatybilno$¢ palnika i uzytego przewodu.
Sprawdz, czy palnik i wszystkie jego elementy dziatajg
prawidtowo i wymien je w razie potrzeby (np. zuzyte czesci).

Sprawdz, czy nie ma zadnych mechanicznych przeszkdd blokujacych prawidtowe rozwijanie przewodu.

Drut przykleja sie do
obrabianego elementu, ktéry
ma by¢ spawany.

Sprawdyz, czy silnik dziata prawidtowo i jesli zajdzie taka potrzeba, wymien go.

10
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| Znaczenie symboli graficznych na urzadzeniu

Przefacznik zasilania

Ztacze zatrzaskowe bieguna ujemnego

System przeznaczony do stosowania w
Srodowiskach o zwiekszonym ryzyku
porazenia pragdem elektrycznym

UWAGA!

Produkt nadajgcy sie do swobodnego
obrotu w Unii Europejskiej

Przed uzyciem urzadzenia nalezy uwaznie
przeczytac instrukcje obstugi zawartg w
niniejszej instrukcji.

Niebezpieczenstwo! Wysokie napiecie

Niebezpieczernistwo! Ruchome czesci

||I—I>hm@°

Uziemienie

Zabrania sie uzywania rekawiczek

Zfacze zatrzaskowe bieguna dodatniego

< @ B > |

Specjalna utylizacja

1

| Wiring diagram

KEY TO THE ELECTRICAL DIAGRAM

o1 2 3 4 5 6 7 8 9 *10
C-LINK C2 CHR Cp cT D2 EVG F-EMC IL L2
11 12 13 14 *15 *16 17 18 19 20
Mi MV1-2 PT R2 RF RP RS S-IL S-INV S-M
21 22 23 24 25 26 27
SDF TAUX THA THP THS TP VR

¢ 1 Kondensator ¢2 Kondensator ttumigcy dla diod wyjsciowych 3 Ztacze zasilania uktadu chtodzenia ¢4 Kondensator zabezpieczajacy szybkoztacze o5 Ztacze
palnika ¢6 Dioda wtdérna ¢7 Elektrozawdr gazowy 8 Filtr EMC 9 Wytacznik zasilania 10 Cewka indukcyjna wtérna 11 Pierwotny gérny IGBT ¢12 Silnik
wentylatora 13 Przycisk palnika ¢14 Kondensator ttumigcy dla diod wyjsciowych ¢15 Panel stojaka 16 Prostownik pierwotny ¢17 Prostownik wtérny ¢18 Ptytka
PCB ogranicznika udarowego *19 Ptytka PCB falownika 20 Ptytka PCB sterowania silnikiem 21 Ptytka PCB interfejsu cyfrowego ¢22 Transformator pomocniczy 23
Transformator efektu Halla 24 Termostat pierwotny 25 Termostat wtorny 26 Transformator gtdwny 27 Warystor ttumigcy diody wyjsciowe

COLOUR KEY AN
Orange-Black

Ar  Pomaranczowy
AR  Btekitno-czerwony
Az  Btekitny

Bc  Biaty

BI Niebieski

BN
Gg
Gl

GV
Mr
NA

Biato-czarny
Szary

Z6tty
Z6tto-zielony
Brazowy
Czarno-btekitny
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Nr
RN
Ro
Rs
vd
Vi

Czarny
Czerwono-czarny
Rozowy
Czerwony
Zielony
Fioletowy
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CONVEX 321 - 401
CONVEX 325 - 405 PULSE
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JJA gl/f lig

Pos. COI;I;/::E X COQ;ISE X COI;I‘\)I:{E X COQ(\)ISE X Descrizione Opis
PULSE PULSE

1 352461 352461 352461 352461 Visiera rack frontale Przezroczysta ostona przedniego stojaka

2 258225A |258225B |258225C |258225D Pannello rack completo di software Panel stojaka z oprogramowaniem

3 466860 466897 466861 466898 Adesivo "NOME MACCHINA" Etykieta samoprzylepna ,,NAZWA MASZYNY”

4 438849 438849 438849 438849 Manopola senza indice @22mm Pokretto @22 mm bez wskaznika

5 438888 | 438888 | 438888 | 438888 Manopola senza indice @29mm Pokretto @29 mm bez wskaznika

6 468725 468725 | 468725 | 468725 Adesivo logo CEA #30mm Naklejka z logo CEA #30 mm
Pannello frontale senza Panel przedni bez naklejki

7 352473 | 352473 | 352473 | 352473 adesivo logo CEA #30mm Iogpo CEA #30 mm J

8 236655 236655 236655 236655 Attacco Euro Ztacze EURO

9 434243 434243 434243 434243 Tubetto guidafilo 120mm Rurka prowadzaca drut 120 mm

10 403611 403611 403611 403611 Attacco rapido Szybkoztgcze

11 420592 420592 420592 420592 Coperchio fisso con adesivo logo CEA Pokrywa z naklejka logo CEA




g .4 -

Pos. COI;I;I::E X CO';';/SE X COZ(\)/]I.E X CO':(\)/SE X Descrizione Opis
PULSE PULSE
12 438111 438111 438111 438111 Maniglia Uchwyt
13 468286 | 468286 | 468286 | 468286 Adesivo interruttore di linea Naklejka wytgcznika sieciowego
14 438720 438720 438720 438720 Manopola interruttore di linea Pokretto wytagcznika sieciowego
15 427883 427883 427883 427883 Pressacavo con ghiera Zacisk kabla z pierscieniem blokujgcym
16 235948 235948 235999 235999 Cavo alimentazione Kabel zasilajacy
17 446975 446975 446975 | 446975 Pannello posteriore Panel tylny
18 485040 485040 485040 485040 Tubo gas Rurka gazowa
19 | 419049 | 419049 | 419049 | 419049 _Connettore alimentazione Ztacze zasilania uktadu chtodzenia
impianto di raffreddamento
20 | 420594 | 420594 | 420594 | 420594 Coperchio lato destro con Prawa pokrywa z naklejka logo CEA
adesivo logo CEA
21 414326 414326 414326 414326 Chiavistello Zamek




24)

23
CONVEX CONVEX
Pos. | CONMEX| 325 | CONVEX| ™ 405 Descrizione Opis
PULSE PULSE
22 | 404895 | 404895 | 404895 | 404895 Basamento Podstawa
23 | 241852 | 241852 | 241852 | 241852 Mozzo bobina Uchwyt szpuli
24 | 466159 | 466159 | 466159 | 466159 | Supporto meccanismo di trascinamento Wspornik podajnika drutu
Condensatore di protezione
25 | 488315 | 488315 | 488315 | 488315 attacco rapido Kondensator ochronny szybkozitgcza
Meccanismo di trascinamento Zespot podajnika drutu z
26 | 240618 | 240618 | 240618 | 240618 con motore silnikiem napedowym
27 | 444474 | 444474 | 444474 | 444474 Motoriduttore 24VVDC orizzontale Poziomy silnik napgedowy 24 VDC
28 | 443076 | 443076 | 443076 | 443076 Montante Przegroda




1177

(montaz)

Pos. COI;I;I;E X CO';‘;/SE X COZXf X COE(\JISE X Descrizione Opis
PULSE PULSE
29 435760 435760 435760 435760 Interruttore alimentazione Przetacznik sieciowy
30 427679 427679 427679 427679 Filtro EMC Filtr EMC
31 425938 | 425938 | 425938 | 425938 Elettrovalvola Zawor solenoidowy
32 - 418746 - 418745 Condensatore DC-LINK Kondensator DC-LINK
33 | 377193 | 377193 | 377193 | 377193 Scheda power source e Plytka PCB do sterowania silnikiem i
comando motore zrédtem zasilania
34 481394 481394 481394 481394 Trasformatore ausiliario Transformator pomocniczy
35 413430 413430 413430 413430 | Assieme cablaggio ausiliario con flat cable Okablowanie pomocnicze z ptaskim kablem
36 449602 449602 449602 449602 Pianale superiore Goérna potka
37 481446 481446 481447 481447 Trasformatore principale Gtéwny transformator
38 463227 | 463227 | 463227 | 463227 Staffa trasformatore principale Wsparcie gtéwnego transformatora
39 481954 481954 481954 481954 Trasformatore ad effetto di Hall Transformator efektu Halla
40 418873 418873 418873 418873 Condensatore di protezione Kondensator zabezpieczajacy szybkie

attacco rapido

potgczenie
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Pos. COI;I;I::EX COQ;I:X COZI(\)I]I.EX COZI\)ISEX Descrizione Opis
PULSE PULSE
41 247497 247497 247497 247497 Induttore secondario Induktor wtérny
42 478867 478867 478867 478867 Termostato primario Termostat gtéwny
43 286046 286046 286046 286046 IGBT primario Podstawowe IGBT
44 377194 377194 | 377194A | 377194A Scheda inverter primario PCB pierwotnego inwertera
45 455513 455513 455513 455513 Raddrizzatore primario Prostownik pierwotny
46 377105 377105 377105 377105 Scheda di snubber secondaria Ptytka PCB z ttumikiem wtérnym
47 486377 486377 486377 486377 Motore ventilatore Silnik wentylatora
48 478786 478786 478786 478786 Termostato secondario Termostat wtérny
49 423236 423236 423236 423236 Diodo secondario Dioda wtorna
50 |377179A |377179B |377179C |377179D Scheda interfaccia digitale Cyfrowa ptytka PCB z interfejsem
51 454150 454150 454150 454150 Encoder Koder
52 419051 419051 419051 419051 Connettore torcia Up/Down Ztacze palnika gora/dét
53 352381 352381 352381 352381 Isolamento scheda Inverter Izolacja PCB inwertera
54 - - - 377212 Scheda Inrush Limiter PCB ogranicznika uderzenia
55 - - - 352360 Isolamento scheda Inrush Limiter Izolacja PCB z ogranicznikiem rozruchu
56 413424 413424 413424 413424 Flat cable Kabel ptaski




IT | Complessivo meccanismo di

trascinamento a 4 rulli

PL | Zespdt podajnika drutu z 4 rolkami
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Pos. Cod. Descrizione Opis
1 449041 Chiavetta Wopust czétenkowy
2 441210 Molla di pressione @ 2 mm Sprezyna ci$nieniowa @ 2 mm
3 437075 Dispositivo di pressione rulli (con molla 2 mm) Jednostka regulacji ci$nienia (sprezyna 2 mm)
4 676510 Spina elastica Stozkowy sworzen
5 356971 Complessivo leva di pressione destra Zespot prawego ramienia naciskowego
6 356966 Complessivo leva di pressione sinistra Lewy zespot ramienia naciskowego
7 449027 Perno fissaggio rullo di pressione Os toczenia cisnieniowego
8 Tab. A Rullo superiore @ 37 mm Rolka ci$nieniowa @ 37 mm
9 441208 Molla per leva di pressione Sprezyna ramienia naciskowego
10 449034 Perno fissaggio leva di pressione 0$ z ramieniem naciskowym
11 600201 Anello seeger @10 mm Circlip @ 10 mm
12 Tab. A Rullo inferiore @ 37 mm Rolka podawajaca @ 37 mm
13 487803 Vite fissaggio rullo inferiore Sruba stabilizujaca toczkiem
14 424039 Rondella distanziale Podktadka podktadkowa
15 434273 Guida filo intermedio Prowadnica przewodu posredniego
16 434274 Guida filo di entrata Prowadnica przewodu wlotowego




Tabella A - RULLI UTILIZZABILI

Tabela A - ODPOWIEDNIE ROLKI

RULLI STANDARD
SOLO PER
ACCIAIQ

ROLKI STANDARDOWE TYLKO
DO DRUTU TWARDEGO

Rullo superiore piatto
per tutti i diametri con
boccola

Walec ptaski dociskowy
do wszystkich srednic z tuleja

Rullo inferiore a doppia cava @ 37
mm con chiavetta e anello colorato

Rolka podajaca z podwdjnym
rowkiem @ 37 mm z wpustem i
kolorowym pierécieniem przednim

IT jRullo superiore
PL Gérna rolka

T Rullo inferiore @ 37 mm colorato IT Cava
pL Kolorowy watek dolny @ 37 mm PL

owek

IT |Filo IT Diametro filo
PL Drut PL $rednica drutu
0,6 +0,8 mm
0,8+0,9mm
IT JAcciaio
0,8+1,0
PL Drut twardy ! S mm
1,0+1,2 mm
1,2+1,6 mm

459001 Cuscinetto
a sfera

@ 37mme
boccola

Ball bearing @ 37 mm
with bushing

459002 verde/blu - zielony/niebieski

459005 blu/nero - niebieski/czarny

459003 blu/rosso - niebieski/czerwony|  “V” 35°

459004 rosso/arancio - czerwony/pomaranczowy

459006 Arancio/Giallo - pomaraniczowy/zofty

RULLI TWIN

PODWOIJNE ROLKI

un corretto accoppiamento.

senza boccole colorate.

Rulli combinati con colore di codifica per

Questi rulli non possono essere ordinati

pasujg tylko do innych rolek tgczonych.
Rolek taczonych nie mozna zamowié bez

Rolki faczone z kodowaniem kolorem

tulei oznaczonych kolorem.

con cuscinetti e boccola colorata

Rullo superiore mono cava @ 37 mm

Rolka dociskowa jednorowkowa @ 37
mm z tozyskiem kulkowym i tulejg
kolorowg

Rullo inferiore mono cava @ 37 mm
con chiavetta e boccola colorata

Rolka podajaca jednorowkowa @ 37
mm z rowkiem wpustowym i
kolorowa tulejg

IT |Filo IT Diametro filo IT, Rullo superiore T Rullo inferiore @ 37 mm colorato IT  TWIN kit
PL Drut PL $rednica drutu PL Gorna rolka pLKolorowy watek dolny @ 37 mm PL TWIN kit
1,0 mm 459010 rosso - czerwony 459013 rosso - czerwony 030866
al A”““?‘f“° 1,2 mm 459011 arancio - pomarariczg 459014 arancio - pomaranczowy 030867
PL Aluminium
1,6 mm 459012 giallo - z6tty 459015 giallo - zotty /
1,0 mm 459020 rosso - czerwony! 459022 rosso - czerwony /
IT |Filo animato . . . .
PL Drut rdzeniowy 1,2 mm 459021 arancio - pomaranczpwy 459023 arancio - pomaranczowy /
1,6 mm 459019 giallo - zotty 459024 giallo - zétty /




IT | Manutenzione trainafilo

E Konserwacja podajnika drutu

quando necessario

sostituzione

as needed

Frequenza di . . . . .
Parte manutenzione Azione Przedmiot Interwat konserwacji | Dziatanie
. Ogni 500 ore o Ispezione, pulizia o . Every 500 hours or Sprawdz, wyczys¢
Rulli . P Rolki o
qguando necessario sostituzione as needed lub wymien
Guide filo Ogni 500 ore o Ispezione, Prowadnice drutu Every 500 hours or Sprawdz, wymien

Viti di Fissaggio x
rulli

Ogni 2500 ore o
qguando necessario

Ispezione,
sostituzione

Sruba mocujaca rolke

Every 2500 hours
or as needed

Sprawdz, wymien

’E Ordinazione dei pezzi di ricambio

PL | Zamawianie czgsci zamiennych

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:
1) Il numero di codice del particolare

2) Il tipo di impianto

3) Latensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta dei
dati posta sull'impianto
4) 1l numero di matricola

ESEMPIO

N° 2 pezzi, codice n. 488315 - per I'impianto CONVEX 321 -

400V - 50/60 Hz - Matricola n°

Aby poprosic o czesci zamienne, wyraznie podaj:

1) Numer kodu urzadzenia

2) Typ urzadzenia

3) Napiecie i czestotliwos¢ odczytane na tabliczce

zZnamionowej

4) Numer seryjny tego samego urzgdzenia

PRZYKtAD

N. 2 kod sztuk n. 488315 - for CONVEX 321 - 400 V - 50/60

HZ - NUMET SEIYJNY eeeiieeiiiiiee et
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1
PL | POLSKI

ﬁ Wprowadzenie 2 ’_‘ Instrukcja MIG-MAG 15
1- WYBOR PROCESU SPAWANIA 15
ﬁ Panel sterowania 3 2 - WYBOR TRYBU SPAWANIA 15
POLECENIA KLAWISZA | POKRETtA 3 3 - WYBOR FUNKCIJI SPECJALNYCH "FX" 15
WYSWIETLACZ | WSKAZNIKI LED 4 4 - PRZYGOTOWANIE PRZED USTAWIENIEM 5 - 16
SPAWANIE 16
’_‘ Wtaczanie maszyny spawarskiej i ekranu poczatkowego 6 - ZATRZYMAJ 17
4
ﬁ Przegladanie zainstalowanej wersji oprogramowania 4 ’7' Procesy specjaine 17
’—] Obcigzenie przewodu 5 ﬁElektroda (MMA) 17
1-WYBOR PROCESU SPAWANIA 17
ﬁ Funkcje specjalne "Fx" 5 2—WYB(?R PROGRAMU SPAWANIA 18
3 - WYBOR FUNKCJI SPECJALNYCH "FX" 18
4 - PRZYGOTOWANIE PRZED USTAWIENIEM 5 - 18
B SETUP Menu 7
—— SPAWANIE 19
FABRYCZNA DOMYSLNOSC (FAC) 7 6 - ZATRZYMA 19
WARC TIMER WEACZONY / 7 - AKTYWACIA URZADZENIA VRD 19
MASZYNA DO SPAWALNICZEJ Z 7
Ilol\gE:fé\ggvvtACZONA 3 ﬁ TIG z uderzeniem "Lift" 20
TEST 8 1- WYBOR PROCESU SPAWANIA 20
2 - WYBOR FUNKCJI SPECJALNYCH "FX" 3 - 20
|| FUNKCJE SPECJALNE MENU 9 WSTEPNE USTAWIENIE 20
KOD KALIBRACJI BEZPIECZENSTWA 9 4 - SPAWANIE 20
(SCC) 5-HOLD 21
KALIBRACJA SILNIKA (Mot CAL) S
REGULACJA DEUGOSCI £UKU 10 || Praca 21
CYKL 10 1- TWORZENIE | ZAPISYWANIE PRACY 21
JOB SCAN 10 2 - WYBOR PRACY 21
TRYB CHtODZENIA WODA 11 3 - WSTEPNE USTAWIENIE / PRZEGLADANIE
HAStO 11 ZAPAMIETANYCH DANYCH O ZADANIU 22
BLOKI 11 4 - SPAWANIE 22
NUMER SERYJNY 12 5-HOLD 22
6 - MODYFIKACJA | NADPISANIE ZAPAMIETANA
D MIG-MAG synergiczny / MIG impulsowy / podwdjnie PRACA 22
impulsowany MIG 12 1 - WYBOR PROCESU 7 - USUWANIE ZAPISU ZADANIA 22
SPAWAN,IA 12 D Error condition 22
2 - WYBOR PROGRAMU SPAWANIA 13
3 - WYBOR TRYBU SPAWANIA 13
4 - WYBOR FUNKCJI SPECJALNYCH "FX" 5 - 13 1
WSTEPNE USTAWIENIE 14 | Introduction
6 - SPAWANIE 14 Prezentuje podrecznik continue tutte le informazioni necessarie per
Ten podrecznik zawiera wszystkie niezbedne informacje, aby jak
7 - TRZYMA) 15

najlepiej wykorzysta¢c ten panel sterowania.

panel

sterowania jest przeznaczony specjalnie dla wieloprocesowych
spawalnic: MIG-MAG, IMPULSED MIG, DOU-BLE PULSED MIG,

MMA i TIG.



1

. DWUSUWOWY (2T
| Panel sterowania @1

Dioda LED 2T (§ t) wiaczona

Nacisniecie spustu palnika rozpoczyna cykl spawania, ktory korczy sie
po jego zwolnieniu.

CZTEROSUWOWY (4T)

POLECENIA KLAWISZY | POKRETEL

= Pokretto ENKODERA - A
= Klawisz WYBORU
PARAMETROW - A

= Pokretto ENCODERA - V Dioda LED 4T LED ( § ¢) wiaczona

= Klawisz wyboru
parametrow - V

N
©
o s

e ) @:§

JoB @

= WYBOR TRYBU
SPAWANIA klawisz

= Klawisz SPECIAL
FUNCTIONS "Fx"

= Klawisz wyboru procesu
spawania
= Klawisz zapisu ,MEM”

= Klawisz wyboru programu
= Klawisz ustawiern menu

B KLUCZ WYBORU PARAMETROW - A Wykorzystuje sie to

do wyboru nastepujgcych parametréw spawania:

+ GRUBOSC SPAWANEGO PRZEDMIOTUY ).

+ PRAD ZGRZEWANIA (). A

» PREDKOSC DRUTU ().

B Pogatka ENCODERA - A

Stuzy on do ustawiania i edytowania PARAMETROW - A na podstawie
wtaczonej diody LED oraz wartosci podéwietlonej na WYSWIETLACZU
PARAMETRY - Wyswietlacz, niezbednej do prawidtowego dziatania
urzadzenia.

B KLUCZ WYBORU PARAMETROW - V

Wykorzystuje sie to do wyboru nastepujacych parametrow spawania:

+ REGULACIJA DEUGOSCI LUKU (). e
» NAPIECIE ZGRZEWACZE (). \Y}
+ INDUKCYJNOSC ELEKTRONOWA (). ot

M Pokretto ENKODERA -V

Stuzy do ustawiania i edycji PARAMETROW -V, na podstawie stanu
odpowiedniej diody LED i wartosci podswietlonej na wyswietlaczu
PARAMETROW -V, niezbednych do prawidfowego dziatania
urzadzenia.

M Przycisk WYBORU PROGRAMU

Moze stuzy¢ do wyboru indywidualnego PROGRAMU spawania
MIG-MAG i MMA.

B Przycisk MENU KONFIGURACII (T>3s)

Moze by¢ rowniez uzywany do wyboru nastepujacych procesow
spawania:

B WELDING PROCESS SELECTION key

It can also be used to select the following welding processes:

* MIG-MAG / MIG PULSOWANY / Podwdjnie PULSOWANY MIG.
* MMA.

* TIG.

* JOB.

M Przycisk zapisu “MEM” (T2 2 s)

Pozwala na zapisywanie parametréw w JOB.

Pozwala takze na przegladanie lub zmienianie parametrow wczesniej
zapisanych w JOB.

|

OSTRZEZENIE: Miga podczas zapisywania ZADANIA.

M Klawisz WYBORU TRYBU SPAWANIA

Stuzy do wyboru nastepujacych trybdw spawania (tylko dla proceséw
spawania MIG). Po kazdym nacisnieciu przycisku spawarka przechodzi
do wyboru nastepnego trybu spawania w nastepujacej kolejnosci:

1) Pressing and releasing the TORCH TRIGGER will start the welding

cycle.

2) Pressing and releasing the TORCH TRIGGER will start the welding
cycle.

Krater 2T

Dioda LED 2T (§_1) wtgczona- CRATER LED ( [ )

1) 1) Po naci$nieciu spustu palnika tuk sie zajarza, a parametry
przyjmuja wartosci dla , krateru poczatkowego” na czas okreslony
funkcjag CRATER START TIME (F10). Nastepnie wartosci
parametrdéw stajg sie wartosciami dla ,,spawania” na czas
okreslony funkcjg CRATER START SLOPE (F11).

2) 2) Po zwolnieniu spustu palnika parametry przyjmuja wartosci dla
,krateru koncowego” na czas okreslony funkcjg CRATER END
TIME (F15) i na okres okreslony funkcjg CRATER END SLOPE (F12).

Krater 4T

Dioda LED 2T (}_t) wtgczona- CRATER LED ( [\ )

1) Po nacisnieciu spustu palnika tuk sie zajarza, a parametry przyjmujg
wartosci dla ,krateru poczatkowego”.

2) Po zwolnieniu spustu palnika parametry przyjmujg wartosci
,Spawalnicze” na czas ustawiony za pomoca funkcji ,,NACHYLENIE
POCZATKOWE KRATERU” (F11).

3) Po ponownym nacisnieciu spustu palnika parametry przyjmuja
wartosci , krateru koricowego” na czas okreslony za pomoca funkgji
,NACHYLENIE KONCOWE KRATERU” (F12).

4) Zwolnienie spustu palnika konczy cykl spawania.

SPAWANIE PUNKTOWE 2T

Dioda LED 2T (}_t) wigczona - dioda LED SPOT ( f) wigczona
Uzywa sie tej funkcji, aby po nacisnieciu SPUSTU PALNIKA spawanie
punktowe trwato przez ustawiony wczesniej czas (w sekundach), po
ktérym tuk automatycznie gasnie (funkcja CZAS SPAWANIA
PUNKTOWEGO F07).

SPAWANIE SCIEGOWE 2T
Dioda LED 2T ) wtaczona - dioda LED SPOT ( [¥°) miga
Aby rozpoczacC spawanie sciegiem:

1) Nacisnij SPUST PALNIKA, aby rozpocza¢ spawanie i podawanie drutu.
W tym momencie spawarka automatycznie wykona serie spawanych
odcinkdéw, po ktérych nastgpi przerwa, zgodnie z czasami ustawionymi
w funkcjach CZAS SPAWANIA SCIEGIEM (F05) i PAUZA SPAWANIA
SCIEGIEM

(FO6).

Procedura ta zatrzymuje sie automatycznie tylko po zwolnieniu
SPUSTU PALNIKA.

2) Po ponownym nacisnieciu SPUSTU PALNIKA, palnik rozpoczyna
nowy cykl spawania interwatowego.

Cykl
4T LED ( $_%) switched on - CRATER LED ( ™) flashing

1) Po nacis$nieciu PRZYCISKU TORCH (palnika) tuk zostaje zajarzony, a
parametry spawania przyjmuja wartosci dla krateru poczatkowego.
2) Po zwolnieniu PRZYCISKU TORCH (palnika) prad wraca do wartosci
dla spawania w czasie zdefiniowanym przez funkcje CRATER START
SLOPE (F11).

3) Po nacisnieciu i zwolnieniu PRZYCISKU TORCH (palnika) w ciggu 1
sekundy, prad wraca do wartosci zdefiniowanej przez funkcje

,cykl” (F19) i (F20). Powtarzajac te operacje, mozna przetaczac sie
nieskoriczona liczbe razy miedzy poziomem cyklu a poziomem
spawania.

4) Po ponownym nacisnieciu PRZYCISKU TORCH (palnika) i
przytrzymaniu go przez ponad 1 sekunde, po czasie zdefiniowanym
przez funkcje CRATER END SLOPE (F12), parametry spawania
przyjmujg wartosci dla krateru koricowego. Po zwolnieniu PRZYCISKU
TORCH (palnika) cykl spawania konczy sie.



B Przycisk funkcji specjalnej “Fx” (T2 2 s)
Ten klawisz stuzy do wyswietlania i edycji niektérych parametrow

(FUNKCJI REGULOWANYCH ,,Fx”), ktore sg niezbedne i podstawowe do

spawania i zostaty juz ustawione przez producenta w fabryce.
Parametry rdznig sie w zaleznosci od zastosowanego procesu i trybu
spawania i sg zapisywane w pamieci dla kazdego automatycznego

punktu spawania (JOB).

OSTRZEZENIE: Po nacisnieciu tego przycisku nie zapala sie zadna dioda LED!

WYSWIETLACZ | WSKAZNIKI LED

= Dioda LED funkcji HOLD
*DiodaLEDwyboru L
parametrow - A

= Dioda LED wyboru
programu

= Dioda LED MEM

g .0

= Dioda LED VRD
| Dioda LED WYBORU
" ARAMETROW - V

P

JEEE
®
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= Dioda LED Fx —

OSZCZEDZAJACA FUNKCIJE SPECJALNE
PRACE = Dioda LED
WYBORU TRYBU
= Proces spawania SPAWANIA

Dioda wyboru LED

= = Ekran WYSWIETLANIA PARAMETROW - A = Ekran
WYSWIETLANIA PARAMETROW - V

Il DIODA LED WYBORU PARAMETROW - A

Gdy jedna z tych diod LED sie $wieci, oznacza to, ze wybrano
odpowiedni parametr spawania.

Il DIODA LED WYBORU PROGRAMU

Ta dioda LED zaswieci sie tylko wtedy, gdy operator wybierze proces
spawania (w ktérym wystepujg programy spawania) i powigzany z
nim program.

M EKRAN WYSWIETLANIA PARAMETROW - A

Ten wyswietlacz pokazuje wartosci/liczby (ustawione lub zmierzone)
nastepujacych parametréow (jesli sg aktywne):

* GRUBOSC SPAWANEGO ELEMENTU ( ==).
 PRAD SPAWANIA (A ).
« PREDKOSC PRZESUWU DRUTU (8- ).

« WELDING PROGRAM (PRG ).

M Dioda LED FUNKCJI HOLD

Miganie oznacza, ze wartosci parametrow wyswietlanych na
WYSWIETLACZU PARAMETROW - A i V s3 odpowiednio
wartosciami ustawionymi lub zmierzonymi po zakonczeniu
ostatniego spawania. Dioda LED miga przez 15 sekund, po czym
wytgcza sie automatycznie lub do momentu zmiany dowolnego
parametru przez operatora za pomocg uchwytow.

Il Dioda LED WYBORU PROCESU SPAWANIA

Zapalenie sie jednej z tych diod oznacza, ze wybrano odpowiedni
proces spawania.

H Dioda LED WYBORU PARAMETROW - V

Gdy jedna z tych diod LED sie $wieci, oznacza to, ze wybrano
odpowiedni parametr spawania.

B EKRAN PARAMETROW -V

Ten wyswietlacz pokazuje wartosci / liczby (ustawione lub
zmierzone) nastepujgcych parametrow (jesli sg aktywne):
+ REGULACJA DLUGOSCI LUKU (). &=

+ NAPIECIE ZGRZEWACZE (V).

+ INDUKCYJNOSC ELEKTRONOWA ().

B MEM LED RATUJACY PRACE
Btyski podczas ratowania PRACY.

B Fx LED - FUNKCJE SPECJALNE
Wiacza sie, gdy wyswietlane sg specjalne parametry efektow.

B VRD LED

Urzadzenie redukcyjne napiecia (VRD) to urzgdzenie
bezpieczenstwa, ktére redukuje napiecie. Zapobiega
powstawaniu napie¢ na wyjsciu termi-nals, ktére mogtyby
stanowi¢ zagrozenie dla ludzi.

Dwukolorowa dioda LED (wytagczona - czerwona - zielona) oznacza

wigczenie VRD. W procesie spawania:

* MIG MAG (synergiczny i manualny) / ZADANIE: urzgdzenie
VRD nie jest zarzadzane, dlatego dioda LED zawsze bedzie
wytgczona.

* MMA: operator moze zdecydowac, czy aktywowac urzadzenie
VRD (aby aktywowaé urzadzenie VRD patrz odpowiedni
akapit) w zaleznosci od jego potrzeb, dzieki czemu dioda LED
bedzie swieci¢ i wskazywaé aktywacje urzgdzenia.

» TIG Lift: urzgdzenie VRD jest zawsze wstawiane, niezaleznie
od stanu JUMPERA, dlatego dioda LED zawsze sie Swieci.

B LED DO WYBORU TRYBU SPAWANIA
Gdy zapala sie jedna lub kombinacja tych diod LED, oznacza to,
ze wybrano odpowiedni spos6b spawania.

ﬁ| Wiaczanie maszyny spawarskiej i
ekranu poczatkowego

Po wigczeniu spawacza (nacisnij przetgcznik umieszczony na
tylnym panelu, w pozyciji I), sterowanie wykonuje krétkg operacje
MACHINE CHECK (wszystkie diody LED swiecg jednoczesnie,
aby zweryfikowac ich rzeczywistg prace), a panel wyswietla
POCZATKOWY EKRAN (patrz ilustracyjny wykres), po czym
operator moze rozpoczg¢ prace.
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| Wyswietlanie zainstalowanej wersji oprogramowania

1) Gdy spawarka dziata, przytrzymaj jednoczesnie klawisze
WELDING PROCESS SELECTION (T2) i WELDING MODE
SELECT (T3) przez okoto 2 kolejne sekundy.
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2) Na obu wyswietlaczach pojawia sie cigg wskazujacy
WERSJE OPROGRAMOWANIA zainstalowanego na
spawaczu. Obrét jednego z dwoéch pokrett ENCODERA — A
(E1) lub V (E2) przez operatora podczas wyswietlania
oprogramowania wersji strun — powoduje blokowanie
(przez 1 sekunde) w obu zagraniach ruchu samej struny.

0. ©.0
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3) Zakonczenie wys$wietlania wersji oprogramowania na panelu
sterowania moze odbywac sie na dwa rézne sposoby:
« Automatycznie: czekajgc na uptyw czasu wyswietlania.

» Recznie: naciskajgc dowolny klawisz.

|Ladowanie drutu

W procesach spawania MIG-MAG-PULSE-DOUBLE PULSE,
gdy spawacz dziata, mozliwe jest zatadowanie przewodu
wewnatrz palnika, stosujgc te prostg procedure:

» Trzymaj przycisk latarki wcisniety.

» Po okoto 2 sekundach przewdd zaczyna tadowac sig ze statg
predkoscia.

» Operacja ta jest réwniez oznaczana wiadomoscig sktadajgca
sie z wartosci numerycznej dla predkosci przewodu, po ktorej
nastepuje "LoAd" (patrz rysunek).

» Obro¢ pokretto ENCODER - A (E1), aby zmieni¢ predkosc
obcigzenia przewodu.

* Aby zakonczyc¢ fadowanie przewodu, nalezy odpusci¢ przycisk palnika.
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| Special functions “Fx”

Aby uzyskac dostep do menu "Fx" SPECJALNE FUNKCJE, przytrzymaj
klawisz SPECJALNE FUNKCJE "Fx" (T3) przez co najmniej 3 kolejne
sekundy. Dioda LED FX sie wigcza.

T3

Funkcje specjalne pozwalajg operatorowi regulowac¢ dalsze
parametry, operacje oraz czesciowe resetowanie, a w kazdym
procesie spawania dziatajg w inny sposoéb.

Tabela 1 przedstawia dostepne funkcje specjalne. Szczegdty

dotyczace sredniego wyznaczania kolumn sg nastepujace:

» Kolumna FUNKCJA: nazwa specjalnej funkcji.

* Kolumna DISPLAY : symbol funkcji specjalnej (komunikat
wyswietlany na ekranie PARAMETERS DISPLAY - A).

* Kolumna FABRYCZNA : Fabryczne ustawienia dla funkcji
specjalnej (mes- sage pokazane na wyswietlaczu
PARAMETROW - ekran V).

» Kolumna RANGE: pole regulacji dla funkcji specjalnej.

* Dwie ostatnie grupy kolumn, WELDING PROCESS i MIG-
MAG WELDING MODE, wskazujg proces spawania oraz tryb,
w ktérym mozna wybra¢ specjalng funkcje. Przyktad: funkcje
SPOT WELD TIME mozna wybrac tylko podczas spawania w
trybie synergistycznym MIG-MAG-PULSE Iub manualnym
SPOT 2T.

1) Obré¢ ENKODER - Pokretto (E1), aby wybra¢ wymagana
funkcje SPECJALNA. Obré¢ pokretto ENCODER - V (E2),
aby edytowac¢ wartos¢ DLA wybranej specjalnej funkciji.

UWAGA: Zmiany wartosci sg natychmiast aktywowane (nie jest
wymagane dalsze potwierdzenie | bedg wySwietlane
natychmiast) lub przynajmniej aktywujg sie przy nastepnym
spawaniu. Operator moze edytowac funkcje (nie predko$¢ drutu
i inne parametry) podczas spawania i kontynuowac spawanie
bez koniecznosci wychodzenia z menu "Fx" SPECJALNYCH
FUNKCJI.

0 ©.c

2) DOMYSLNY PROGRAM (dEF)

WARNING: /f carried out, this operation resets the program
in use to the factory default settings.

Aby przeprowadzi¢ reset ustawien / parametrow, nalezy postepowac

w nastepujgcy sposob:

» Obro¢ pokretto ENCODER - A (E1), az oba wyswietlacze
beda miaty oznake dEF no (patrz rysunek).
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» Obro¢ pokretto ENCODER - V (E2), az ekran PARAME-
TERS DISPLAY -V (D2) pokaze TAK.

D2
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* Przytrzymaj klawisz SAVE "MEM" (T2) przez co najmnie;j
2 kolejne sekundy.

ﬁme; T22s

T2

* Program obecnie zostat pomys$inie zakonczony. Aby
potwierdzi¢ powyzsze, panel sterowania spawacza
wykonuje krétkg operacje MACHINE CHECK (wszystkie
diody LED s$wiecg jednoczesnie, aby zweryfikowaé ich
rzeczywistg prace), sam generator uruchamia sie,
zapamietat nowe ustawienia i jest ponownie gotowy do
spawania.



Table 1

SETTINGS RANGE WELDING PROCESS MIG-MAG WELDING MODE
MIG MAG / PULSE
Funkcja DISPLAY i Cra | Cra | Spot | Stitch
FACTORY RANGE ’F\ﬁ L | wan | spg | TG | A | 2T | e | SR ST o1 | Cycle
CLd
Proces MIG-MAG
PRE GAS PrG 0.1s (0.0 +2.0)s ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
STARTING SPEED Sts 0 -30 + +30 . ° . ° . ° . ° . ° .
HOT START Hot 0 -30 + +30 . . . . . ° . ° . . .
CRATER
INITIAL CRATER
CRATER START CURRENT F08 20% (-50 + +100)% ° ° . . ° °
CRATER START SPEED F08 5.0m/min | (1.5+ 22.0)m/min ° ° . °
CRATER START VOLTAGE F09 25.0v (10.0 + 38.0/42.0)V ° ° . °
CRATER START TIME F10 1.0s (0.0 +20.0)s ° . ° . °
CRATER START SLOPE F11 1.0s (0.0 +20.0)s ° ° ° ° ° ° .
FINAL CRATER
CRATER END SLOPE F12 1.0s (0.0 +20.0)s . ° ° ° ° . .
CRATER END CURRENT F13 -30 (-99 + +50)% ° ° . ° . .
CRATER END SPEED F13 5.0m/min | (1.5+ 22.0)m/min . ° ° .
CRATER END VOLTAGE F14 25.0V (10.0 + 38.0/42.0)V ° ° . °
CRATER END TIME F15 0.0s (0.0 +20.0)s . ° . ° .
SPOT WELD TIME FO7 3.0s (0.1+20.0)s ° ° ° ° .
STITCH WELD
STITCH WELD TIME F05 1.0s (0.1+20.0)s . ° . ° °
STITCH WELD PAUSE F06 1.0s (0.1+20.0)s ° . . ° .
BURN BACK bUb 0 -30 ++30 . . . . . . . . . . .
POST GAS PoG 1.0s (0.0 +10.0)s . ° . ° . ° . ° . ° .
CYCLE
CYCLE CURRENT F19 20% (-99 + 100)% ° . . °
CYCLE WIRE SPEED F19 5.0m/min | (1.5 +22.0)m/min . °
CYCLE ARC LENGTH F20 0 -30+30 ° . . °
CYCLE VOLTAGE F20 25.0V | (10.0 +38.0/42.0)V ° °
DUAL PULSE FUNCTIONS
DUAL PULSE DELTA CURRENT F23 50% (-99 + +200)% ° . ° . ° . ° .
DUAL PULSE BALANCE F25 0% (-40 + +40)% ° ° ° ° ° . ° °
DUAL PULSE FREQUENCY F26 2.THz (0.1 +5)Hz ° ° . ° . . ° °
DYNAMICS dyn 0 -30+30 . . . . . ° ° °
TIG process
UP SLOPE F29 0.0s (0.0 +20.0)s °
DOWN SLOPE F30 2.0s (0.0 +20.0)s °
SWS VOLTAGE LIMIT F31 0 -30+ 30 °
MMA process
HOT START Hot 50 0+100 .
ARC FORCE ArC 50 0+100 .
PROGRAM DEFAULT = o | m-YES | e | o | o | o« [ e[ o] o o[ e[ o] o] o[ o]
FACTORY DEFAULT FAC no no-YES ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° .
TIMER ARC ON ArC ont . ° . ° . ° . ° ° . ° ° °
TIMER WELDING MACHINE ON tiM Eon . . . . . . . . . . ° ° °
ERROR LOG Err Log . . . . . . . . . . . . .
TEST tESt ° . ° . ° . ° . ° . ° ° °
SAFETY CALIBRATION CODE scC 7 0+ 100 . ° ° ° ° ° . . . . °
MOTOR CALIBRATION Mot CAL
SPEED MOTOR 1 SM1 75.0 50.0 +99.9 . . . ° . ° . . . . )
SPEED MOTOR 2 SM2 75.0 50.0+99.9 . ° . ° . ° . ° ° ° .
SPEED MOTOR 3 SM3 75.0 50.0+99.9 ° . ° . . . . . . . .
ARC LENGTHADJUST ArC U U-rPM ° . ° . ° . ° . ° ° °
CYGIE CcYC oFF OFF -on . . . . . . . . . . .
WATER COOLING MODE H20 Dem Dem - Aon ° . . ° ° ° ° . . ° ° ° °
PASSWORD PAS 0 0+999 . ° . ° . . . . . ° . ° .
BLOCKS bLC no no-L1-1L2-L3 . ° . ° . ° . ° . ° . ° .
SERIAL NUMBER SErnuM . . ° . ° . ° . ° ° ° ° °




3) Aby opusci¢ menu "Fx" SPECIAL FUNCTIONS, nacisnij i
ponownie wynajmij klawisz SPECIAL FUNCTIONS "Fx"
(T3) raz. & "

T3

| SETUP Menu

Przytrzymaj klawisz PRG przez co najmniej 3 sekundy, aby
otworzy¢ menu SET-UP, ktére umozliwia dostgp do réznych
funkcji odpowiednich dla doswiadczonych operatoroéw, takich jak
zaawansowane konfiguracje, testy systemoéw i kalibracje. Wiecej
informacji mozna znalez¢ w tabeli 1.

FABRYCZNA DOMYSLNOSC (FAC)

WARNING: If carried out, this operation results in complete
resetting of all editable parameters to the factory settings (in-
cluding cancellation of the JOBS).

Aby przeprowadzi¢ reset ustawien / parametrow, nalezy postepowac w

nastepujgcy sposob:

1) Obroc¢ pokretto ENCODER - A (E1), az oba wyswietlacze
bedg miaty numer FAC (patrz rysunek).
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2) Obrd¢ pokretto ENCODER -V (E2), az ekran PARAMETERS
DISPLAY -V (D2) pokaze YES.

+»

3) Przytrzymaj klawisz SAVE "MEM" (T2) przez co najmniej 2
kolejne sekundy.

4) Na tym etapie catkowity reset lub procedura fabrycznego
domysinego zakonczyta sie pomysinie (parametry zostaty
pobrane i przywrdcone do wartosci fabrycznych, a wszystkie
zapisane ZADANIA zostaty usuniete). Aby potwierdzi¢
powyzsze, panel sterowania spawacza wykonuje krotkg
operacje MACHINE CHECK (wszystkie diody LED $wiecg
jednoczesnie, aby zweryfikowac ich rzeczywistg prace), sam
generator uruchamia sie, zapamietat nowe ustawienia i
ponownie jest gotowy do spawania.

WARC TIMER WLACZONY

Wskazuje to rzeczywisty czas uzytkowania maszyny do spawania.
UWAGA: Ten czas mozna wyzerowac tylko za pomocg
FACTORY DE- FAULT (FAC w menu SEtUP) dla zaktadu
spawalniczego.

1) Obrdé pokretto ENCODER - A (E1), az oba wyswietlacze
(D1-D2) bedg wyswietla¢ ArCont.

D1 D2
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2) Nacisnij klawisz PRG, aby zobaczy¢ czas uzycia
spawania, wyrazony w DNIACH (d), GODZINACH (H),
MINUTACH (M). Przyk’rad' 2d—3H-25M

3) Aby wréci¢ do menu SEtUP, naciénij klawisz SAVE "MEM"
(T2).

(RIS
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MASZYNA DO SPAWALNICZEJ Z TIMEREM WELACZONA
Oznacza to godzine wigczenia spawalnicy.

UWAGA: Ten czas mozna wyzerowac tylko za pomocg
FACTORY DE- FAULT (FAC w menu SEtUP) dla zaktadu
spawalniczego.

1) Obré¢ pokretto ENCODER - A (E1), az oba wyswietlacze
(D1-D2) bedg wyswietla¢ tiMEon.

D1 D2
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2) Nacisnij klawisz PRG, aby zobaczy¢ godzine wigczenia
spawarki, wyrazong w DNIACH (d), GODZINACH (H),
MINUTACH (M). Przyktad: 120d-13H-22M.

3) Aby wréci¢ do menu SEtUP, nacisnij klawisz SAVE "MEM"

(T2).
QIS
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LOG BLEDOW TEST
Pozwala to operatorowi znaé stany btedéw powstate w zaktadzie = Ta konfiguracja pozwala operatorowi sprawdzi¢, ze niektére

spawalniczym. funkcje niektérych urzadzen.
1) Obro¢ pokretto ENCODER - A (E1), az oba wyswietlacze 1) Obré¢ pokretto ENCODER - A (E1), az oba wyswietlacze
(D1-D2) odczytajg Err Log. (D1-D2) odczytaja tESt.
D1 D2 D1 D2
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2) Nacisnij klawisz PRG (T5), a wyswietlacz pokaze kod btedu 2) Nacisnij klawisz PRG (T5), a wyswietlacz pokaze parametr
w PARAMETRY WYSWIETLANIA - A (D1) oraz numery razy do sprawdzenia w PARAMETRY WYSWIETLACZA - A (D1),
w PARAMETRY WYSWIETLANIA - V (D2). W przypadku a ustawienie w PARAMETRY WYSWIETLANIA -V (D2).
btedu kodowego =zobacz liste zawartg w paragrafie
"Condition Error".
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3) Obrdé¢ pokretto ENCODER - A (E1), aby wybrac urzadzenie
do testu, z GAS (zawor elektromagnetyczny), Mot (silnik
3) Obréc¢ pokretto ENCODER -V (E2), aby przewingc liste. zasilajgcy drut), FAn (wentylatory) i H2o0 (jednostka
4)  Aby wrdci¢ do menu SEtUP, nacisnij klawisz SAVE "MEM" chtodzaca, tylko jesli jest zamontowane).
(T2). 4) Obro¢ pokretto ENCODER - V (E2) zgodnie z ruchem
R wskazowek zegara, aby przej$¢ ze stanu oFF do stanu
ﬂmem wigczonego, co aktywuje urzadzenie i pozwala
uzytkownikowi na nizszg kontrole, czy dziata.
T2
D2
== @ ® i
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5) Abyopuscic menu SEtUP, ponownie nacisnij klawisz SAVE
"MEM" (T2). (o) (‘) (c\ (o)
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5) Abywrécicdo stanu oFF, obré¢ pokretto ENCODER -V (E2)
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
6) Nacisnij klawisz SAVE "MEM" (T2), aby wrdci¢ do SEtUP

menu.
M.

T2

7)  Aby sprawdzi¢ inne urzadzenie, powtorz kroki 2, 3i 4.
8) Aby opuscic menu SEtUP, ponownie nacisnij klawisz SAVE

"MEM" (T2).
(s

T2
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| Menu funkcji specjalnych

Z menu SEtUP nacisnij

(D1-D2) bedg wyswietla¢ SPC FnC.

D1 D2
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KOD KALIBRACJI
BEZPIECZENSTWA (SCC)

ATTENTION: This operation, if carryed on, optimizes the effi-
ciency of the welding circuit (only in MIG welding processes).

Aby ustawi¢ dtugos$¢ obwodu spawalniczego (regulowang od 1

do 100

m) Postepuj zgodnie z nastepujgca procedura:

» Obro¢ pokretto ENCODERA - A (E1), az na ekranie
wyswietlacza PA - Rameter pojawi sie A (D1) i SCC do
zapisu.

» Obro¢ pokretto ENCODERA -V (E2), az na ekranie PA -
Rameter - V (D2) uzyskasz pozgdang liczbe.

UWAGA: Operacja nie wymaga potwierdzenia!

UWAGA: Wprowadzone dane sg wazne dla wszystkich
procedur spawania MIG.

Przyktad:

Dtugos¢ kabla to 3 m.

Dtugos¢ kabla palnika spawalniczego 3 m.

Catkowita dtugo$¢ obwodu spawalniczego wynosi 6 m (6 to
liczba wstawiana w ten sposéb).

D1 D2
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klawisz PRG (T5) przez ponad 3
sekundy, aby uzyska¢ dostep do menu SPECJALNE FUNKCJE,
ktére zapewnia dostep do dodatkowych funkcji, ktérymi zarzgdza
tylko doswiadczony, odpowiedzialny operator. Oba wyswietlacze

KALIBRACJA SILNIKA (Mot CAL)

ATTENTION: This procedure allows you to calibrate the wire
speed (only in MIG welding processes).

Prosze postepowac nastepujgco:
» Obrd¢ pokretto ENCODERA - A (E1), az ekran PARAMETER
DIS- PLAY - A (D1) odczyta Mot CAL.
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* Aby otworzy¢ menu KALIBRACJI, nacisnij klawisz PRG (T5).
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» Procedura kalibracji przebiega w trzech réznych fazach:

1.

Parametr kalibracji SM1 (MINIMALNA PREDKOSC)
Nacisnij i zwolnij przycisk latarki, a potem poczekaj, az
przewod automatycznie sie zatrzyma i  wiadomos$é
Koniec MiS sie pojawi. Zmierz (w cm) zwisajgcy przewod
i wstaw warto$¢ pokazang w oprogramowaniu spawacza,
za pomocg obrotu pokretta ENCODERA - V (E2)
widoczne na ekranie PA-RAMETER -V (D2) to pozagdana
wartosc.

Parametr kalibracji SM2 (SREDNIA PREDKOSC)
Nastepnie obré¢ pokretto ENCODER (E1), az ekran
PARAMETR-ETER wys$wietla ekran (D1) parametr SM2.
Nacisnij i zwolnij przycisk palnika, a nastepnie poczekaj,
az przewdd automatycznie sie¢ zatrzyma i komunikat
Koniec MiS sie zacznie otwiera¢. Zmierz (w cm) zwisajgcy
przewod i wstaw warto$¢ pokazang w oprogramowaniu
spawacza, za pomocg obrotu pokretta ENCODERA — V
(E2) widoczne na ekranie PA-RAMETER - V (D2) to
pozgdana wartos¢.



3. Parametr kalibracji SM3 (MAKSYMALNA PREDKOSC)
Nastepnie obro¢ ENKODER - pokretto (E1), az ekran
PARAMETR-ETER - ekran (D1) pokaze parame-ter.
Nacisnij i zwolnij przycisk palnika, a nastepnie czekaj, az
przewod automatycznie si¢ zatrzyma i komunikat End
MiS sie zacznie otwieraé. Zmierz (w cm) ZW|saJacy
przewod i wstaw warto$¢ pokazang w oprogramowaniu
spawacza, za pomocg obrotu pokretta ENCODERA — V
(E2) widoczne na ekranie PA-RAMETER - V (D2) to
pozadana wartasé.

09 ©.o

* Na koncu procedury oprogramowanie obecne w spawarce
natychmiast ponownie przeliczy charakterystyke urzgdzenia,
czynigc go odpowiednim do uzycia.

* Aby wyjs¢ z menu KALIBRACJI, nacisnij i zwolnij klawisz SAVE "MEM"

(T2).
(U

T2

+ Aby przerwa¢ pomiar, naciénij klawisz SAVE "MEM" (T2).

REGULACJA DLUGOSCI LUKU

Dla proceséw spawania MIG (impulsowego, podwadjnie

impulsowego, synergicznego i recznego) funkcja ta pozwala

operatorowi regulowa¢ parametr tUKU DOSTOSOWUJACEGO

DLUGOSC LUKU (i) za pomocg NAPIECIA ZGRZEWANIA (V

) lub PREDKOSCI DRUTU (-8-).

1) Obro¢ pokretto ENCODERA - A (E1), az wyswietlacz
DISPLAY PA- RAMETERS - A (D1) pokaze funkcje ArC, a
wyswietlacz DISPLAY PA-RAMETERS -V (D2) pokaze dwie
metody ad-justment: U (VOLT - VOLTAGE WELD VOLTAGE)
oraz rPM (SPEED - WIRE SPEED).

2) Obré¢ pokretto ENCODER - V (E2) i wybierz wymagang
metode regulacji (ta operacja nie musi by¢ potwierdzana).

D1 D2
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3) Aby zmieni¢ metode regulacji, powtdrz kroki 1 2.

4) Abyopuscié menu SEtUP, naciénij klawisz SAVE "MEM" (T2).

(S

T2
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CYKL

Jesli funkcja ta jest wigczona, pozwala operatorowi na dostep do

dodatkowego trybu spawania (CYCLE) w procesach spawania

MIG (pulsowa, podwdjnie impulsowa, synergiczna i manualna),

a takze specjalne funkcje z nim zwigzane:

* CYKL BIEZACY, PREDKOSC PRZEWODU CYKLU (patrz
Tabela 1, Pa-rameter F19).

* DLUGOSC tUKU CYKLU, NAPIECIE CYKLICZNE (patrz
Tabela 1, Pa-rameter F20).

1) Obro¢ pokretto ENCODER - A (E1), az wyswietlacz
DISPLAY PA- RAMETERS - A (D1) pokaze funkcje , a
wyswietlacz DISPLAY PARAMETERS - V (D2) pokaze dwie
dostepne opcje: oFF (cykl wytgczony) i wtaczony (cykl ena-
BLED).

2) Obro¢ pokretto ENCODER -V (E2) i wybra¢, czy wigczy¢ czy
wytgczy¢ cykl (ta operacja nie wymaga potwierdzenia).

D1 D2

D e
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3) Aby zmieni¢ tryb, powtdrz kroki 1 2.
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4) Abyopuscic menu SEtUP, nacisnij dwa razy klawisz SAVE "MEM"

(T2).
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JOB SCAN

Gdy zainstalowana jest standardowa latarka z jednym
przyciskiem, JOBS mozna wybiera¢ w kolejnosci za pomocg
funkcji "JOB SCAN". Aby umozliwi¢ funkcje "JOB SCAN", nalezy
przej$¢ nastepujgco:

1) Obré¢ pokretto ENCODER - A (E1), az wyswietlacz
DISPLAY PA- RAMETERS - A (D1) pokaze funkcje JSC, a
wyswietlacz DISPLAY PARAMETERS - V (D2) pokaze dwie
dostepne opcje: oFF (wytgczony cykl) i wkaczony (cykl ena-
BLED).

2) Obroc¢ pokretto ENCODER -V (E2) i wybraé, czy wigczyc¢ czy
wytgczy¢ cykl (ta operacja nie wymaga potwierdzenia).

D1 D2

3)  Aby zmieni¢ tryb, powtorz kroki 1 2.
4) Abyopuscic menu SEtUP, nacisnij dwa razy klawisz SAVE "MEM"

(RIS

T2

(T2).



Wybierz i zataduj jeden z zapisanych JOB-6w (zobacz akapit:
Tworzenie i zapisywanie JOB), np. J-01.

SEKWENCJ
MAN

J-01 ‘ J-02 ‘ J-03 ‘ J-05 ‘ J-07 ‘ J-08

Teraz, naciskajac i puszczajgc przycisk latarki w ciggu 1 sekundy,
mozesz przewija¢ JOB-y w kolejnosci (J-01 — J-02 — J-03 — J-05
— J-07 — J-08 — J-01).

Jesli przytrzymasz przycisk palnika, rozpoczynasz proces
spawania, uwzgledniajgc parametry aktywnego JOB pokazane
na wyswietlaczu.

TRYB CHLODZENIA WODA

Ta konfiguracja pozwala operatorowi ustawi¢ chtodzenie (tylko

jesli jest to mozliwe) w nastepujgcych sposobach:

* NA ZADANIE — W tym przypadku chtodzenie jest zarzgdzane
w kontekscie wykonywanego spawania.

* ZAWSZE WLACZONE — W tym przypadku chiodzenie wiacza sie
po wigczeniu maszyny i pozostaje wigczone az do momentu
wytgczenia. Chtodzenie zatrzymuije sie tylko po wigczeniu alarmu.

Aby stworzy¢ setting, nalezy postepowac nastepujgco:

1) Obro¢ pokretto ENCODER - A (E1), az wyswietlacz
DISPLAY PA- RAMETERS - A (D1) pokaze funkcje H2o, a
wyswietlacz DISPLAY PARAMETERS -V (D2) pokaze dwie
dostepne opcje: Dem (ON DEMAND) i Aon (ALWAYS ON).

2) Obrdé¢ pokretto ENCODER -V (E2) i wybierz wymagany tryb
chtodzenia (ta operacja nie wymaga potwierdzenia).

D1

3
4)

Aby zmieni¢ tryb, powtdrz kroki 1 i 2.
Aby opuscic menu SEtUP, naci$nij dwa razy klawisz SAVE

"MEM" (T2).
M.

T2

HASLO

Menu SEtUP mozna zabezpieczy¢ poprzez wprowadzenie

spersonalizowanego hasta uzytkownika.

1) Obrd¢ pokretto ENCODER - A (E1), az oba wyswietlacze (D1-
D2) odczytajg PAS 0, co oznacza, ze hasto nie zostalo
wprowadzone.

2) Obré¢ pokretto ENCODER - V (E2), az wyswietlacz
DISPLAY PA- RAMETERS V (D2) pokaze wymagana liczbe
(od 0 do 999) (operacja ta nie wymaga potwierdzania).
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3) Po wpisaniu HAStA, za kazdym razem, gdy otwierane jest
menu SEt-UP, aby méc z niego korzystaé, nalezy ustawic
poprawny numer i potwierdzi¢ go przez nacisniecie klawisza
PRG.

4)  Aby zmieni¢ HASLO, powtdrz kroki 2 i 3.

Q™
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WAZNE: W przypadku utraty hasta nalezy skontaktowaé sie
Z dziatem obstugi technicznej CEA.

BLOKI

Jesli jest wigczona, pozwala operatorowi blokowac¢ lub

ogranicza¢ uzycie maszyny spawalniczej i/lub okreslonych

parametrow/funkcji spawania. Do wyboru sg 4 mozliwe opcje:

+ BLOCK no — Nie pozwala na aktywacje zadnego bloku dla
spawalnicy, ale pozwala operatorowi odblokowa¢ maszyne,
jesli byta ona wczesniej zablokowana.

* BLOK L1 — Operator moze spawac¢ tylko wedtug parametrow
ustawionych przed blokiem i moze ustawiac i/lub modyfikowaé
pa-rametry spawalnicze za pomocg pokretet panelu
sterowania spawarki oraz podajnika drutu (jesli jest
zainstalowany).

* BLOK L2 - Operator moze spawac¢ tylko wedtug parametrow
ustawionych przed blokiem i nie moze ustawia¢ ani
modyfikowaé¢ parametréw spawania.

« BLOCK L3 Pozwala na korekte napiecia,
elektronicznego naciggu indukcji o £15%.

prgdu i

1) Obro¢ pokretto ENCODER - A (E1), az wyswietlacz
DISPLAY PA- RAMETERS - A (D1) odczyta bLC , a
wyswietlacz DISPLAY PA- RAMETERS - V (D2) pokaze
cztery opcje: nie (NO BLOCK), L1 (PARTIAL BLOCK), L2
(TOTAL BLOCK), L3 (PERSONALIZOWANY BLOK).

Obré¢ pokretto ENCODER -V (E2) i wybierz jedng z 4 opciji
(ta operacja nie wymaga potwierdzenia).

2)

3) Aby zmienic tryb, powtorz kroki 1 2.

4) Abyopuscic menu SEtUP, naci$nij dwa razy klawisz SAVE "MEM"

(T2).

Q)
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Aby opusci¢ menu SEtUP, nacisnij dwa razy klawisz SAVE "MEM" (T2).



NUMER SERYJNY

Funkcja ta dostarcza numeru seryjnego ptyty sterujacej, ktéra

jest przydatna w pomocy techniczne;j.

1) Obré¢ pokretto ENCODERA - A (E1), az wyswietlacz
DISPLAY PA- RAMETERS - A (D1) pokaze funkcje SER, a
wyswietlacz DISPLAY PARAMETERS - V (D2) odczyta
nUM.
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2) Po nacisnieciu klawisza PRG przechodzi 16-znakowy tekst
wskazujgcy numer seryjny piyty.

MIG-MAG synergiczny / impuls MIG
I MIG z podwéjnym impulsem

Uruchom spawacz, naciskajgc przetacznik umieszczony na
tylnej plytce, w pozyciji I.

1-WYBOR PROCESU SPAWANIA

Wybierz PROCES ZGRZEWANIA MIG w ten sposob:

1) Nacisnij klawisz SELECT WELDING PROCESS (T2), nawet
kilka razy jesli trzeba, az odpowiednia dioda LED sie zapali.

&
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2) Nacisnij klawisz SELECT PROGRAM (T5). Odpowiadajgca
dioda LED wtacza sie.
wel)
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3A) Aby uzyska¢ dostep do procesu synergicznego spawania
MIG-MAG: obré¢ pokretto ENCODERA - A (E1) az do
uzyskania na ekranie PARAMETROW - A (D1) i
zapisujgcego MiG.
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3B) Aby uzyska¢ dostep do procesu spawania impulsowego
MIG: obré¢ pokretto ENCOD-ER - A (E1) az do uzyskania na
ekranie PARAMETROW - A (D1) i zapisu PLS.
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3C) Aby uzyskac dostep do procesu podwdjnego impulsowego
spawania MIG: obro¢ pokretto ENCODERA - A (E1) az do
uzyskania na ekranie PARAMETROW - A (D1) i zapisu dPL.
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3D) Dostep do wizji. Proces spawanla na zimno: obré¢ pokretto
EN-CODER - A (E1) az na ekranie WYSWIETLACZA
PARAMETROW uzyskasz - A (D1) i napis CLd.
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3E) (z wytgczeniem CONVEX MOBILE 251 i CONVEX MOBILE 255

Modele PULSE) By uzyskaC dostep do wizji. Proces spawania
ULTRASPEED: obr6¢ pokretto ENCODERA - A (E1) az do
uzyskania na ekranie PARAMETROW - A (D1) i zapisu SPd.
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2 - WYBOR PROGRAMU SPAWANIA

MIG MAG (MG MAG) - PULSE (PLS) - DUAL PULSE (dPL) - VISION.COLD (CLd) - VISION.ULTRASPEED (SPd) - EXTENDED CURVES PACKAGE (ECP)
DISPLAYS
PROGRAM MATERIAL WIRE GAS viG | pLs | ECP [ ECP
NUMBER @ (mm) MIG | PLS | CLd | SPd
TYPE CLASS MAG | dPL | yac | dPL
000 Fe G3 -1 06 Co2 7
001 Fe G3Si-1 0. €02 #
002 Fe G3 Si-1 1. €02 #
003 Fe G3 Si-1 1. C0o2 #
005 Fe G3 Si-1 0. Cc0o2 #
Fe G3 Si-1 0. Ar/16-20%C02
Fe G3 Si-1 08 rA 0 /»CO: # # | #
Fe G3 Si-1 1.0 Ar/16-20%C02 # # #
Fe 3 Si-1 12 Ar/1 -20 %CO2 # # #
Fe 3 Si-1 0.9 Ar/16-20%C02 | # # | #
02 Fe 3 Si-1 0.8 Ar11-15%C02
022 Fe 3 Si-1 1.0 Ar/11-15%C02
023 Fe 3 Si-1 1.2 Ar/11-15%C02
031 Fe 3 Si-1 08 Ar/8-10% CO2 # #
032 Fe G3 Si-1 1,0 Ar/8-10% CO2 # #|#
033 Fe G3 Si-1 12 Ar/8-10% CO2 # # | #
041 Fe i-1 08 Ar/2-3% CO2 #
042 Fe i-1 1,1 Ar/2-3% CO2 #
043 Fe -1 1 Ar/2-3% CO2 #
051 Fe i-1 0 Ari21-25% CO2 | #
052 Fe -1 1. Ari21-25% CO2 | #
053 Fe -1 1, Ar/21-25% CO2 #
055 Fe -1 0. Ar/21-25% CO2 | #
063 Fe G62 4M Mn3NiCrMo 1 Ar/16-20%C02 #
072 Fe Ga S| 1 1 Arco2 02 # #
073 Fe 1, ArC0O2 02 #
082 Fe MAGNETIC CORRECTION 1, ArC02 02 # #
103 FCW RUTIL 1 CO2
113 FCW RUTIL T42 2 1 Ar/16-20% CO2 #
123 FCW RUTIL T422 1 Ar/21-25%C02
143 FCW BASIC T424 1, Ar/16-20% CO2 #
163 FCW METAL T422 127 .| Ar/16-20% CO2 #
173 FCW METAL T422 12 r/8-10% C #| #
193 SUBMERGED ARC Fe 52 12 WELD FLUX #
201 CrNi 316 G19123 0.8 Ar/2-3%C # # #
202 CrNi 316 G19123 1,0 Ar/2-3%C02 # # # #
203 CrNi 316 G19123 12 Ar/2-3%C02 # | # #
213 CrNi 31 G26 20 12 Ar2-3%C02 #
222 CrNi 30! G23-12 1.0 Ar/2-3%C02 # | #
223 CrNi 30 G23-12 1,2 Ar/2-3%C02 # #
231 CrNi 30 G199 08 Ar/2-3%C02 # #
232 CrNi 30 G199 1.0 Ar2-3%C02 # #
233 CrNi 308 G19 12 Ar2-3%C02 # #
241 CrNi 307 G18 08 Ar/2-3%C02
242 CrNi 307 G18 1,0 Ar/2-3%C02 #
243 CrNi 307 G18 12 Ar/2-3%C02 # | #
253 CrNi 385 G20255 12 Arl2-3%C02 #|#
303 FCW 316 T19123 1.2 Ar/16-20% CO2 # #
313 FCW 309 T2312 1.2 Ar/16-20% CO2 # #
343 FCW 309 12312 1. Ar/21-25% CO2
353 FCW 308H 12199 1. Ari21-25% CO2
402 AI995 Al 1050 1. Ar 99,9% #
403 Al 99,5 Al 1050 1, Ar99,9% # #
412 AlMgq 5 S Al 5356 1, Ar99,9% #
413 AlMg 5 S Al 5356 12 r99,9% # | # #
422 AISi5 S Al4043A 1.0 Ar99.9% ##
423 AISi 5 S Al 4043A 1.2 Ar99,9% # # #
433 AlMg 4,5 S Al 5087/5183 1.2 Ar 99,9% # # #
443 AlMg 5 S Al 5356 12 Ar99,9% #
453 AlISi5 S Al4043A 12 Ar 99.9% #
463 Al Mg 5 S Al 5356 12 Ar/30-50% He | # | # #
483 AlMg 4.5 S Al 5087/5183 1.2 Ar/30-50% He # # #
11| BRAZING S Cu Si3 08 Ar99,9% # | # | #
12 BRAZING Cusi3 Ar99.9% # #
13 BRAZING Cu'si3 Ar99.9% #
5 BRAZIN CuSi3 Ar99,9% # #
521 BRAZIN CuAlg Ar99,9% # #
522 BRAZIN Cu A8 Ar99,9% #
523 IN CuAlg 9,9%
541 BRAZINI Cu'Si3 Ar1-2% CO2
542 BRAZING CuSi3 K Ar/1-2% CO2
543 BRAZING Cu Si3 Ar/1-2% CO2
553 Cu 99,9% Ar 99,9%
563 CuNi30Fe Cu 7158 Ar99.9%
573 BRAZING Cu Sn p Ar99,9%
603 INCONEL ERNiCrMo3 . Ar99,9%
613 H.FACING INCONEL ERNiCrMo3 12 Ar 99,9%
663 FLUXC METAL CrMo 12 Ar2-3% CO2
702 DUPLEX ER2209 1.0 Ar/2-3% CO2
703 DUPLEX ER2209 12 Ar/2-3% CO2 #
723 SUPER DUPLEX ER2594 12 Arl2-3% CO2 # #
733 SUPER DUPLEX ER2594 12 Ar He CO2 # #
PLS / dPL= Pulse version only
TIG PROCESS ]
[ WMA PROCESS ]
- Basic ‘ E7018 { - ‘ - ‘ MMA | bAS
}—|. Rutl £6013 - - MMA | Ut
[ B | CrNE [ EateL 1 - [wwa

UWAGA: Ta tabela jest tylko przyktadem, programy spawania
mozna aktualizowac¢ | rozszerza¢. Zobacz tabele dotyczgcg
techniki spawania, aby zobaczy¢ poprawng liste dostepnych
programow.

Wybierz pokretio PROGRAM spawania, obracajac sie w enkoder
- V (E2), az na ekranie PARAMETROW - V (D2) uzyskasz
pozadang liczbe.
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- WYBOR TRYBU SPAWANIA

Wybierz TRYB spawania, dociskania i zwalniania, nawet kilka
razy jesli trzeba, klawisz WELDING MODE SELECT (T3), az
zapali sie odpowiednia dioda LED.
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DWUSUW (2T)

CZTEROSUW (4T)

CRATER 2T

CRATER 4T

ZGRZEWANIE PUNKTOWE 2T
SPAWANIE SZWYKIEM 2T

- WYBOR FUNKCJI SPECJALNYCH "FX"

FUNKCJE SPECJALNE "Fx", ktére sg dostepne wytgcznie w
syn-ergicznym MIG-MAG oraz procesie spawania
impulsowego/podwdjnie  impulsowego MIG, przedstawiono
ponizej. Dla wszystkich innych wyjasnien dotyczacych tego
menu odwotaj sie do akapitu wzglednego.

PRE GAZ (PrG) - Dostarcza dodatkowg ilos¢ gazu na
okreslony czas, przed rozpoczeciem spawania.

PREDKOSC STARTOWA (STS) — Reguluje predkosé, z jaka
drut zbliza sie do obrabianego elementu. Podana wartos¢ to
procentowa réznica wieku wzgledem wartosci fabryczne;j.
GORACY START (Goracy) — Reguluje natezenie pradu przy
zapalaniu fuku spawaczniczego. Podana warto$¢ to
procentowa réznica wzgledem wartosci fabryczne;j.

PRAD POCZATKOWY KRATERU (F08) — Ustala poczatkowag
wartos¢ rozpoczecia krateru.

CZAS ROZPOCZECIA KRATERU (F10) - Ta funkcja definiuje
czas, w ktérym prad pozostaje na wartosci KRATER START
CURRENT.

NACHYLENIE KRATERU STARTOWEGO (F11) — Czas
poskokowy na przejscie z poziomu KRATER START
CURRENT do poziomu prgdu spawalniczego.

NACHYLENIE KONCA KRATERU (F12) — Czas potrzebny na
przejscie z poziomu prgdu spawania do poziomu "PRADU
KONCA KRATERU".

PRAD KONCOWY KRATERU (F13) — Ustala koncowy
wspotczynnik spawania krateru.

CZAS ZAKONCZENIA KRATERU (F15) — Ta funkcja definiuje
czas, w ktérym prad pozostaje na wartosci KRATER END
CUR- RENT.

CZAS SPAWANIA PUNKTOWEGO (F07) — Czas, w ktérym
nastepuje spawanie punktowe po zaptonie tuku, po ktérym tuk
jest automatycznie gaszony.

CZAS ZGRZEWANIA SZU (F05) — Czas, w ktorym spawanie
w kanatach jest wykonywane po zaptonie tuku, po czym tuk
automatycznie sie wytgcza.

PAUZA NA SPAWANIE SCIEGU (F06) — Czas przerwy
miedzy jednym spawaniem w traktach a drugim.

BURN BACK (bUb) — Reguluje dtugo$¢ drutu po spawaniu.
Podana warto$c¢ to procentowa réznica wzgledem wartosci
fabrycznej. Wyzsze liczby oznaczajg wigeksze spalanie
przewodu.

POST GAS (PoG) — Dostarcza dodatkowg ilo$¢ gazu przez
okreslony czas, po zakonczeniu spawania.

PODWOJNY IMPULSOWY PRAD DELTA (F23) —

funkcja odstrasza — wydobywa dodatnie lub ujemne
procentowe zmiany pradu szczytowego w poréwnaniu do
zestawu prgdu spawania.

PODWOJNY BILANS IMPULSOWY (F25) — Ta funkcja
okresla dodatnig lub UJemna procentowg zmienno$¢ diugosci
szczytowego pradu w poréwnaniu do prgdu spawania.
CZE,STOTLIWOSC PODWOJNEGO IMPULSU (F26) —

funkcja okresla zmiane czestotliwosci (Hz) w trybie
podwadjnego impulsu.

PRAD CYKLU (F19) — Ta funkcja okresla dodatnig lub
ujemng zmiane pradu cyklicznego w poréwnaniu do zestawu
pradu spawania (dostepny tylko wtedy, gdy CYCLE jest
wigczony w SETUP).

DLUGOSC LUKU CYKLU (F20) — Ta funkcja okresla
zmienno$¢ dtugosci tuku cyklu w poréwnaniu do standardowe;j
diugosci (dostepnej tylko, jesli CYCLE jest wigczone w SETUP



B DOMYSLNY PROGRAM (dEF) Przyktad: PREDKOSC DRUTU
Nacisnij klawisz PARAMETER SELECTION - T1, az dioda LED

OSTRZEZENIE: Wykonanie tej operacji spowoduje odpowiadajgca PREDKOSCI PRZEWODU sie wigczy. Obrdé
L . . pokretto EN- Coder (E1), aby zmieni¢ warto$¢ wyswietlang na
przywrocenie domysinych ustawien fabrycznych programu. ekranie PARAMETR-ETER - A (D1).
Aby przeprowadzi¢ reset ustawien / parametrow, nalezy ARC LENGTHADJUSTMENT
postepowac w nastepujgcy sposob: o
+ Obro¢ pokretio ENCODER - A (E1), az oba wyéwietlacze beda czy m 4 WELDING VOLTAGE (*)
dEF nie (patrz rysunek). Sl —\
ELECTRONIC INDUCTANCE

@

.

“’ (*) Parametr jest wstepnie ustawiony za pomocg synergii i mozna go
A zmienia¢ poprzez zmiane parametru ARC LENGTH ADJUSTMENT.
(o) @]
LED odpowiadajgca ELEKTRONICZNEJ INDUKCYJNOSCI sie
wigczy. Obro¢ pokretto ENCODER -V (E2), aby zmieni¢ warto$é

* Obro¢ pokretto ENCODER -V (E2), az ekran PARAMETERS wy$wietlang na ekranie PARAMETROW DISPLAY -V (D2).
DISPLAY -V (D2) pokaze TAK. 6 - SPAWANIE

Podczas spawania wyswietlacz pokazuje:
b2 + EKRAN WYSWIETLANIA PARAMETROW - A (D1)

X
X
§,<l:=

bt

@

m@
LQ)

Przyktad: INDUKCYJNOSC ELEKTRONICZNA
Nacisnij klawisz PARAMETER SELECTION - V (T4), az dioda

e o o0 i
IV v

e»

THICKNESS OF WELDED ITEM

WELDING CURRENT

(o]
®
(o]

- v 20 WIRE SPEED
oLt
~0 0=
o &
« Przytrzymaj klawisz SAVE "MEM" (T2) przez co najmniej 2 - GRUBOSC SPAWANEGO PRZEDMIOTU (==): wartos¢
kolejne sekundy. wczesniej ustalona.
- PRAD ZGRZEWANIA (A): zmierzona wartos¢ pradu tego,
ﬁ]“; T22s co jest spawane.
- PREDKOSC PRZEWODU (-8): warto$é wczesniej ustalona.
T2 + EKRAN PARAMETROW -V (D2)

. Y] , D2
* Program obecnie zostat pomyslnie zakonczony. Aby ARC LENGTHADJUSTMENT
potwierdzi¢ powyzsze, panel sterowania spawacza wykonuje - ;fﬂ WELDING VOLTAGE
L ]

krotkg operacje MACHINE CHECK (wszystkie diody LED

Swiecg jednoczesnie, aby zweryfikowa¢ ich rzeczywistg _\ ELECTRONIC INDUCTANCE
dziatalnos¢), generator sam uruchamia sie, zapamietawszy @]
nowe ustawienia i ponownie jest gotowy do spawania.

5 - WSTEPNE USTAWIENIE

Przed spawaniem mozna ustawic¢ nastepujgce parametry:
- REGULACJA DLUGOSCI LUKU (_1:): warto$é wezeéniej ustalona.

- NAPIECIE ZGRZEWACZE (V): zmierzona warto$é
napiecia tego, co jest spawane.

GRUBOSC SPAWANEGO PRZEDMIOTU b1 - INDUKCYJNOSC ELEKTRONICZNA (srf): wartosé wezesniej
0 ustalona.
PRAD SPAWANIA Ae -
e Podczas spawania operator moze zmieni¢ nastepujgce
PREDKOSC DRUTU /_ epda

parametry:,
D) - GRUBOSC SPAWANEGO PRZEDMIOTU (=),
e PRAD ZGRZEWANIA ().

« PREDKOSC DRUTU

« REGULACJA DLUGOSCILUKU (1 ).
- INDUKCYJNOSC ELEKTRONOWA ( 47 ).
- FUNKCJE SPECJALNE "Fx".

UWAGA: Pamietaj, ze ten proces spawania jest synergiczny i z
tego powodu zmiana pojedynczego parametru Syn-ergicznie
wpfywa takze na inne parametry zgodnie z ustalonymi
ustawieniami, ktére nie sg modyfikowalne!

14



7 - ZATRZYMAJ

Funkcja ta automatycznie uruchamia sie po zakonczeniu kazdej
operacji spawania i jest sygnalizowana operatorowi za pomocg
migajgcej diody HOLD FUNCTION LED na okreslony czas.

Po zakonczeniu spawania, przez okoto 15 sekund, oba
WYSWIETLACZE powinny wyswietla¢ te same wartosci
parametréow podczas spawania.

W tej fazie ekspozycje pokazuja:

+ EKRAN WYSWIETLANIA PARAMETROW - A (D1)

THICKNESS OF WELDED ITEM

WELDING CURRENT

O..

$ri-

/

WIRE SPEED

®

- GRUBOSC SPAWANEGO PRZEDMIOTU (==): warto$é
wczesniej ustalona.
- PRAD ZGRZEWCZY (A): ostatnia zmierzona warto$¢
prgdu.
- PREDKOSC PRZEWODU (-8): wartos$¢ wczesniej
ustalona. .
+ EKRAN PARAMETROW -V (D2)

@

D2

[ ]
®

+

ARC LENGTHADJUSTMENT

e

X
(o]

... DLUGOSCI tUKU (1)

WELDING VOLTAGE

ELECTRONIC INDUCTANCE

wartos¢ wczesniej

ustalona.

- NAPIECIE ZGRZEWACZE (V): ostatnia zmierzona warto$é¢
napiecia. »

- INDUKCYJNOSC ELEKTRONICZNA (ofl):  warto$é

wczesniej ustalona. Aby przerwaé funkcje HOLD i wréci¢ do fazy
PRESETTING przed uptywem 15 sekund, wystarczy przekrecié¢
jedno z dwoch pokretet ENCODER (E1-E2).

o
sz v

@ ©.o

(o) []“*

Funkcje HOLD mozna zakonczy¢ z wyprzedzeniem, nawet
podczas ponownego rozpoczecia spawania.

Po uptywie 15 sekund (funkcja HOLD) panel sterowania wraca
do fazy PRESETTING.

1
| MIG-MAG manual

Uruchom spawacz, naciskajgc przetgcznik umieszczony na
tylnej ptytce, w pozyciji I.

1 -WYBOR PROCESU SPAWANIA

Wybierz reczny PROCES MIG-MAG - spawanie, prasowanie i
zwalnianie, a nawet kilka razy (jesli to konieczne, klawisz
WELDING PRO- CESS SELECTION (T2), az zapali sie
odpowiednia dioda LED.

ak =
= e °
= o

[r_1]MEM

T2

15

Nacisnij klawisz SELECT PROGRAM (T5). Odpowiadajgca
dioda LED wigcza sie.

2st]

el )
T5
Aby uzyska¢ dostep do procesu synergicznego spawania MIG-MAG:

obro¢ pokretio EN-CODER - A (E1) az na ekranie PARAMETER DIS-
PLAY uzyskasz A (D1) i zapis MAn.

A
B

2 -WYBOR TRYBU SPAWANIA
Wybierz TRYB spawania, dociskania i zwalniania, nawet kilka
razy jesli trzeba, klawisz WELDING MODE SELECT (T3), az
zapali sie odpowiednia dioda LED.

(e}
7

DWUSUW (2T)
CZTEROSUW (4T)

CRATER 2T

CRATER 4T

ZGRZEWANIE PUNKTOWE 2T
SPAWANIE SZWYKIEM 2T

3 -WYBOR FUNKCJI SPECJALNYCH "FX"

Ponizej pokazano FUNKCJE SPECJALNE "Fx", ktore sg

dostepne tylko w recznym procesie spawania MIG-MAG. Dla

wszystkich innych wyjasnien dotyczgcych tego menu odwotaj sie
do akapitu wzglednego.

* PRE GAZ (PrG) - Dostarcza dodatkowg ilos¢ gazu na
okreslony czas, przed rozpoczeciem spawania.

+ PREDKOSC STARTOWA (STS) — Reguluje predkosé, z jaka
drut zbliza sie do obrabianego elementu. Podana wartos¢ to
procentowa réznica wieku wzgledem wartosci fabryczne;j.

« HOT START (HoT) — Reguluje natezenie pradu podczas
zaptonu tuku spawalniczego. Podana wartos¢ to procentowa
roznica wzgledem wartosci fabryczne;.

+ PREDKOSC STARTU KRATERU (F08) — Ustawia poczgtkowag
predkos¢ drutu spawalniczego dla krateru.

* NAPIECIE STARTOWE KRATERU (F09)
poczatkowy wiek napiecia dla krateru.

+ CZAS ROZPOCZECIA KRATERU (F10) — Ta funkcja definiuje
czas, w ktérym prad pozostaje na wartosci KRATER START
SPEED lub KRATER START VOLTAGE.

* NACHYLENIE KRATERU STARTOWEGO (F11) Czas
potrzebny na przejscie z poziomu KRATER START SPEED lub
KRATER START VOLTAGE do predkosci spawania lub poziomu
napiecia.

« NACHYLENIE KONCA KRATERU (F12) — Czas potrzebny na
przeJSC|e od predkosci spawania lub poziomu napigcia do
poziomu KRATER END SPEED lub KRATER END VOLTAGE.

« PREDKOSC KONCA KRATERU (F13) — Ustala ostateczng

predkosc¢ drutu spawajgcego krater.

NAPIECIE NA KONCU KRATERU (F14) - Ustala ostateczny

wiek napiecia dla krateru

« CZAS ZAKONCZENIA KRATERU (F15) — Ta funkcja definiuje
czas, w ktorym prad pozostaje na wartosci KRATER END
SPEED lub KRATER END VOLTAGE.

+ CZAS SPAWANIA PUNKTOWEGO (F07) — Czas, w ktorym
nastepuje spawanie punktowe po zaptonie tuku, po ktérym tuk
jest automatycznie gaszony.

SR WON =

Ustawia



+ CZAS ZGRZEWANIA SZU (F05) — Czas, w ktérym spawanie w
kanatach jest wykonywane po zaptonie fuku, po czym fuk
automatycznie sie wytgcza.

« PAUZA NA SPAWANIE SCIEGU (F06) — Czas przerwy
miedzy jednym spawaniem w traktach a drugim.

* BURN BACK (bUb) — Reguluje dlugo$¢ drutu po spawaniu.
Podana wartos¢ to procentowa réznica wzgledem wartosci
fabrycznej. Wyzsze liczby oznaczajg wieksze spalanie
przewodu.

* POST GAS (PoG) - Dostarcza dodatkowa ilos¢ gazu przez
okreslony czas, po zakofnczeniu spawania.

. PREDKOSC CYKLU DRUTU (F19) - Ustawia predkosc
spawania cyklicznego (dostepna tylko, jesli CYCLE jest
wigczony w SETUP).

* NAPIECIE CYKLICZNE (F20) Ustawia napiecie dla
spawania cyklicznego (dostepne tylko, jesli CYCLE jest
wigczone w SETUP).

B DOMYSLNY PROGRAM (dEF)
OSTRZEZENIE: Wykonanie tej operacji spowoduje

przywrécenie domysinych ustawien fabrycznych programu.

Aby przeprowadzi¢ reset ustawien / parametrow, nalezy

postepowaé w nastepujacy sposob:

» Obrdé¢ pokretto ENCODER - A (E1),
dEF nie (patrz rysunek).

eoe
X
§‘<E?

+»

o

9 ®

+ - +

(o]

i

£
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- Obré¢ pokretto ENCODER - V (E2), az ekran PARAMETERS
DISPLAY -V (D2) pokaze TAK.

D2

O e

0 .0

§,< |=

(o]

& B

) .‘i;E’
& A

* Przytrzymaj klawisz SAVE "MEM" (T2) przez co najmniej 2
kolejne sekundy.
Q)

T2

MEN T22s

* Program obecnie zostat pomysinie zakonczony. Aby
potwierdzi¢ powyzsze, panel sterowania spawacza wykonuje
krotkg operacje MACHINE CHECK (wszystkie diody LED
Swiecg jednoczesnie, aby zweryfikowaé ich rzeczywistg
dziatalnos¢), generator sam uruchamia sie, zapamietawszy
nowe ustawienia i ponownie jest gotowy do spawania.

az oba wyswietlacze beda czy ‘ ‘ D
E2
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4 - WSTEPNE USTAWIENIE
Przed spawaniem mozna ustawi¢ nastepujgce parametry:

Przyktad: PREDKOSC DRUTU

Naci$nij klawisz PARAMETER SELECTION - T1, az dioda LED
odpowiadajgca PREDKOSCI PRZEWODU sie w’raczy Obro¢
pokretto EN- Coder (E1), aby zmieni¢ warto$¢ wyswietlang na
ekranie PARAMETR-ETER - A (D1).

gl
{re e

/

PREDKOSC DRUTU

d

NAPIECIE SPAWANIA

§< ==

ite e

R

T4

INDUKCJA ELEKTRONICZNA

9)

Przyktad: INDUKCYJNOSC ELEKTRONICZNA

Nacisnij klawisz PARAMETER SELECTION - V (T4), az dioda
LED odpowiadajgca ELEKTRONICZNEJ INDUKCYJNOSCI sie
wigczy. Obro¢ pokretto ENCODER -V (E2), aby zmieni¢ warto$¢
wyswietlang na ekranie PARAMETROW DISPLAY -V (D2).

5 - SPAWANIE
Podczas spawania wyswietlacz pokazuije:
« EKRAN WYSWIETLANIA PARAMETROW - A (D1)

PRAD SPAWANIA

t: [
®

- PRAD ZGRZEWANIA(A): zmierzona warto$¢ pradu tego,
co jest spawane.
- PREDKOSC PRZEWODU (-8-): warto$¢ wczesniej ustalona.
« EKRAN PARAMETROW -V (D2)

¢>

[ ;

PREDKOSC DRUTU

WELDING VOLTAGE

ELECTRONIC INDUCTANCE

- NAPIECIE ZGRZEWACZE (V): zmierzona warto$é

napiecia tego, co jest spawane.

- INDUKCYJNOSC ELEKTRONICZNA (o)  warto$é
wczesniej ustalona. Podczas spawania operator moze zmieni¢
nastepujgce parametry:

« PREDKOSC DRUTU (8).

NAPIECIE ZGRZEWACZE (A).
INDUKCYJNOSC ELEKTRONOWA (#fl).
FUNKCJE SPECJALNE "Fx".



6 - TRZYMAJ

Funkcja ta automatycznie uruchamia sie po zakonczeniu kazdej
operacji spawania i jest sygnalizowana operatorowi za pomocg
migajgcej diody HOLD FUNCTION LED na okreslony czas.

Po zakonczeniu spawania, przez okoto 15 sekund, oba
WYSWIETLACZE powinny wyswietla¢ te same wartosci
parametrow podczas spawania.

W tej fazie ekspozycje pokazuja: .

+ EKRAN WYSWIETLANIA PARAMETROW - A (D1)

PRAD SPAWANIA

PREDKOSC DRUTU

- PRAD SPAWANIA (A): ostatnia zmierzona warto$¢ pradu.
- PREDKOSC PRZEWODU (8): warto$¢ wczesniej ustalona.
EKRAN PARAMETROW -V (D2)

D2

_(Q (o)

- NAPIECIE ZGRZEWACZE (V): ostatnia zmierzona warto$é
napiecia. .

- INDUKCYJNOSC ELEKTRONICZNA (fL): warto$é
wczesniej ustalona.

WELDING VOLTAGE

3<l=

N

ELECTRONIC INDUCTANCE

Aby przerwa¢ funkcje HOLD i wroci¢ do fazy PRESETTING przed
uplywem 15 sekund, wystarczy przekreci¢ jedno z dwoch pokretet

ENCODER (E1-E2).

N

(o]

9 ©.pc

E= K]

0 :0:
PRG Fx ® M
L

Funkcje HOLD mozna zakonczy¢ z wyprzedzeniem, nawet
podczas ponownego rozpoczecia spawania.

Po uptywie 15 sekund (funkcja HOLD) panel sterowania wraca
do fazy PRESETTING.

1

| Procesy specjalne

Spawalnice mozna wyposazy¢ w dodatkowe programy
spawalnicze  poprzez  aktywacje niektérych  pakietow
oprogramowania, za optatg i na zgdanie. CEA zaprojektowata i
opracowata nastepujgce SPECJALNE PROCESY.

Wizja. ZIMNO (CLed)

(z wytgczeniem modelu CONVEX MOBILE
201) Jest to innowacyjny proces MIG/MAG o
niskim przeptywie ciepta, opracowany przez
CEA do spawania cienkich powtok i lutowania
MIG we wszystkich pozycjach spawania.
Programy synergic vision-COLD umozliwiajg
optymalng jako$¢ spawania, przy
minimalnych odksztatceniach i zmianach
wihasciwosci metalowo-chirurgicznych.

=

vision.COLD
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Z tego powodu wizja. Oprogramowanie COLD to takze
doskonate narzedzie do spawania potgczen otwartych.

Wizja. ULTRASPEED (SPd)

(z wytgczeniem modeli CONVEX MOBILE
201, CONVEX MOBILE 205 PULSE,
CONVEX MOBILE 251, CONVEX MOBILE
255)

Jest to innowacyjny proces MIG/MAG
opracowany przez CEA do spawania stali i
materiatéw niezelaznych, ktére ze wzgledu na
zwiekszong opornos¢ magnetyczng ftuku i
ciasniejszy stozek, al-

oznacza znaczny wzrost predkosci spawania. Proces ten
zmniejsza nagrzewanie sie materiatu bazowego, minimalizujgc
odksztatcenia i umozliwiajac skrécenie pracy oraz czasu
wykonczenia spawanego elementu. Wizja. ULTRASPEED
umozliwia przyspieszenie spawania w porownaniu do spawania
MIG/MAG krotkotukowego i mieszanego tuku, znacznie
zwiekszajgc wydajnosc.

PAKIET EXTENDED CURVES (ECP)

Jest to pakiet dodatkowych krzywych, dedykowanych wysoce
wyspecjalizowanym obrébkom i procedurom.

Aby ustawi¢ spawalnice i korzysta¢ ze specjalnych zakupionych
procedur, operator musi odwota¢ sie do odpowiedniej tabeli
funkcji i programéw sprzedawanych wraz z oprogramowaniem.

P

vision.ULTRASPEED

_|| Electrode (MMA)

Uruchom spawacz, naciskajgc przetacznik umieszczony na
tylnej ptytce, w pozycji I.

1 - WYBOR PROCESU SPAWANIA
Wybierz PROCES ELEKTRODY spawania (do spawania z
urzgdzeniami "HOT START" i "ARC FORCE", programowalnymi
przez uzytkownika), naciskajgc i zwalniajgc, nawet wielokrotnie,
jesli to konieczne, klawisz WELDING PROCESS SELECTION
(T2), az zapali sie odpowiadajgca mu dioda LED.

= o

[ﬁ] MEI:

T2

Fe
a=led

Nacisnij klawisz SELECT PROGRAM (T5). Odpowiadajgca
dioda LED wtgcza sie.

T5

e

PRG



2 - WYBOR PROGRAMU SPAWALNICZEGO

TABELA PROGRAMOW [Q/PRG
PROCES MMA
MATERIAL
EKSPOZYC

TYP KLASA IA

Podstawy E7018 MMA bAS
Rutil E6013 MMA rut
Cr-Ni E316L MMA

Wybierz program spawalniczy, naciskajgc klawisz SELECT
PRO- GRAM (T5), a nastepnie obré¢ pokretto ENCODER - V
(E2), az wyswietlacz VIEW PARAMETERS - V (D2) pokaze
wymagany program, wybrany zgodnie z typem elektrody (ba- sic,
rutil i chrom-nikel).

D2

§‘< £

3 -WYBOR FUNKCJI SPECJALNYCH "FX"

FUNKCJE REGULOWANE "Fx"  ([QFX>3
ZAKRES USTAWIEN
FUNKCJA EKSPOZYCJA
FABRYKA ZASIEG
GORACY START Gorgco 50 0+100
ARC FORCE ArC 50 0+100
DOMYSLNY PROGRAM dEF Nie nie - TAK

FUNKCJE SPECJALNE "Fx", ktére sg dostepne tylko w procesie
spawania MMA, przedstawiono ponizej. Dla wszystkich innych
wyjasnien dotyczgcych tego menu odwotaj sie do akapitu
wzglednego.

*+ GORACY START (Goracy) — Na poczatku procesu spawania
prad jest regulowany w procentach, co zmniejsza ryzyko
niskiej funkcji na poczatku potaczenia.

« ARC FORCE (ArC) - Podczas procesu spawania prad
zwieksza sie procentowo, zmniejszajgc ryzyko przyciskania
elektrody do elementu.

B DOMYSLNY PROGRAM (dEF)
OSTRZEZENIE: Wykonanie tej operacji spowoduje

przywrécenie domys$inych ustawien fabrycznych programu.

Aby przeprowadzi¢ reset ustawien / parametrow, nalezy postepowac w
nastepujgcy sposob:
» Obré¢ pokretto ENCODER - A (E1), az oba wyswietlacze
bedg czyta¢
dEF nie (patrz rysunek).

§.< ﬁ:=
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» Obrdé¢ pokretto ENCODER - V (E2), az ekran PARAMETERS
DISPLAY -V (D2) pokaze TAK.

* Przytrzymaj klawisz SAVE "MEM" (T2) przez co najmniej 2
kolejne sekundy.

* Program obecnie zostat pomy$lnie zakonczony. Aby
potwierdzi¢ powyzsze, panel sterowania spawacza wykonuje
krotkg operacje MACHINE CHECK (wszystkie diody LED
Swiecg jednoczesnie, aby zweryfikowa¢ ich rzeczywistg
dziatalno$c¢), generator sam uruchamia sie, zapamietawszy
nowe ustawienia i ponownie jest gotowy do spawania.

4 - WSTEPNE USTAWIENIE
Przed spawaniem mozna ustawi¢ nastepujgce parametry:

PRAD SPAWANIA

']

Przyktad: PRAD ZGRZEWANIA

Nacisnij klawisz PARAMETER SELECTION - A (T1), az zapali
sie dioda LED odpowiadajgca PRADOWI ZGRZEWANIA.
Przekre¢ pokretto ENCODER - A (E1), aby zmieni¢ warto$¢
wyséwietlang na ekranie PARAMETROW DISPLAY - A (D1).

—F
.

HOT START

C
S<l-

WELDING VOLTAGE

\

ARC FORCE

@

Przykiad: ARC FORCE

Nacisnij klawisz PARAMETER SELECTION - V (T4), az dioda
LED odpowiadajgca ARC FORCE sie wigczy. Przekre¢ pokretto
EN- CODER - V (E2), aby zmieni¢ wartos¢ wyswietlang na
ekranie PARAM-ETER DISPLAY -V (D2).



5 - SPAWANIE

Podczas spawania wyswietlacz pokazuije:

+ EKRAN WYSWIETLANIA
PARAMETROW - A (D1)

D1

PRAD SPAWANIA

- PRAD ZGRZEWANIA (A\): zmierzona wartos¢ pradu tego,
co jest spawane.
+ EKRAN PARAMETROW -V (D2)

D2 HOT START
WELDING VOLTAGE

ARC FORCE

- HOT START (): warto$¢ wczes$niej ustalona.

- NAPIECIE ZGRZEWACZE (V): zmierzona warto$¢

napiecia tego, co jest spawane.

- ARC FORCE (#f): warto$¢ wczesniej ustalona.
Podczas spawania operator moze zmieni¢ nastepujgce
parametry:

+ PRAD ZGRZEWANIA (A).

« GORACY START ().

* ARC FORCE (gpfl).

+ FUNKCJE SPECJALNE "Fx" - MENU PIERWSZEGO

POZIOMU.

6 - TRZYMAJ

Funkcja ta automatycznie uruchamia sie po zakonczeniu kazdej
operacji spawania i jest sygnalizowana operatorowi za pomocg
migajgcej diody HOLD FUNCTION LED przez okreslony czas.
Po zakonczeniu spawania, przez okoto 15 sekund, oba
WYSWIETLACZE powinny pokazywa¢ te same wartosci
parametrow podczas spawania.

W tej fazie ekspozycje pokazuija: ]

+ EKRAN WYSWIETLANIA PARAMETROW - A (D1)

D1

WELDING CURRENT

- PRAD SPAWANIA (A): ostatnia zmierzona warto$¢ pradu.
* EKRAN PARAMETROW -V (D2)

b2 HOT START
WELDING VOLTAGE

ARC FORCE

« HOT START (_k): warto$¢ wczesniej ustalona.

+ NAPIECIE ZGRZEWACZE (V): zmierzona warto$¢
ostatniego napiecia napiecia tego, co jest wczesniej
spawane.

+ ARC FORCE (o): wartos¢ wczesniej ustalona.

Aby przerwaé funkcje HOLD i wrécic do fazy PRESETTING przed
uptlywem 15 sekund, wystarczy przekreci¢ jedno z dwéch pokretet
ENCODER (E1-E2).

Funkcja HOLD moze zostaé zakonczona z wyprzedzeniem,
nawet ponownie rozpoczynajgc spawanie.

Po uptywie 15 sekund (funkcja HOLD) panel sterowania wraca
do fazy PRESETTING.

7 - AKTYWACJA URZADZENIA VRD

Urzagdzenie redukcyjne napiecia (VRD) to urzgdzenie

bezpieczenstwa obnizajgce napiecie. Zapobiega powstawaniu

napie¢ na zaciskach wyjsciowych, ktére mogtyby stanowic

zagrozenie dla ludzi. Fabryczne ustawienia NIE wypuszczajg

aktywnego urzadzenia spawalniczego podczas spawania

elektrodowego.

Jesli operator chce spawa¢ w MMA za pomocg urzgdzenia VRD

(co musi by¢ wykonane przy wytgczonej spawalnicy), musi:

1) Uzyj odpowiedniego $rubokreta, aby odkreci¢ 4 Sruby
mocujgce panel sterujgcy do spawalnicy.

2) Usun zworke "VRD" z ptytki cyfrowego interfejsu (rys. B).

3) Uzyj odpowiedniego s$rubokreta, aby dokreci¢ 4 S$ruby
mocujgce panel sterujgcy z spawalnica.

4) Uruchom spawacz, naciskajgc przetagcznik umieszczony na
tylnym panelu, w pozycji l.

Po wigczeniu, ale z urzgdzeniem w spoczynku, panel sterowania

pokaze diode VRD w kolorze ZIELONYM, co oznacza, ze

urzgdzenie jest aktywne.

Podczas fazy spawania dioda ta zmienia sie na CZERWONA, co

jednak nie oznacza awarii spawacza, lecz fakt, ze urzadzenie

VRD dziata i po zakonczeniu spawania napiecie zostanie

zmniejszone w maksymalnie najwigkszym czasie 0,3 sekundy.

FIG. B
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|| TIG z zajarzeniem ,,Lift”

Uruchom spawacz, naciskajgc przetacznik umieszczony na
tylnej ptytce, w pozycii l.

1 -WYBOR PROCESU SPAWANIA

Wybierz proces TIG spawania z rozruszaczem typu "Lift" do
spawania bez wysokiej czestotliwosci, dociskania i zwalniania, a
takze wiecej razy w razie potrzeby klawisza WELDING
PROCESS SELECTION (T2), az zapali sie odpowiednie diody
LED.

s e

i ; ﬁmz;

T2

2 - WYBOR FUNKCJI SPECJALNYCH "FX"

* Przytrzymaj klawisz SAVE "MEM" (T2) przez co najmniej 2

kolejne sekundy.
Ve

T2

T22s

* Program obecnie zostat pomy$inie zakonczony. Aby
potwierdzi¢ powyzsze, panel sterowania spawacza wykonuje
krotkg operacje MACHINE CHECK (wszystkie diody LED
Swiecg jednoczes$nie, aby zweryfikowa¢ ich rzeczywistg
dziatalno$¢), generator sam uruchamia sie, zapamietawszy
nowe ustawienia i ponownie jest gotowy do spawania.

3 -WSTEPNE USTAWIENIE
Przed spawaniem mozna ustawi¢ nastepujgce parametry:

FUNKCJE SPECJALNE "Fx", ktére sg dostepne tylko w procesie

spawania TIGLift, przedstawiono ponizej. Dla wszystkich innych

wyjasnien dotyczgcych tego menu odwotuj sie do wzglednego

paragrafu.

* UP SLOPE (F29) -
poczatkowego.

+ DOWN SLOPE (F30) — Umozliwia potgczenie CUR-RENT
SPAWALNICZEGO z prgdem koncowym.

* OGRANICZENIE NAPIECIA SWS (F31) - Reguluje poziom
napiecia dla automatycznego automatycznego gaszenia.

B DOMYSLNY PROGRAM (dEF)
OSTRZEZENIE: Wykonanie tej operacji spowoduje

Umozliwia potgczenie CUR-R-R do pradu

przywrécenie domysinych ustawien fabrycznych programu.

Aby przeprowadzi¢ reset ustawien / parametrow, nalezy postepowac w
nastepujgcy sposob:
» Obré¢ pokretto ENCODER - A (E1), az oba wyswietlacze
bedg czytaé¢
dEF nie (patrz rysunek).

§.< l:’

-0 :0:

* Obro¢ pokretto ENCODER - V (E2), az ekran PARAMETERS
DISPLAY -V (D2) pokaze TAK.
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ADJUSTABLE FUNCTIONS “Fx” ([@QJFx > 3s
SETTINGS RANGE
FUNCTION DISPLAY
FACTORY ‘ RANGE WELDING CURRENT A fea -

e

TIG process

UP SLOPE F29 0.0s (0.0 +20.0)s ,]

DOWN SLOPE F30 2.0s (0.0 +20.0)s

SWS VOLTAGE LIMIT F31 0 -30 + 30

PROGRAM DEFAULT dEF no no - YES

Przyktad: PRAD ZGRZEWANIA

Nacisnij klawisz PARAMETER SELECTION - A (T1), az zapali
sie dioda LED odpowiadajgca PRADOWI ZGRZEWANIA.
Przekre¢ pokretto ENCODER - A (E1), aby zmieni¢ warto$¢
wyswietlang na ekranie PARAMETROW DISPLAY - A (D1).

4 - SPAWANIE
Podczas spawania wyswietlacz pokazuije:
« EKRAN WYSWIETLANIA PARAMETROW - A (D1)

PRAD SPAWANIA

D1
—: :+

- PRAD ZGRZEWANIA (A): zmierzona warto$¢ pradu tego,
co jest spawane.
+ EKRAN PARAMETROW -V (D2)

B
® o

WELDING VOLTAGE

080

- NAPIECIE ZGRZEWACZE (V): zmierzona warto$¢ napiecia
tego, co jest spawane.



5-TRZYMAJ

Funkcja ta automatycznie uruchamia sie po zakonczeniu kazdej
operacji spawania i jest sygnalizowana operatorowi za pomocg
migajgcej diody HOLD FUNCTION LED przez okreslony czas.
Po zakonczeniu spawania, przez okoto 15 sekund, oba
WYSWIETLACZE powinny pokazywa¢ te same wartosci
parametrow podczas spawania.

W tej fazie ekspozycje pokazuja: .

+ EKRAN WYSWIETLANIA PARAMETROW - A (D1)

WELDING CURRENT

- PRAD SPAWANIA (A): ostatnia zmierzona warto$¢ pradu.
+ EKRAN PARAMETROW -V (D2)

@® o
- +

- NAPIECIE ZGRZEWACZE (V). zmierzona wartosé¢
ostatniego napiecia poprzedniego spawania.
Aby przerwaé funkcje HOLD i wrocic do fazy PRESETTING przed
uplywem 15 sekund, wystarczy przekreci¢ jedno z dwéch pokretet
ENCODER (E1-E2).

WELDING VOLTAGE

e
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Funkcja HOLD moze zosta¢ zakonczona z wyprzedzeniem,
nawet ponownie rozpoczynajgc spawanie.

Po uptywie 15 sekund (funkcja HOLD) panel sterowania wraca
do fazy PRESETTING.

1
| JOB

1 - TWORZENIE | ZAPISYWANIE PRACY

Ta operacja umozliwia tworzenie i zapisywanie zestawu punktow
spawalniczych, ktére operator moze wywotaé w dowolnym
momencie. Panel sterowania umozliwia uratowanie tgcznie 99
PRAC roztozonych na wszystkie procesy spawania. Nie ma lim-
a — chodzi o ilos¢ Ilub pozycje punktéow, ktére mozna
zaoszczedzi¢ dla kazdego procesu!

Po opuszczeniu fabryki spawalnica nie ma zapisanych zadnych
JOBS, wiec operator znajduje pan-el sterujgcy w takim stanie:

Po zdefiniowaniu parametréw, ktérych operator potrzebuje do
poprawnego wykonywania pracy, mozna je uratowac, tworzac
AUTOMATYCZNY PUNKT SPAWANIA (ZADANIE), postepujac
nastepujgco:

1) Przytrzymaj klawisz SAVE "MEM" (T2) przez co najmniej 2
kolejne sekundy, az oba wyswietlacze pokazg migajgce
napisy reprezentujgce pierwszy AUTOMATYCZNY PUNKT
SPAWANIA (JOB) wolny i/lub dostepny dla operatora, ktory
moze by¢ uzyty do zapisu danych (np.: A01).
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Aby wybra¢ inny automatyczny punkt spawania (JOB), ktory jest
dostepny do zapisu danych, wystarczy obrdci¢ jedno z dwdch
pokretet EN-CODER (E1-E2), az osiggniesz wymagany punkt.

0 ©.0

o it

UWAGA: Jesli wszystkie automatyczne punkty spawania
(JOBS) sg obsadzone, kontrola automatycznie przechodzi do
pierwszego automatycznego punktu spawania (JOB A01), jak
pokazano na ponizszym rysunku.

o it
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2) Przytrzymaj klawisz SAVE "MEM" (T2) przez co najmniej 2
kolejne sekundy, aby zapisa¢ JOB i automatycznie
zatadowac zestawy/parametry (w tym funkcje specjalne) dla
wiasnie zapisanego JOB.

3) Aby opusci¢ JOB, nacisnij i zwolnij klawisz WELDING PROCESS
SELECTION (T2).

L ]
[rT‘]MEM

T2

2-WYBOR PRACY

Wybierz JOB, naciskajgc i zwalniajgc, nawet kilka razy jesli
konieczne, klawisz WELDING PROCESS SELECTION (T2), az
zapali sie odpowiednia dioda LED.
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3- WSTEPNE USTAWIANIE /| PRZEGLADANIE
ZAPAMIETANYCH DANYCH O ZADANIU
Poniewaz parametry sg zapamietane, w kazdym JOB, widoczne,
ale niemodyfikowalne, faza wstepnego ustawienia nie istnieje,
ale operator moze =zobaczy¢ i zweryfikowa¢ ustawienia,
wczedniej zapisane i zapamietane, naciskajgc i zwalniajgc
klawisz PARAMETER SE- LECTION - A (T1) lub alternatywnie
klawisz PARAMETER SELEKCJA -V (T4).
Klawisz SPECIAL FUNCTIONS "Fx" (T3) zawarty w kazdym
pojedynczym JOBIE mozna zobaczy¢ (ale nie modyfikowac) po
prostu utrzymujgc nacisk klawisza SPECIAL FUNCTIONS "Fx"
(T3) przez okoto 2 sekundy.
Wyswietlanie parametréw (w tym funkcje specjalne) trwa tylko
kilka sekund, po czym panel automatycznie pokazuje poprzedni
stan pracy.
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4 - SPAWANIE

Podczas spawania wyswietlacz pokazuje wartosci, jesli to
mozliwe, zmierzone parametréw aktywnych, oparte na rodzaju
procesu spawania, zapamietanych w wybranym JOB.

Jak juz wskazano, parametry mozna oglada¢, naciskajac i
zwalniajgc klawisz PARAMETER SELECTION - A (T1) lub w al-
ternatywnie klawisz PARAMETER SELECTION - V (T4),
natomiast klawisz SPECIAL FUNCTIONS "Fx" (T3) zawarty w
kazdym konkretnym JOB mozna zobaczy¢ (ale nie modyfikowac)
po prostu utrzymujgc klawisz SPECIAL FUNCTIONS "Fx" (T3)
przez okoto 3 sekundy.

5-TRZYMAJ

Funkcja ta automatycznie uruchamia sie po zakonczeniu kazdej
operacji spawania i jest sygnalizowana operatorowi za pomocg
migajgcej diody HOLD FUNCTION LED na okreslony czas.

Po zakonczeniu spawania, przez okolo 15 sekund, oba
WYSWIETLACZE powinny wy$wietlaé te same wartosci
parametrow podczas spawania.

Aby przerwaé funkcje HOLD i wrocic do fazy PRESETTING przed
uplywem 15 sekund, wystarczy przekrecic jedno z dwdch pokretet
ENCODER (E1-E2).

o f) X
Mo @]?

Funkcja HOLD moze zostac¢ zakonczona z wyprzedzeniem,
nawet ponownie rozpoczynajgc spawanie.

Po uplywie 15 sekund (funkcja HOLD) panel sterowania wraca
do fazy PRESETTING.
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6- MODYFIKACJA |

ZAPAMIETANEJ ZADANIA

Aby edytowa¢ i nadpisa¢ JOB, postepuj nastepujgco:

1) Wybierz JOB, naciskajgc i zwalniajgc, nawet kilka razy jesli
to konieczne, klawisz WELDING PROCESS SELECTION
(T2), az zapali si¢ odpowiednia dioda LED.

2) Woybierz poszczegodlne JOB, aby zmodyfikowac i nadpisac,
obracajac pokretto ENCODERA -V (E2).

3) Uruchom i aktywuj JOB, tadujac jego ustawienia w procesie
spawania, z ktérego pochodzi, trzymajgc klawisz SAVE
"MEM" (T2) przez okoto 2 sekundy.

4) Zdobgdz parametry niezbedne do edycji JOB.

5) Przytrzymaj klawisz SAVE "MEM" (T2) przez co najmniej 2
kolejne sekundy, az oba wyswietlacze pokazg migajgce
napisy reprezentujgce pierwszy AUTOMATIC WELDING
POINT (JOB) darmowy i/lub dostepny dla operatora, ktory
moze by¢ uzyty do zapisu danych.

6) Obrdéc¢ pokretto ENCODERA - V (E2), az zidentyfikujesz
konkretny JOB, ktéry zostanie nadpisany.

7) Przez co najmniej 3 kolejne sekundy nalezy naciskac¢
klawisz SAVE "MEM" (T2), aby potwierdzi¢ i uczyni¢
operacje skuteczna.

7 - USUWANIE ZAPISANEGO ZADANIA

W trybie JOB, przytrzymanie klawiszy PARAMETER SELECT -
A (T1) i PARAMETER SELECTION - V (T4) jednoczesnie przez
okotfo 5 sekund usuwa aktualny automatyczny punkt spawania.

NADPISANIE
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Panel sterowania automatycznie przechodzi do pierwszego
zapisanego ZADANIA lub wyswietla "brak ZADANIA", jesli
zadne ZADANIA nie zostaly zapisane.

e

_|| Stan bledu

Ten akapit opisuje btedy, ktére moga wystgpi¢ na urzadzeniu
spawalniczym, kody i komunikaty wyswietlane na obu
wyswietlaczach interfejséw operatoréw oraz diagnozy probujgce
ich poprawy i rozwigzania.

W "warunku btedu" interfejs operatora wykorzystuje oba
wyswietlacze do wyswietlania:

= WYSWIETLACZ WARUNKU BLEDU
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= WYSWIETLACZ OPISU BLEDU



Stan bledu

Kod btedu

Opis btedu i mozliwa diagnoza

AUT

ADJ

OGRANICZENIE MOCY

Ten alarm pojawia sie, jesli przekroczenie limitu mocy zostanie przekroczony. Alarm przetgcza
sie ze standardowym wys$wietlaczem co 1,5 sekundy, mimo czego maszyna nadal spawa,
dostarczajac ograniczong moc, ale spetniajgc wartosci pokazane na tablicy danych.

Err

T°C

OCHRONA TERMICZNA
Spawanie przestaje z powodu nadmiernie wysokiej temperatury (termostat
wigczony). Btgd automatycznego resetu.

Err

H20

CISNIENIE CHLODZACE
Plyn w uktadzie chtodzenia jest pod niskim cisnieniem.
Brak btedu automatycznego resetu.

Err

EO0.0

AWARIA ZASILANIA

Brak btedu automatycznego resetu.

Ten btad moze wystgpic¢ tylko podczas wigczania, a nie gdy urzadzenie spawacze
dziata prawidtowo.

Err

EO.1

NAPIECIE POWYZEJ | PONIZEJ
Btad automatycznego resetu.

Err

EO0.2

NAPIECIE PRZECIAZENIA
Btad automatycznego resetu.

Err

EO.3

NIEDOSKONALE NAPIECIE
Btad automatycznego resetu.

Err

EO.4

PRAD NADPRADOWY
Btgd automatycznego resetu.

Err

E1.0

KONFIGURACJA. BRAK PLIKU
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dzialtem pomocy technicznej.

Err

BRAK PLIKU UZYTKOWNIKA
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dziatem pomocy technicznej.

Err

E1.3

BRAK PLIKU KALIBRACYJNEGO
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj si¢ z dzialem pomocy technicznej.

Err

E1.6

BRAK DOMYSLNYCH DANYCH MMA
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dziatem pomocy technicznej.

Err

E1.7

DOMYSLNE BRAKUJACE TIG
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj si¢ z dzialtem pomocy technicznej.

Err

E1.8

DOMYSLE BRAKUJACE TIG
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dziatem pomocy technicznej.

Err

E1.9

BRAK DOMYSLNYCH ZWIAZAN SPAWACZA
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dzialem pomocy technicznej.

Err

E2.0

BLAD SYSTEMU PLIKOW
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dziatem pomocy technicznej.

Err

E3.2

PRZYKLEJANIE

Btad ten pojawia sie, gdy migdzy zaciskami wyjsciowymi maszyny powstaje

zwarcie przez ponad 1,2 sekundy.

Brak btedu automatycznego resetu.

Aby usungc¢ stan btedu, usun zwarcie, tak aby napiecie na palniku ponownie przekroczyto wartosé
progowa. Na tym etapie warunek btedu znika, a spawalnica wraca do trybu sprzed zaciecia. Jesli
spust palnika nadal jest naciskany, nalezy go ponownie zwolni¢ i nacisng¢, aby rozpocza¢
spawanie ponownie.

Err

E4.0

OSTATNIA KONFIGURACJA NIEWAZNA
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dzialtem pomocy technicznej.

Err

E4.1

BtEDNE ZADANIA
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dziatem pomocy technicznej.

Err

E4.2

MIG SYN SPECJALNA FUNKCJA "Fx" BLAD
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dziatem pomocy technicznej.

Err

E4.3

MIG MAN SPECJALNA FUNKCJA "Fx" BLAD
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj si¢ z dzialem pomocy technicznej.

Err

E4.4

SPECJALNE IMPULSOWE FUNKCJE MIG "Fx" NIEWAZNE
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dziatem pomocy technicznej.

Err

ES5.0

BRAKUJACE PROGRAMY MIG
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj si¢ z dzialem pomocy technicznej.

Err

E5.1

BRAK PROGRAMOW SPAWANIA IMPULSOWEGO MIG
Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj si¢ z dzialem pomocy technicznej.

(continued)
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Stan bledu Kod biedu Opis btedu i mozliwa diagnoza
BRAKUJACE PROGRAMY
Err E5.3 Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj si¢ z dziatem pomocy technicznej.
BRAK PROGRAMOW SPAWALNICZYCH
Err ES.4

Brak btedu automatycznego resetu. Natychmiast skontaktuj sie z dziatem pomocy technicznej.

Tabela zawiera 2 rodzaje btedow:
- Btad automatycznego resetu: Po ponownym rozwigzaniu
alarmu spawalnica zaczyna dziata¢ ponownie i operator moze

ponownie spawac!

» Blad automatycznego resetu NON: Aby usung¢ status alarmu i
przywrdci¢ prawidtowe dziatanie maszyny, nalezy wytgczy¢ urzgdzenie

spawalnicze.

Maszyna znéw zacznie dziatac, a operator bedzie mogt znowu

spawac!

UWAGA: Jesli podczas wigczania status btedu ponownie
sie pojawi, natychmiast skontaktuj sie z Dzialem Pomocy

Techniczne;.

Jest to konieczne, aby nasz dziat wsparcia technicznego (z
ktorym trzeba sie kontaktowaé za kazdym razem, gdy na
interfejsie uzytkownika pojawiaja si¢ komunikaty o btedach)
mogt rozwigzac problemy fatwiej i szybciej, dzigki przetagczeniom
portéw przez uzytkownika, a takze dlatego, ze w miedzyczasie
spawalnica nie pozwala operatorowi na wykonywanie pracy.
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