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| Przestanka

Dziekujemy za zakup jednego z naszych produktow.

Aby uzyskac najlepszg wydajnos¢ systemu i zapewni¢ maksymalng trwato$c¢ jego czesci, nalezy przeczytaé i skrupulatnie przestrzegaé
instrukcji uzytkowania i konserwacji zawartych w niniejszej instrukcji oraz przepiséw bezpieczenstwa zawartych w odpowiedniej bro-
szurze. Jezeli system wymaga naprawy, naszym szanownym klientom doradzamy skontaktowanie sie z warsztatami naszej organizacji
serwisowej, gdyz sg one wyposazone w odpowiedni sprzet oraz szczegolnie wykwalifikowany i stale szkolony personel.

Wszystkie nasze maszyny i urzadzenia podlegajg ciggtemu rozwojowi, dlatego zastrzegamy sobie prawo do zmian w ich konstrukcji i
wyposazeniu.
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| Opis

MATRIX X220 AC/DC

Mocny, kompaktowy i lekki MATRIX X220 AC/DC stanowi najbardziej innowacyjna, wydajng i najnowoczesniejszg technicznie rzecz,
jaka mozna znalez¢ wsréd jednofazowych generatoréw inwerterowych do spawania TIG.

Dzieki urzadzeniu PFC Power Factor Correction, ktére optymalizuje pobieranie energii z sieci, te agregaty duzej mocy mozna bez pro-
bleméw podtgczy¢ do sieci elektroenergetycznych z bezpiecznikiem 16A.

Natychmiast zrozumiate sterowanie cyfrowe z zaawansowanymi funkcjami zapewnia absolutng stabilno$¢ wszystkich parametréow spawa-
nia, gwarantujgc wysoka jako$¢ spawania TIG wszystkich metali, w tym aluminium i jego stopéw oraz MMA dowolnym rodzajem elektrody.
MATRIX X220 AC/DC stanowi idealne rozwigzanie we wszystkich kwalifikowanych zastosowaniach spawalniczych i pracach konser-
wacyjnych, gdzie wymagana jest moc i mobilnos¢.

MATRIX X300 AC/DC

Efekt najnowoczesniejszej technologii inwertorowej opartej na IGBT, tréjfazowy generator prgdu TIG MATRIX X300 AC/DC z zaptonem
wysokiej czestotliwosci, wyposazony jest w petng i innowacyjng cyfrowg kontrole wszystkich parametréw spawania.
Najnowoczes$niejszy technologicznie, solidny, prosty w obstudze zaréwno na pradzie statym, jak i zmiennym, wyposazony w cyfrowe
sterowanie o wysokim potencjale, generator ten pozwala na wykonywanie wysokiej jakosci spawania TIG wszystkich metali, w tym alu-
minium i jego stopdw, co czyni te maszyne szczegdlnie nadaje sie do zastosowan kwalifikowanych w przemysle i konserwaciji.
Gwarantuje takze doskonate wyniki w spawaniu MMA nawet przy szczegdlnie trudnych elektrodach celulozowych i zasadowych.

| Charakterystyka

Cechami wspélnymi dla spawarek serii MATRIX X220 - X300 AC/DC sa:

Innowacyjna i kompaktowa konstrukcja.

Zmniejszony rozmiar i waga dla tatwego transportu.

Metalowa konstrukcja nosna z odpornymi na uderzenia panelami z wiékien.

Wizjer ochronny panelu sterowania.

Solidny uchwyt zintegrowany z rama.

Sterowanie, regulacja, cyfrowy monitoring wszystkich parametréw spawania.

Kolorowy wyswietlacz TFT do wstepnego ustawiania parametréw spawania.

Standardowy amperomierz cyfrowy i woltomierz z mozliwo$cig wstepnego ustawienia prgdu spawania i pamiecig ostatniej wartosci

(funkcja Hold).

« Tryb spawania ColdTack w trybie TIG HF DC. Innowacyjne urzadzenie, ktére pozwala na wykonanie precyzyjnego i bezpiecznego szy-
cia przy bardzo niskim doptywie ciepta. W tym trybie mozliwe jest wykonywanie sklejania na zimno w szybkich sekwencjach, aby jesz-
cze bardziej wzmocni¢ zalety pojedynczego punktu. Zajarzanie typu ,Perfect-Point” gwarantuje idealne centrowanie punktu spawania.

« Nowy proces TIG RCT ,RUNNING COLD TACK”", ktory umozliwia tworzenie bardzo zimnych szwéw spawalniczych. Proces ten pozwa-
la na wykorzystanie wszystkich zalet trybu spawania ,coldTACK”, przy ciggltym powtarzaniu pojedynczego punktu, w celu uzyskania
zimnego i idealnego $ciegu spoiny. W przypadku metody ,TIG RCT” Scieg spoiny jest znacznie chtodniejszy niz w przypadku meto-
dy ,Pulse TIG” i stanowi idealne rozwigzanie do spawania cienkich materiatéw przy bardzo niskim wspoétczynniku przenikania ciepta.

* Mozliwos¢ przechowywania i przywotywania spersonalizowanych programéw spawania.

* Mozliwos¢ wspétpracy z r6znymi systemami zdalnego sterowania dla automatyki i robotyki, m.in.:

1) Interfejs analogowy ,RoboMAT 1.
2) Interfejs analogowy do ,prostej” automatyzacji/robotyki.
3) Mozliwos¢ wspdtpracy ze wszystkimi najpopularniejszymi magistralami polowymi (Profinet, EtherenetlP, EtherCAT...).

Urzgdzenie do autodiagnostyki.

Termostatyczna ochrona przed przegrzaniem.

Automatyczna kompensacja napiecia sieciowego +20%.

Elektroniczne zabezpieczenie przed wahaniami napiecia sieciowego i przetezeniami.

Redukcja zaburzen elektromagnetycznych dzieki obecnosci wysokich czestotliwosci jedynie w fazie zajarzania tuku.

Funkcja ,Energy Saving”, ktéra aktywuje wentylacje generatora i chtodzenie palnika tylko wtedy, gdy jest to konieczne.

Zmniejszony pobdr pradu.

Generator spetnia takze wszystkie przepisy i dyrektywy obowigzujgce na terenie Wspdlnoty Europejskie;.

e TIG
- Wyjatkowe wiasciwosci spawania TIG.

- Zajarzanie tuku TIG o wysokiej czestotliwosci, zawsze precyzyjne i wydajne, nawet z duzej odlegtosci.

- Zastosowanie specjalnych uchwytéw TIG pozwala na zdalng regulacje parametréw spawania bezposrednio z uchwytu.

- Ustawienie srednicy uzytej elektrody, dla lepszej kontroli zajarzenia i dynamiki fuku.

- Zintegrowana pulsacja standardowa (od 0,5 do 2000 Hz) z mozliwos$cig wstawienia funkcji SYN Pulse.

- Selektor ksztattu fali kwadratowej, mieszanej, sinusoidalnej i trojkatne;.

- Rownowazenie/regulacja czestotliwosci spawania.




* MMA

- Mozliwo$¢ wyboru pomiedzy spawaniem elektrodg MMA DC i MMAAC \/ﬁ

- Mozliwos¢ aktywaciji urzgdzenia VRD (Voltage Reduction Device), ktére redukuje napiecie do wartosci niz- VRD
szych niz 12 V, gwarantujgc uzycie spawacza w srodowiskach o wysokim ryzyku elektrycznym, zapewnia- \/H 12v
jac tym samym maksymalne bezpieczenstwo operatora.

- Regulowana sita tuku umozliwiajgca wybor najlepszej charakterystyki dynamicznej tuku spawalniczego.

- Regulowany Hot Start w celu poprawy zalewania szczegdlnie trudnych elektrod.

- Funkcja zapobiegajgca przywieraniu, zapobiegajgca przyklejaniu sig elektrod.

MATRIX X220 AC/DC

Urzgdzenie PFC sprawia, ze przebieg pobieranego pradu jest sinusoidalny, a co za tym idzie brak zaburze harmonicznych w sieci i
optymalizacja absorpcji, co pozwala na wykorzystanie catej mocy generatora z bezpiecznikiem 16A i gwarantuje lepszg ochrone spa-
warki przed wahaniami w napieciu zasilania.
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| Ograniczenia uzytkowania (IEC 60974-1)

Korzystanie ze spawarki ma zazwyczaj charakter nieciagty, poniewaz sktada si¢ z okreséw rzeczywistej pracy (spawanie) i okresow od-
poczynku (pozycjonowanie elementu, wymiana drutu, operacje szlifowania itp.).

Spawarka zostata zaprojektowana tak, aby dostarcza¢ prad znamionowy 12 max, przy catkowitym bezpieczenstwie, przez okres pracy
wynoszacy X% w poréwnaniu do catkowitego czasu uzytkowania. Obowigzujgce przepisy okreslajg taczny czas uzytkowania na 10 minut.
X% tego przedziatu uwaza sie za cykl pracy. Przekroczenie dopuszczalnego cyklu pracy powoduje zadziatanie zabezpieczenia termicz-
nego, ktére chroni wewnetrzne elementy spawacza przed niebezpiecznym przegrzaniem.

Zadziatanie zabezpieczenia termicznego sygnalizowane jest symbolem (@R na wyswietlaczu (patrz instrukcja centrali X Vision).
Po kilku minutach zabezpieczenie termiczne resetuje sie automatycznie i spawarka jest ponownie gotowa do pracy.

| Dane techniczne

Ogolne dane techniczne systemu podsumowano w tabeli 1.

Tabela 1
Zasilanie 50/60 Hz V 1~ 230 +20% 3~ 400 +£20%
Zasilanie sieciowe: Zmax Q () 0,092
Moc pobierana przy 12 Max kVA 6,5 | 7,0 9,6
Bezpiecznik zwtoczny (12 @ 100%) A 16 10
Wspdtczynnik mocy / cos@ 0,99/0,99 0,95/0,99
Dawac n 0,81 0,82
e S w 20 1
Napiecie wtdrne bez obcigzenia V 85 85
Zakres regulagii A (Tlleé%) (T3| Gzi%) 10+180 (T1| ng%) (T3| G32%) 10+250
Prad uzyteczny @ 100% (40°C) A 140 120 210 190
Prad uzyteczny @ 60% (40°C) A 180 150 250 220
Prad uzyteczny @ X% (40°C) A 220 (30%) 180 (30%) 300 (35%) 250 (40%)
Uzyteczne elektrody mm 1,2+2,4 1,6+4,0 1,2+4,0 1,6+5,0
Standardy odniesienia IEC 60974-1 » IECc: 2%?(7%3 + |[EC 60974-10 | IEC 60974-1 « IECc: 2(2’?(7%'3 « |[EC 60974-10
cA cA
Stopien ochrony IP23S IP23S
Klasa izolacji F F
Wymiay Q) mm 530-410-215 530-410-215
Waga kg 19.8 21.4

WAZNY:
Systemy te, przetestowane zgodnie z wymaganiami normy EN/IEC 61000-3-3, spetniajg wymagania okreslone w normie EN/IEC 61000-3-11.

MATRIX X220 AC/DC
(*) Ten system spetnia wymagania okreslone w normie EN/IEC 61000-3-12 dotyczgce emisji harmonicznych.

MATRIX X300 AC/DC

Urzadzenie jest zgodne z normg EN/IEC 61000-3-12 pod warunkiem, ze maksymalna dopuszczalna warto$¢ impedanciji sieci Zmax w miejscu
potaczenia sieci energetycznej uzytkownika z siecig publiczng jest mniejsza lub réwna 0,092. Obowigzkiem instalatora lub uzytkownika urza-
dzenia jest sprawdzenie, w razie potrzeby konsultujgc sie z operatorem sieci dystrybucyjnej, czy urzgdzenie jest podigczone wytgcznie do sie-
ci energetycznej o maksymalnej dopuszczalnej wartosci impedanciji sieci Zmax mniejszej lub réwnej 0,092.
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Zgrzewarka wyposazona jest w solidny uchwyt zintegrowany z rama, ktory stuzy wytacznie do recznego transportu urzgdzenia.

| Metody podnoszenia systemu

NOTATKA: Te urzgdzenia do podnoszenia i transportu spetniajg wymagania okreslone w normach europejskich. Nie
nalezy uzywac innych urzgdzen, takich jak srodki podnoszgce i transportowe.
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| Rozpakowywanie

System zasadniczo sktada sie z:
¢ Jednostka spawalnicza.
» Na bok:
- Palniki spawalnicze.
- Kabel uziemiajgcy w komplecie z szybkoztgczem.
- Jednostka chtodzaca.
- Wozek transportowy.
- Interfejsy do prostej i zaawansowanej automatyzac;ji.
- Kable potgczeniowe generatorow - interfejsy dla automatyki.
Po otrzymaniu systemu wykonaj nastepujgce czynnosci:
« Wyjmij generator spawalniczy i wszystkie powigzane akcesoria-elementy z opakowania.
« Sprawdz, czy system spawalniczy jest w dobrym stanie, lub w inny sposéb zgtos to natychmiast sprzedawcy-dystrybutorowi.
e Sprawdz, czy wszystkie kratki wentylacyjne sg otwarte i czy nie ma zadnych przedmiotéw utrudniajgcych prawidtowy przeptyw po-
wietrza.
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| Numer seryjny

Numer seryjny spawarki podany jest na tabliczce znamionowej systemu.
Numer seryjny umozliwia prze$ledzenie partii produkcyjnej produktu. Numer seryjny moze byc¢ potrzebny przy zamawianiu czesci za-
miennych lub planowaniu konserwagciji.
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| Instalacja

Miejsce montazu systemu nalezy wybra¢ starannie, aby zapewni¢ satysfakcjonujaca i bezpieczng obstuge.

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie systemu zgodnie z zaleceniami producenta zawartymi w niniejszej instrukcji.
Przed instalacjg systemu uzytkownik musi wzig¢ pod uwage potencjalne problemy elektromagnetyczne w miejscu pracy. W szczegdl-
nosci zalecamy unikanie instalowania systemu w poblizu:

« Kable sygnalizacyjne, sterujace i telefoniczne.

« Nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne.

e Komputery lub przyrzady kontrolno-pomiarowe.

* Narzedzia bezpieczenhstwa i ochrony.

Osoby posiadajgce rozruszniki serca, protezy uszu i podobne urzgdzenia muszg skonsultowac si¢ z lekarzem przed zblizeniem sie do
dziatajgcego systemu. Srodowisko instalacji systemu musi odpowiadac¢ stopniowi ochrony obudowy. System ten chtodzony jest wymu-
szonym obiegiem powietrza i dlatego nalezy go tak rozmiesci¢, aby powietrze mogto by¢ tatwo zasysane i usuwane przez otwory wy-
konane w ramie.

Urzadzenie spawalnicze charakteryzuje sie nastepujgcymi klasami:

» Stopien ochrony IP 23 S oznacza, ze agregat moze by¢ uzytkowany zaréwno wewnatrz, jak i na zewnatrz.

 Klasa uzytkowania ,S” oznacza, ze agregat moze by¢ stosowany w srodowiskach o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem.

1

| Podigczenie do linii uzytkownika

Podtaczenie maszyny do linii uzytkownika jest operacja, ktéra moze by¢ wykonywana tylko i wytacznie przez
wykwalifikowany personel.

Przed podtaczeniem spawarki do linii uzytkownika nalezy sprawdzi¢, czy dane na jej tabliczce odpowiadaja
wartosciom napiecia i czestotliwosci sieciowej oraz czy wiacznik sieciowy spawarki znajduje sie w pozycji ,,0”.

MATRIX X220 AC/DC + Zasilanie jednofazowe

Podtgczenie do pradu nalezy wykonaé za pomocg wtyczki dotgczonej do spawarki. Jezeli konieczna jest wymiana wtyczki, nalezy po-
stepowac w nastepujgcy sposob

Do podtgczenia maszyny do sieci stuzg 2 przewody.

« Trzeci, w kolorze ZOLTO-ZIELONYM, stuzy do wykonania potgczenia ,UZIEMIENIE”.

MATRIX X300 AC/DC  Zasilanie tréjfazowe

Podtgczenie do sieci nalezy wykona¢ za pomocg kabla czterozy’fowego dostarczonego wraz z systemem. Kabel skfada sie z:
 Trzy przewody, ktore stuzg do podigczenia maszyny do sieci.

« Czwarty w kolorze ZOLTO-ZIELONYM, stuzacy do wykonania potaczenia ,ZIEMIA”.

gniazdko sieciowe wyposazone w bezplecznlkl lub wytacznik automatyczny; odpowiedni zacisk uziemiajacy

Do przewodu zasﬂajqcego podlqczyc standardowa wtyczke (3p+t) o odpowiedniej obcigzalnosci i zapewmc
nalezy podtaczyé do przewodu uziemiajacego (ZOLTO-ZIELONY) linii zasilajace;.
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Tabela 2 pokazuje zalecane wartosci natezenia pradu dla bezpiecznikéw liniowych zwiocznych.

i:ﬁ NOTATKA: Wszelkie przedtuzenia kabla zasilajgcego muszg mie¢ odpowiedni przekréj, w zadnym wypadku nie mniej-

Szy niz dostarczony kabel.

Tabela 2

Moc pobierana przy 12 Max kVA 6,5 7,0 9,6
Bezpiecznik zwtoczny (12 @ 100%) A 16 10
Prad uzyteczny @ X% (40°C) A 220 (30%) | 180 (30%) 300 (35%) | 250 (40%)
Kabel przytaczeniowy do sieci
Diugos¢ m 3,5 4
Sekcja mm?2 25 25
Kabel uziemiajacy
Sekcja mm?2 25 35
. . - . . .
| Ogolny opis polecen i elementéw sterujgcych spawarki

Poz.
Poz.
Poz.
Poz.
Poz.
Poz.
Poz.
Poz.
Poz.
Poz.

1
2
3
4
5
6
7
8
9
1

Panel dowodzenia i sterowania XVISION.
Szybkie potaczenie z polaryzacjg dodatnia.
Szybkoztgczka do podtaczenia weza gazowego uchwytu TIG.
Ztacze do dodatkowych elementéw sterujgcych spawaniem TIG (przycisk uchwytu, pedat zdalnego sterowania itp.).
Szybkie potaczenie z polaryzacjg ujemna.
gniazdo USB.
Przetacznik zasilania. W pozycji ,O” spawarka jest wylgczona.
Kabel zasilajgcy.
Waz gazowy do spawania.
0 Obudowa interfejséw analogowych i cyfrowych do systemdw automatyki i robotyki.

o
—@
e

Ryc. A
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| Interfejsy komunikacyjne dla automatyki i robotyki

Ryc. B

Maszyne mozna potgczy¢ z r6znymi systemami zdalnego sterowania dla automatyki i robotyki, w tym:
1. Analogowo-cyfrowy interfejs robota ,RoboMAT 1.
Podtacz kabel do analogowego/cyfrowego interfejsu robota, jak pokazano na rysunku.
Aby podigczy¢ drugi koniec tego kabla, zapoznaj sie ze schematem w instrukcji interfejsu robota analogowego / cyfrowy ,RoboMAT 1”.

WAZNY: Nie nalezy pozostawia¢ analogowego/cyfrowego interfejsu robota ,RoboMAT 1” podigczonego do generato-
ra, jesli nie jest on zasilany przez system automatyczny.

2. Interfejs analogowy do ,prostej” automatyzacji/robotyki.

Sygnaly interfejsu z systemem zautomatyzowanym sg nastepujace:
* Rozpocznij spawanie.

* Regulacja pradu spawania (0-10Vdc).

« Monitorowanie dostepu do tuku spawalniczego.

Ponizej przyktadowy uktad.

AN | GND _-

BEM +10V—  VRI[(V]o-10vdc
CEM |REF< *

DEM | START < <

£ W | ROBOT ENABLE —2

F B | ARC ON D
GHEE ! ARC ON S

, +
EARC ON ,D V1
¢t CONTACT / 24Vdc

3. Modut Anybus umozliwiajgcy wspotprace ze wszystkimi najpopularniejszymi magistralami obiektowymi (Profinet, EtherenetIP, Ether-
CAT...).
Modut Anybus instaluje sie z tytu maszyny i natychmiast oferuje obstuge wybranego protokotu.
W protokotach opartych na sieci Ethernet modut Anybus posiada zintegrowany przetgcznik do natywnego uzycia w sieciach
pierscieniowych.
Oferuje takze wsparcie dla rest API, ktore gwarantuje petng kompatybilno$¢ z systemami opartymi na Industry 4.0.
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W procesie TIG spawanie polega na stopieniu dwoch krawedzi fgczonego metalu z ewentualnym zewnetrznym dodatkiem materiatu,
za pomocg tuku zajarzanego elektrodg wolframowa. Jeziorko topigce i elektroda sg chronione gazem obojetnym (np. argonem). Przy-
daje sie przy spawaniu cienkich blach oraz gdy wymagana jest wysoka jakos$c.
1) Podigczenie kabla spawalniczego (rys. C):
« Podtgcz wagz gazowy do butli z argonem.
* Przy wylgczonej maszynie:
- Podiacz kabel uziemiajagcy do szybkoztgcza oznaczonego symbolem + (dodatnim).
- Podtagcz odpowiedni zacisk uziemiajgcy do spawanego elementu lub do stotu przedmiotu obrabianego w miejscu wolnym od
rdzy, farby, smaru itp.
- Podtacz kabel zasilajgcy uchwytu TIG do szybkozigcza oznaczonego symbolem - (minus).
- Podiacz waz gazowy palnika do szybkoztgczki (Poz. 3, Rys. A).
- Przykreci¢ przycisk uchwytu do 6-biegunowego ztgcza dodatkowych elementéw sterujgcych TIG (poz. 4, rys. A).
2) Uruchomi¢ spawarke wybierajgc pozycje | na wytgczniku sieciowym (poz. 7, rys. A).
3) Dokonaj regulacji, wybierz parametry na panelu sterowania (wiecej informacji znajdziesz w instrukcji panelu sterowania).
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| Spawanie metoda TIG

Ryc. C

Spawanie metoda TIG z zajarzeniem typu ,,lift”.

4a) Otworz butle z gazem i wyreguluj przeptyw.

5a) Przytdz elektrode w miejscu rozpoczecia spawania, przechyl uchwyt TIG tak, aby dysza gazowa znalazta sie nad krawedzig spa-
wanego przedmiotu, utrzymujac kontakt koncowki elektrody ze spawanym elementem (rys. D-1).

6a) Nacisnij przycisk latarki.

7a) Funkcja ,Lift" powoduje zajarzenie tuku w momencie odsuniecia elektrody uchwytu TIG po zetknieciu sie ze spawanym przedmio-
tem (Rys. D-2).

Ryc.D 2000HA73

8a) Wykonaj spawanie metodg TIG (Rys. D-3).
Aby zakonczy¢ lutowanie:
» Powoli podnie$ uchwyt, w pewnym momencie prgd spawania maleje, a nastgpnie zatrzymaj sie.
» Spawacz wykonuje automatyczne opadanie z wzglednym wygasnieciem tuku.

9a) Po zakonczeniu spawania nalezy pamieta¢ o zamknigciu butli z gazem.
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Spawanie TIG z zajarzeniem o wysokiej czestotliwosci (HF).

4b) Otworz butle z gazem i wyreguluj przeptyw.

5b) Przytdz elektrode w miejscu rozpoczecia spawania, przechyl uchwyt TIG tak, aby dysza gazowa znalazta sie przy krawedzi nad spa-
wanym elementem, zachowujgc odlegto$¢ 2-3 mm pomiedzy koncem elektrody a elementem spawanym do spawania (Rys. E-1).

Ryc. E 2000HA72

6b) Nacisnij przycisk latarki.
7b) tuk zajarza sie nawet bez kontaktu elektrody uchwytu TIG z przedmiotem obrabianym (Rys. E-2).
8b) Aby kontynuowac spawanie, nalezy ustawi¢ palnik w normalnej pozycji (Rys. E-3).

A WAZNY: Wysoka czestotliwo$é wytgcza sie automatycznie po wigczeniu.

Element spawalniczy

Spawany przedmiot powinien by¢ zawsze uziemiony, aby ograniczy¢ emisje elektromagnetyczna.

Nalezy jednak zachowac szczegdlng ostroznos¢, aby uziemienie spawanego elementu nie zwiekszato ryzyka obrazen uzytkownika lub
uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego.

Jezeli konieczne jest potgczenie spawanego elementu z ziemia, zaleca sie wykonanie bezposredniego potgczenia pomiedzy elemen-
tem a ziemia.

W krajach, w ktorych takie potgczenie nie jest dozwolone, element przeznaczony do spawania nalezy uziemi¢ za pomocg odpowied-
nich kondensatoréw zgodnie z przepisami krajowymi.

Parametry spawania

Tabela 3 pokazuje wartosci pradu, jakie nalezy stosowac¢ z odpowiednimi elektrodami do spawania TIG. Dane te nie majg wartosci bez-
wzglednej, majg jedynie charakter orientacyjny; w celu doktadnego wyboru nalezy postgpowac zgodnie z instrukcjami producentow
elektrod. Srednica stosowanej elektrody jest wprost proporcjonalna do prgdu uzywanego do spawania.

Tabela 3

Wolfram Wolfram Wolfram _ Wolfram
C?a 1a% Pierwiastki zioemarzadkich 2% C(;ysaty P'rezr;/‘giis;ﬁ' 22‘!/3 m
Szary Turkus Zielony Turkus

1 10-50 10-50 - -

1,6 50-80 50-80 30-60 30-60

2,4 80-150 80-150 60-120 60-120

3,2 150-250 150-250 80-160 80-160

4 200-400 200-400 100-240 100-240

4,8 - - 200-300 200-300

6,4 - - 275-400 275-400
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Aby ustawi¢ ilos¢ gazu przy spawaniu TIG, nalezy postepowac w nastepujgcy sposoéb:
1) Powoli otworz zawor butli z gazem.
2) Uruchomi¢ spawarke wybierajgc pozycje ,|” wigcznika zasilania (poz. 7, rys. A).

1
| Ustawianie ilosci gazu ostonowego

Nacisnij przycisk SET @ ktory jest domysinie zaprogramowany jako ,TEST PRZEPLYWU GAZU” aby sprawdzi¢ gaz spawalniczy
przez okres 15 sekund. Ponowne nacisniecie przycisku powoduje wczesniejsze zatrzymanie procesu.

3) Wyregulowac ilos¢ gazu na reduktorze cisnienia.

Zaréwno zbyt niskie, jak i zbyt wysokie ustawienie moze spowodowac przedostanie sie powietrza do jeziorka spawalniczego, powodu-
jac porowato$¢ lub utlenianie.

W przypadku gazu zawierajgcego 100% Ar wewnetrzna srednica dyszy gazowej w mm zasadniczo odpowiada przeptywowi gazu w I/min.
Mieszanki gazéw bogate w hel wymagajg wiekszej ilosci gazu.

W oparciu o ponizszg tabele nalezy w razie potrzeby skorygowac ilo$¢ uzytego gazu:

Argon 100% I/min = @ mm $rednica wewnetrzna dyszy gazowej
75% Ar [ 25% He 1,15
50% Ar / 50% He 1,40
25% Ar /| 75% He 1,80
100% He > 2,50

1

| Spawanie elektrodowe (MMA)

Spawanie elektrodowe stuzy do spawania wiekszosci metali (réznego rodzaju stali itp.) przy uzyciu elektrod rutylowych i zasadowych.

1) Podtiaczenie kabla spawalniczego (rys. F):

Zawsze przy maszynie odigczonej od sieci nalezy podtgczyé przewody spawalnicze do zaciskéw wyjsciowych (dodatnich i ujem-
nych) spawarki, podtaczajgc je do cegdw i uziemienia z zachowaniem polaryzacji przewidzianej dla rodzaju stosowanej elektrody
(rys. . F). Nalezy jednak postepowac¢ zgodnie z instrukcjami dostarczonymi przez producentéw elektrod. Nie dotykaj jednoczesnie
uchwytu elektrody i zacisku masowego.

2) Uruchomi¢ spawarke wybierajgc pozycje | wigcznika zasilania (poz. 7, rys. A).

3) Dokonaj regulacji, wybierz parametry na panelu sterowania (wiecej informacji znajdziesz w instrukcji panelu sterowania).

4) Spawanie przeprowadzaé przyblizajgc palnik do spawanego elementu. Zajarzanie tuku (szybkie docisniecie elektrody do metalu,
a nastepnie jej podniesienie) powoduje stopienie elektrody, na ktérej tworzy sie ochronny zuzel. Nastepnie kontynuowac¢ spawanie
przesuwajac elektrode od lewej do prawej, zachowujgc nachylenie okoto 60° w stosunku do metalu w stosunku do kierunku spa-
wania.

Ryc. F
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Element spawalniczy

Spawany przedmiot powinien by¢ zawsze uziemiony, aby ograniczy¢ emisje elektromagnetyczna.

Nalezy jednak zachowac szczegdlng ostroznos¢, aby uziemienie spawanego elementu nie zwigkszato ryzyka obrazen uzytkownika lub
uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego.

Jezeli konieczne jest potgczenie spawanego elementu z ziemig, zaleca si¢ wykonanie bezposredniego potgczenia pomiedzy elemen-

tem a ziemia.
W krajach, w ktorych takie potgczenie nie jest dozwolone, element przeznaczony do spawania nalezy uziemi¢ za pomocg odpowied-

nich kondensatoroéw zgodnie z przepisami krajowymi.

Parametry spawania

Tabela 4 wskazuje warto$ci pradu, ktére nalezy stosowac z odpowiednimi elektrodami do spawania stali zwyktych i niskostopowych.
Dane te nie majg wartosci bezwzglednej, majg jedynie charakter orientacyjny.

Aby dokonac doktadnego wyboru nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami producentéw elektrod.

Tabela 4

1,6 - 20-40 20-40 - - - - - - <5

2 - 25-60 25-60 - - - - - - -
2,4 40-80 35-85 45-90 - - 80-125 | 65-110 | 70-100 | 100-145 <6,5
3,2 75-125 | 80-140 | 80-130 | 100-150 | 125-185 | 110-160 | 100-150 | 115-165 | 140-190 >3,5

4 110-170 | 110-190 | 105-180 | 130-190 | 160-240 | 150-210 | 140-200 | 150-220 | 180-250 > 6,5
4,8 140-215 | 140-240 | 150-230 | 175-250 | 210-300 | 200-275 | 180-255 | 200-275 | 230-305
5,6 170-250 | 200-320 | 310-300 | 225-310 | 250-350 | 260-340 | 240-320 | 260-340 | 275-365 >9,5
6,4 210-320 | 250-400 | 250-350 | 275-375 | 300-420 | 330-415 | 300-390 | 315-400 | 335-430

8 275-425 | 300-500 | 320-430 | 340-450 | 375-475 | 390-500 | 375-475 | 375-470 | 400-525 >13

Stosowany prad zalezy od pozycji spawania, rodzaju ztgcza i zmienia sie coraz bardziej w zaleznosci od grubosci i wymiaréw elementu.
Warto$¢ natezenia pradu, jakg nalezy stosowacé dla poszczegdinych rodzajow spawania, w zakresie regulacji wskazanym w tabeli 4
WYynosi:

* Wysoka do spoin ptaskich, czotowych i pionowych, wznoszgcych sie.

* Medium do spawania nad gtowa.

» Niska do spawania w pionie w doét i do tgczenia matych, wstepnie podgrzanych czeéci.

Dosé przyblizone wskazanie sredniego pradu, jaki nalezy zastosowac przy spawaniu elektrod do stali zwyktej, zapewnia nastepujgcy wzér:
=50 % (De-1)
Gdzie:
| = natezenie prgdu spawania
Je = $rednica elektrody
Przyktad:
Srednica elektrody 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

1

| Konserwacja

A UWAGA: Przed przystagpieniem do jakichkolwiek przeglagddéw wewnatrz generatora nalezy odigczy¢ zasilanie systemu.

CZESCI ZAPASOWE

Oryginalne czesci zamienne zostaty zaprojektowane specjalnie dla naszego systemu. Stosowanie nieoryginalnych czesci zamiennych
moze spowodowac réznice w dziataniu i obnizyé oczekiwany poziom bezpieczenstwa.

Nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku uzycia nieoryginalnych czesci zamiennych.

GENERATOR

Poniewaz systemy te sg catkowicie statyczne, nalezy postepowac w nastepujgcy sposoéb:

« Okresowe usuwanie nagromadzonych zanieczyszczen i pyldw z wnetrza generatora za pomoca sprezonego powietrza. Nie kierowac
strumienia powietrza bezposrednio na elementy elektryczne, ktére mogg zostaé uszkodzone.

« Okresowa kontrola w celu wykrycia zuzytych kabli lub luznych potaczen bedacych przyczyna przegrzania.

11
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Poprzez ztgcze czotowe spawarki mozna podtaczy¢ rozne piloty.

Na wyswietlaczu spawacza pojawi sie specjalne menu z prosba o wybranie, ktére polecenie zostato podtgczone.

W zaleznosci od rodzaju zestawu zdalnego sterowania, urzgdzenie automatycznie zmienia niektére parametry spawania.
Na przyktad, jesli pedat jest podigczony, rampy zostang automatycznie wytgczone.

Oczywiscie istnieje pozycja menu, ktéra pozwala na zmiane dokonanego wyboru.

Wiecej szczegdtdw mozna znalez¢ w instrukcji panelu sterowania.

RECZNE ZDALNE STEROWANIE

1

| Piloty zdalnego sterowania

WAZNY: W przypadku uzywania urzadzenia do spawania metodg TIG OBOWIAZKOWE jest
uzycie zestawu do jednoczesnego stosowania, nr kat. CEA 460056.

Po wprowadzeniu tego polecenia mozna zdalnie regulowac prad spawania.

Na wys$wietlaczu pojawi sie wartos¢ prgdu spawania ustawiona na recznym pilocie.

Pilot dostosuje prad spawania od wartosci minimalnej do maksymalnej ustawionej za pomocg enkodera
na spawarce (wiecej informacji w instrukcji panelu sterowania).

Aby zmieni¢ maksymalng warto$¢ wyjsciowa, wystarczy obrdci¢ enkoder regulacyjny na spawarce.

STEROWANIE PEDALEM

Sterowanie to zastepuje przycisk uchwytu i pokretto regulacji pradu spawania. Po wtozeniu sterownika nozne-
go mozna zdalnie regulowa¢ prad spawania. Pedat reguluje prad spawania od wartosci minimalnej do mak-
symalnej ustawionej za pomoca enkodera na spawarce (wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji panelu
sterowania).

Aby zmieni¢ maksymalng warto$¢ wyjsciowa, wystarczy obrdoci¢ enkoder regulacyjny na spawarce.

NOTATKI:

« W celu prawidtowego wykorzystania sterowania pedatem nalezy ustawic tryb spawania 2-suwowego oraz ustawi¢
parametry spawania dotyczgce czasu narastania i opadania na zero.

* W przypadku korzystania wytgcznie ze sterownika noZznego przycisk palnika jest aktywowany za pomocg ,mikroprze-
tacznika” znajdujgcego sie w pedale, a regulacja prgdu spawania odbywa sie za pomocg potencjometru znajdujg-
cego sie w pedale.

» Zestaw umoZzliwia jednoczesne uzycie kodu CEA nr 460056 w celu aktywacji spawania za pomocg przycisku uchwy-
tu i regulacji prgdu spawania za pomocg pedatu.

LATARKA Z POTENCJOMEREM

Palnik posiada przycisk regulacji pradu spawania oraz potencjometr.

Po wiozeniu palnika mozna zdalnie regulowac prad spawania.

Palnik bedzie regulowac prad spawania od wartosci minimalnej do maksymalnej ustawionej za pomoca en-
kodera na spawarce (wiecej informaciji w instrukcji panelu sterowania).

Aby zmieni¢ maksymalng warto$¢ wyjsciowa, wystarczy obroci¢ enkoder regulacyjny na spawarce.

PALNIK CHLODZONY POWIETRZEM I/LUB WODA W GORE/W DOL
Palnik goéra/dot catkowicie zastepuje pokretto regulacji pradu z przodu spawarki.
Naciskajgc dwa przyciski w prawo (+) i w lewo (-) mozna dostosowa¢ wszystkie aktualnie dostepne para-
metry.
Po wiozeniu palnika géra/dét mozna zdalnie regulowac prad spawania.
Ponadto w przypadku tego typu latarki istnieje mozliwo$¢ przewijania zapisanych programoéw za pomocg
dwadch przyciskow (+) i (-).
Obracajgc pokrettem mozesz przewijaé programy, az znajdziesz pusty i nieuzywany program.
NOTATKA: Mozliwe jest tworzenie sekwencji programdéw poprzez wstawienie pustego programu pomiedzy zapisane.

NOTATKA: W przypadku wszystkich typow polecen warto$¢ pokazywana na wyswietlaczu podczas spawania jest war-
toscig faktycznie dostarczonego pradu.

Cyfrowe sterowanie agregatem wyposazone jest w urzgdzenie samorozpoznajgce wydane polecenie, co pozwala mu

zrozumie¢, ktore urzadzenie jest podtgczone i odpowiednio sie zachowac¢. Aby urzadzenie samorozpoznajgce dziata-

to prawidtowo nalezy (przy wylaczonej maszynie) podigczy¢ uzywane akcesorium do odpowiedniego ztgcza i nastep-

nie wtgczy¢ spawarke.

NOTATKA: Po wiozeniu pilota nie jest mozliwe wykonywanie operacji zapisywania i przywofywania programow

(z wyjatkiem latarki z sterowaniem GORA/DOL). o . ) .
Gdy maszyna znajduje sie w zaprogramowanym stanie spawania, po wtozeniu pilota (i przeprowadzeniu procedury samorozpoznania)
automatycznie powraca do fazy spawania recznego.

12
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| Niestandardowy zestaw do podtaczenia palnika CEA A6

Aby podtgczy¢ niestandardowe uchwyty CEA TIG, uzyj zestawu o kodzie 460005.

Schemat potgczen elektrycznych ztgcza 6-biegunowego
TORCH TORCH With potentiometer PSR 7 Faot remote curﬁrill

i i r

| [ | | |
| [ | | |
I ' FPP ! :FPS FPP !
| |

1 PT [ | | |

PT

| o o7 | o7 |
| [ | | |
! (N NN (BN} 1inn
._ ABCDEF | ABCDEF 6 | ABCDEEF

| | |5 | |
| | | | |
! Lo uP oW UP[1710W !
| |

. PD L PT L1 PT :
| 0 | | | | |
| - | | | | I |
| | | | | |
: !!!DEF : : ABCDE! : : !BCDE! :
[ T | L2 2 a L2 2 a

1 Latarka z jednym przyciskiem
2 Latarka z potencjometrem
3 Sterowanie nozne PSR7
4 Ptyta CD z pilotem 6
5 Latarka GORA/DOL z 5 przewodami
6 Latarka GORA/DOL. z 4 przewodami
DW Przycisk w dot
FPP Potencjometr 10 kQ
FPS Przycisk Start
PD Potencjometr 10 kQ
PT Przycisk latarki
UP Przycisk w gore

1

| Wykrywanie wszelkich niedogodnosci i ich eliminacja

Przyczyng najczestszych problemoéw jest linia zasilajgca. W przypadku usterki nalezy postepowac w nastepujacy sposoéb:
1) Sprawdz warto$¢ napiecia sieciowego.
2) Sprawdz prawidfowe potgczenie kabla zasilajacego z wtyczkg i wytgcznikiem sieciowym.
3) Sprawdz, czy bezpieczniki sieciowe nie sg przepalone lub poluzowane.
4) Sprawdz, czy nie sg uszkodzone:
» Przetgcznik zasilajgcy maszyne.
» Wtyczka do gniazdka $ciennego.
» Przefgcznik generatora.

UWAGA: Biorgc pod uwage niezbedng wiedze techniczng wymagang do naprawy generatora, w przypadku awarii zaleca sie skontak-
towanie z wykwalifikowanym personelem lub naszg pomocg techniczna.

13
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1

| Wymiana karty interfejsu cyfrowego

* Odkre¢ 4 sruby mocujgce przedni panel stojaka.

« Zdja¢ pokretto regulacyjne.

* Wyjmij ztgcza elektryczne karty.

¢ Odkre¢ kolumny wsporcze.

* Wyjmij karte, wyciggajac jg z uchwytow.

« Aby zamontowac¢ nowg tablice nalezy postepowac w odwrotnej kolejnosci.

14
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| Znaczenie symboli graficznych umieszczonych na maszynie

Przetacznik zasilania

System, ktéry mozna stosowac w srodowiskach o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem

Produkt nadajgcy sie do swobodnego obrotu we Wspdlnocie Europejskiej

Produkt nadajacy sie do swobodnego obrotu w Wielkiej Brytanii.

Niebezpieczne napiecie

Ziemia

Szybkie potaczenie z biegunem dodatnim

Szybkie potaczenie bieguna ujemnego

Zigcze zdalnego sterowania

Uwagal!

Szybkoztagczka weza gazowego uchwytu TIG

Przed przystgpieniem do uzytkowania systemu nalezy doktadnie zapoznac sie ze wskazéwkami zawartymi w ni-
niejszej instrukciji

Spawanie MMA

Spawanie metoda TIG

Specjalna utylizacja

i |- | B =N+ ik > 3SR o &
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| Schemat elektryczny MATRIX X220 AC/DC

Legenda schematu elektrycznego

CA Ztacze zasilania 230 V 50/60 Hz
CD6 Reczny pilot zdalnego sterowania
CcP Kondensatory EMC

CR Ztacze uktadu chtodzenia

CRS 14-pinowe ztgcze do prostej automatyzaciji
CT Ztacze 6-biegunowe

D Diody obwodu wtérnego

DB IGBT ,Chopper z podwojnym wzmocnieniem”
DW Przycisk ,W DOL”.

EVG Zawor elektromagnetyczny

F Bezpiecznik

FCTA Karta filtra przycisku palnika

FE Filtr EMC obwodu pierwotnego

FHF Filtr obwodu wysokiej czestotliwosci
FPP Potencjometr latarki / PEDAL

FPS Wiacz pedat

HR Uktad chtodzenia

IL Przetgcznik linii

L Indukcyjnos¢ wtérna

L1-L2 Dtawiki PFC

M Pompa elektryczna

Ml IGBT ,Petny mostek”

MIS Obwaod wtérny IGBT

MV Silnik wentylatora

PD Potencjometr zdalnego sterowania
PSR7 Pedat

PT Przycisk latarki

RF Klawiatura membranowa typu rack
RP Prostownik pierwotny

S-Al Karta ROBOMAT-1

S-ANY Tablica ANY-BUS

SD Plyta diody wtornej

SHF Karta wysokiej czestotliwosci (HF).
Sl Ptytka obwodu wtérnego IGBT
S-INT DIG Tablica cyfrowa do stojaka

S-INV Ptlyta inwertera obwodu pierwotnego
S-ISR Karta izolujgca interfejs automatyki
S-NFC Karta komunikacyjna NFC

S-TFT Tablica wyswietlacza TFT

TC Przekfadnik prgdowy

TF Ferrytowy obwdéd pierwotny EMC
TH Termostat diodowy wtérny

TH20 Termistor ptynu chtodzgcego

THA Termistor pokojowy

THD Termistor radiatora

THF Transformator wysokiej czestotliwosci
TORCH Palnik TIG

TORCH UP/DOWN 4 wires

Palnik TIG UP/DOWN w wersji 4-przewodowej

TORCH UP/DOWN 5 wires

Palnik TIG UP/DOWN wersja 5-przewodowa

TORCH with potentiometer

Palnik TIG z potencjometrem

TP

Gtéwny transformator

upP Przycisk ,W GORE”.
USB Gniazdo USB
W Przetgcznik cisnienia
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Legenda koloréow

AN Pomaranczowy Czarny
Ar Pomaranczowy

Az Bfekit nieba

Bc Biaty

Bl Niebieski

BN Czarny Bialy

BR Biaty Czerwony

Gg Szary

Gl Zotty

GV Zo6tty Zielony

Mr Brazowy

NB Czarno-niebieski
Nr Czarny

RB Czerwony Niebieski
RN Czerwony Czarny
Ro Ro6za

Rs Czerwony

vd Zielony

Vi Altéwka

17
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j Schemat elektryczny Matrix X300 AC/DC

Legenda schematu elektrycznego

CD6 Reczny pilot zdalnego sterowania

CcP Kondensatory EMC

CR Ztagcze uktadu chtodzenia

CRS 14-pinowe ztgcze do prostej automatyzaciji
CT Ztacze 6-biegunowe

D Diody obwodu wtérnego

DS Ograniczniki diody wtornej

DW Przycisk ,W DOL".

EVG Zawor elektromagnetyczny

F Bezpiecznik

FCTA Karta filtra przycisku palnika

FE Filtr EMC obwodu pierwotnego

FHF Filtr obwodu wysokiej czestotliwosci
FPP Potencjometr latarki / PEDAL

FPS Wiacz pedat

HR Ukfad chtodzenia

IL Przetgcznik linii

M Pompa elektryczna

Ml IGBT ,Petny mostek”

MIS Obwod wtérny IGBT

Mv Silnik wentylatora

PD Potencjometr zdalnego sterowania
PSR7 Pedat

PT Przycisk latarki

RC Ttumik diody obwodu wtérnego

RF Klawiatura membranowa typu rack
RP Prostownik pierwotny

RSP Dodatkowe rezystory ptytki zabezpieczajgcej IGBT
S-Al Karta ROBOMAT-1

S-AL Plyta zasilajgca

S-ANY Tablica ANY-BUS

SDRV Plyta napedu obwodu wtérnego

SHF Karta wysokiej czestotliwosci (HF).
S-INT DIG Tablica cyfrowa do stojaka

S-INV Ptyta inwertera obwodu pierwotnego
S-ISR Karta izolujgca interfejs automatyki
S-NFC Karta komunikacyjna NFC

SP Dodatkowa ptytka zabezpieczajgca IGBT
SR Ptytka przekaznikow uktadu chiodzenia
S-TFT Tablica wyswietlacza TFT

TA Transformator pomocniczy

TC Przektadnik pradowy

TH20 Termistor ptynu chtodzgcego

THA Termistor pokojowy

THD Termistor radiatora

THF Transformator wysokiej czestotliwosci
THP Termistor obwodu pierwotnego

THS Dodatkowy termistor IGBT

TORCH Palnik TIG

TORCH UP/DOWN 4 wires

Palnik TIG UP/DOWN w wersji 4-przewodowej

TORCH UP/DOWN 5 wires

Palnik TIG UP/DOWN wersja 5-przewodowa

TORCH with potentiometer

Palnik TIG z potencjometrem

TP

Gtéwny transformator

upP Przycisk ,W GORE”.
USB Gniazdo USB
W Przetgcznik cisnienia
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Legenda koloréow

AN Pomaranczowy Czarny
Ar Pomaranczowy

Az Bfekit nieba

Bc Biaty

Bl Niebieski

BN Czarny Bialy

BR Biaty Czerwony

Gg Szary

Gl Zotty

GV Zo6tty Zielony

Mr Brazowy

NB Czarno-niebieski
Nr Czarny

RB Czerwony Niebieski
RN Czerwony Czarny
Ro Ro6za

Rs Czerwony

vd Zielony

Vi Altéwka
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Lista ricambi LEGGERE ATTENTAMENTE
Spare parts list READ CAREFULLY
Liste piéce de rechange LIRE ATTENTIVEMENT
Ersatzteilliste SORGFALTIG LESEN
Lista repuestos LEER ATENTAMENTE
Onderdelenlijst EERST GOED DOORLEZEN
Lista de pecas de substituicG0  LERATENTEMENTE
Liste over reservedele LAS OMHYGGELIGT
Reservdelslista LAS NOGAS
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Zoznam nahradnych dielov CITAJ POZORNE
Seznam nahradnich dilu CTETE POZORNE
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IT| Lista ricambi MATRIX X220 AC/DC

[EN| Spare parts list MATRIX X220 AC/DC

'/ 3

MATRIX X220

POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
1 352583 Visiera Visor
2 466755 Adesivo nome macchina Name machine sticker
3 468382 Adesivo logo Logo sticker
4 352582 Pannello frontale Front panel
5 403611 Attacco rapido Power quick connection
6 403635 Attacco rapido gas Gas quick connection
7 468423 Adesivo dinse Dinse sticker
8 451224 Connettore 6 poli + cablaggio 6 Poles connector + electric harness
9 419138 Presa usb Usb connector
10 466462 Tappo presa usb Usb dust cap
11 453900 Pannello laterale sinistro Left side panel
12 468724 Adesivo logo pannelli Logo sticker panels
13 453899 Coperchio Steel cover




AR

MATRIX X220
POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
14 435375 Interruttore principale Main switch
15 438710 Manopola interruttore Switch knob
16 468424 Adesivo pannello posteriore Rear panel sticker
17 352584 Pannello posteriore Rear panel
18 427895 Pressacavo Main cable clamp
19 235942 Main cable Main cable
20 485050 Tubo gas Gas hose
21 453901 Pannello laterale destro Right side panel
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MATRIX X220

g

/@
/®
/@

POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
22 447914 Pannello rack Membrane rack panel
23 438884 Manopola Knob
24 454153 Encoder Encoder
25 258400 Modulo lcd + firmware Lcd module + firmware
26 258401 Scheda digitale + firmware Digital PCB + firmware
27 377271 Scheda isolamento "Anybus” "Anybus" interface insulator PCB
377277 Scheda isolamento "RoboMat" "RoboMat" interface insulator PCB
28 413335 Flat cable Flat cable
29 413369 Flat cable per modulo Icd Flat cable for module Icd
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MATRIX X220
POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
30 240456 Complessiyo scheda invgrter prima(io (iljclusi Primary invertgr pch assgmb{y (IGBT
i moduli IGBT e raddrizzatore primario) modules and primary rectifier included)
31 286036 IGBT "dual boost chopper” "Dual boost chopper" IGBT
32 286038 IGBT "full bridge" "Full bridge" IGBT
33 455509 Raddrizzatore primario Primary rectifier
34 240234 Induttore secondario Secondary inductor
35 239995 Trasformatore HF HF transformer
36 352934 Isolamento dinse Dinse insulater
37 431329 Piedino in gomma Rubber foot
38 481402 Trasformatore principale Main transformer
39 463217 Staffa fissaggio trasformatore Transformer clamp
40 352466 Scatola scheda HF HF pcb box
41 377059 Scheda HF HF pcb
42 352468 Coperchio scadola scheda HF Cover box HF pcb
43 427664 Filtro EMC EMC filter
44 478786 Termostato secondario Secondary thermostat
45 423236 Diodo secondario Secondary diode
46 377976 Scheda diodi circuitq sgcqndario Secopdaiy cjrcuit diodes pcb
(senza moduli diodi) (without diodes module)
47 451227 Cablaggio elettrico ausiliario Electric auxiliary harness
48 413531 Cablaggio emc primario Primary emc harness




MATRIX X220

6

POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
49 486383 Ventilatore Fan
50 240232 Induttanze PFC PFC inductances
51 481946 Trasformatore di corrente Current transformer
52 427649 Filtro HF HF filter
53 377166 Scheda filtro pulsante torcia Torch filter PCB
54 418858 Condensatori EMC circuito secondario Secondary EMC capacitors
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MATRIX X220
POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
55 425933 Elettrovalvola gas Gas solenoid valve
56 419079 Connettore impianto raffreddamento Water cooler connector
57 403782 Terminale connettore impianto di raffreddamento Connector terminal
58 286058 IGBT secondario Secondary IGBT
59 377269 Scheda IGBT secondario (senza modulo IGBT) Secondary IGBT PCB (without IGBT module)
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IT| Lista ricambi MATRIX X300 AC/DC

[EN| Spare parts list MATRIX X300 AC/DC

'/ 3

MATRIX X300

POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
1 352583 Visiera Visor
2 466757 Adesivo nome macchina Name machine sticker
3 468382 Adesivo logo Logo sticker
4 352582 Pannello frontale Front panel
5 403611 Attacco rapido Power quick connection
6 403635 Attacco rapido gas Gas quick connection
7 468423 Adesivo dinse Dinse sticker
8 451224 Connettore 6 poli + cablaggio 6 Poles connector + electric harness
9 419138 Presa usb Usb connector
10 466462 Tappo presa usb Usb dust cap
11 453900 Pannello laterale sinistro Left side panel
12 468724 Adesivo logo pannelli Logo sticker panels
13 453899 Coperchio Steel cover
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MATRIX X300
POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
14 435755 Interruttore principale Main switch
15 438710 Manopola interruttore Switch knob
16 468424 Adesivo pannello posteriore Rear panel sticker
17 352584 Pannello posteriore Rear panel
18 427895 Pressacavo Main cable clamp
19 235994 Main cable Main cable
20 485050 Tubo gas Gas hose
21 453901 Pannello laterale destro Right side panel
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MATRIX X300
POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
22 447914 Pannello rack Membrane rack panel
23 438884 Manopola Knob
24 454153 Encoder Encoder
25 258400 Modulo lcd + firmware Lcd module + firmware
26 258401 Scheda digitale + firmware Digital PCB + firmware
27 377271 Scheda isolamento "Anybus” "Anybus" interface insulator PCB
377277 Scheda isolamento "RoboMat" "RoboMat" interface insulator PCB
28 413335 Flat cable Flat cable
29 413369 Flat cable per modulo Icd Flat cable for module Icd
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MATRIX X300
POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
30 377165 Scheda inverter primario (moduli IGBT non inclusi) | Primary inverter pcb (IGBT modules not included)
31 286046 Modulo IGBT primario Primary IGBT module
32 478867 Termistore IGBT primario IGBT primary thermistor
33 377204 Scheda rele Rele PCB
34 481441 Trasformatore ausiliario Auxiliary transformer
35 239989 Trasformatore HF HF transformer
36 352934 Isolamento dinse Dinse insulater
37 431329 Piedino in gomma Rubber foot
38 481482 Trasformatore principale Main transformer
39 463218 Staffa fissaggio trasformatore Transformer clamp
40 427683 Filtro HF HF filter
41 352466 Scatola scheda HF HF PCB box
42 377059 Scheda HF HF PCB
43 352468 Coperchio scatola scheda HF Cover box HF PCB
44 377261 Scheda alimentazioni ausiliarie Auxiliary power supplies PCB
45 455517 Raddrizzatore primario Primary rectifier
46 353059 Isolamento scheda primaria / telaio Primary PCB / chassis insulation
47 376887 Filtro EMC EMC filter
48 451225 Cablaggio elettrico ausiliario Electric auxiliary harness
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MATRIX X300

6

POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
49 486383 Ventilatore Fan motor
50 457122 Resistore di snubber Snubber resistor
51 377143 Scheda circuito secondario Secondary circuit PCB
52 481946 Trasformatore di corrente Current transformer
53 377166 Scheda filtro pulsante torcia Torch filter PCB
54 418858 Condensatori EMC circuito secondario Secondary EMC capacitors
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MATRIX X300
POS. AC/DC DESCRIZIONE DESCRIPTION
55 425938 Elettrovalvola gas Gas solenoid valve
56 377154 Scheda protezioni circuito secondario Protection PCB secondary circuit
57 478868 Termostato circuito secondario Thermostat secondary circuit
58 419079 Connettore impianto raffreddamento Water cooler connector
59 403782 Terminale connettore impianto di raffreddamento Connector terminal
60 377144 Scheda snubber circuito secondario Secondary snubber PCB
61 423236 Diodo secondario Secondary diode
62 286058 IGBT secondario Secondary IGBT

13
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’E} Ordinazione dei pezzi di ricambio

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Il numero di codice del particolare

2) lltipo di impianto

3) Latensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta
dei dati posta sull'impianto

4) Il numero di matricola

ESEMPIO
N° 2 pezzi, codice n. 352582
AC/DC - 400V - 50/60 Hz -

@ Ordering spare parts

I-\/Per 'impianto MATRIX X300
atricola n°

Ao pedir as pecas de substituicdo indique claramente:
Atenséo e a frequéncia indicadas na la placa de dados

EXEMPLO

Matriculan. ........ccccceevvvivnvennnnns

;i O numero de cédigo da peca

3

do equipamento

N° 2 pecas cadigo n. 352582 - para o equipamento MATRIX
SAC) AP

@ Bestilling af reservedele

To ask for spare parts clearly state:

1) The code number of the piece

2) The type of device

3) The voltage and frequency read on the rating plate
4) The serial number ot the same

EXAMPLE
N. 2 pieces code n. 352582 - for MATRIX X300 AC/DC -
400 V - 50/60 Hz - Serial number

’Ej Commade des piéces de rechange

E Requisi¢ao de pegas sobressalentes
O tipo de equipamento
4) O numero de matricula da prépria maquina de soldar
X30 DC - 400 V - 50/60 Hz
For at bestille reservedele skal man ngjagtigt angive:

1) Reservedelens kodenummer

2 Anlaeg(?ets type

3) Speending og frekvens, som star pa anlaeggets typeskylt
4) Selve svejsemaskinens registreringsnummer

EKSEMPEL
2 stk. nummer 352582 - til anleeg model MATRIX X300
AC/DC - 400 V - 50/60 Hz - Registreringsnummer Nr.

@, Bestéllning af reservdelar

Pour commander des piéces de rechange indiquer

clairement:

1) Le numéro de code de la piece

2) Le type d’installation

3) La tension et la fréquence que vous trouverez sur la
Eetite plaque de données placée sur l'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE
N. 2 pieces code 352582 - pour l'installation MATRIX X300
AC/DC - 400 V - 50/60 Hz - Matr. Numéro

’D_?] Bestellung Ersatzeile
Fur die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte

deutlich an:

1) Die Artikelnummer des Teiles

2) Den Anlagentyp

3) Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem

Datenschild der Anlage finden
4) Die Seriennummer der Schweilmaschine

BEISPIEL
2 Stick Artikelnummer 352582 - fiir Anlage MATRIX X300
AC/DC - 400V - 50/60 Hz - Seriennummer

E} Pedido de las piezas de repuesto

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente:

1) Elndmero de codigo del particular

2) Eltipo de instalacion

3) Latension vy la frequencia que se obtien de la chapa
datos colocada sobre la instalacién

4) El nimero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO
N. 2 piezas cédigo 352582 - para instalacion MATRIX X300
AC/DC - 400 V - 50/60 Hz - Matricula N. ........ccccceeverenenne

@ Bestelling van reserveonderdelen

Voor het bestellen van onderdelen duidelijk aangeven:
; Het codenummer van het onderdeel
3

Soort apparaat ) .
Spanning en frequentie op het gegevensplaatje te
vinden

4) Het serienummer van het lasapparaat

VOORBEELD
N. 2 stuks code 352582 - voor apparaat MATRIX X300
AC/DC - 400 V - 50/60 Hz - Serie Nummer

Vid férfragan av reservdelar ange tydligt:

1) Detaljens kodnummer

2) Typ av apparat

3) Spénning och frekvens - den star bland tekniska data
gaapparatens markplat

4) Svetsens serienummer

EXEMPEL

2 st. detal'ger kod 352582 - for apparat MATRIX X300 AC/DC

-400V - 50/60 Hz - Serienummer

E Varaosien tilaus

Tiedustellessanne varaosia, ilmoittakaa selvasti:

1) Osan koodinumero

2) Laitteiston tyyppi

3) jannite ja taaiuus, jokta on ilmoitettu laitteistolle
sijoitetusta tietokyltista

4) Hitsauskoneen sarjanumero

ESIMERKKI

2 osaa, koodi 352582 - laitteistoon MATRIX X300 AC/DC

- 400V - 50/60 Hz - Sarjanumero

E Bestilling av reservedeler

Ved bestilling av reservedeler ma du oppgi:

1) Delenes kodenummer

2) Type apparat ] ]
Apparatets spenning og frekvens som finnes pa
merkeplaten for data p& apparatet

4) Sveiseapparatets serienummer

EKSEMPEL

2 stk. kode 352582 - for apparat MATRIX X300 AC/DC - 400

V - 50/60 Hz - Serienummer............coccoiieieeeieiieee e

@ 3aka3s 3anacHbIX YacTen

151 3anpoca 3anacHbIX YacTeN YKaXXUTE TOYHO:

1) Kopg 3anyacTu,

2) Mopenb MalUWHBbI,

3) HanpsbkeHwWe 1 YacToTy, HanncaHHbIE Ha NnacTuHe,
4) ee CepuUnHbIN HOMEP.

NMPUMEP

2 wr., kog Ne 352582 n - wTyk getanen - 4ns cBapovyHom
MaLwmHbl MATRIX X300 AC/DC - 400 B - 50/60 Hz
CepUMHBIA HOMEP ...eeeeeeeaeeiiiieeaaeenne
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’:] Objednavanie nahradnych dielov

Pr| ppziadavke na nahradné diely jasne uvedte:
Cislo dielu
Typ systému
apétie a frekvenciu, ktoré najdete na udajovom Stitku
umiestnenom na systéme
4) Sériové Cislo

PRIKLA
N°2kus kodc 352582-presysttmMATRIXX300AC/DC-400V-
50/60 - SEériové Cislo ......ooevveeeiiiiiieiiee,

F Objednavanl nahradnich dild

Prl pé)ptavce nahradnich dil( jasné uvedte:
islod
2 Typ systému
3 apéti a frekvenci najdete na $titku umisténém na
systéemu
4) Sérioveé Cislo

PRIKLAD
N° 2 kusy, kéd n. 352582 - pro systém MATRIX X300 AC/

DC-
400 V - 50/60 Hz - Sériove Cislo .......ccoeeeueeeeeeeiiiee.
W Zamawianie czes$ci zamiennych

Zamawiajgc czesci zamienne, nalezy wyraznie wskazac:
1) Numer kodu czesci
2) Typ systemu
apiecie i czestotliwos¢ podane na tabliczce
znamionowej systemu
4) Numer seryjny

PRZYKLAD
Nr 2 sztuki, kod nr. 352582 - dla systemu MATRIX X300
AC/DC - 400 V - 50/60 Hz - Numer seryjny .............

@] Comanda piese de schimb

Cand solicitati piese de schimb, indicati clar:

1) Numarul de cod al piesei

2) Tipul de sistem

3) Tensiunea si frecventa pe care le veti gasi pe placuta
cu date de pe sistem

4) Numarul de serie

EXEMPLU
N° 2 buc, cod nr. 352582 - pentru sistemul MATRIX X300
AC/DC -400V -50/60 Hz - Numar de serie ........cccueveveeeeene...
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PL| POLSKI

D Wstep 3
D Panel sterowania 3
D Wigczenie spawarki 4
D Menu konfiguracji procesu spawania 5
D Spawanie metoda TIG ,AC”. 10
’:l Spawanie metoda TIG ,DC” z zajarzeniem ,HF”, ,LIFT TIG” i ,HF PERFECT POINT” 14
D Proces TIG RCT ,RUNNING COLD TACK” 19
D Spawanie elektrodowe (MMA AC) 22
’:l Spawanie elektrodowe (MMA DC) 23
D Aktywacja urzadzenia VRD (MMAAC - MMA DC) 24
D Zmienh ogdlne limity parametrow spawania 25
|| KONFIGURACJA 26
D Wyswietlanie zainstalowanej wersji oprogramowania sprzetowego 29
D Aktualizacja oprogramowania 30
D Factory default 31
D JOB - Tworzenie i przechowywanie programéw SPAWALNICZY 32
D JOB - Wyswietl i zataduj zapisany program 32
D JOB - Wyswietl ustawione parametry zapisanego programu 33
D JOB - Nazwij, usun, przenies$ i skopiuj zapisany program 34
’:l JOB - Szybkie ustawienie klawiszy ulubionego zapisanego programu 35
D JOB - Wyjdz z zatadowanego zadania 35
D JOB - Zapisz i zataduj zapisane programy na pamie¢ USB 36
’:l JOB - Wybor zadan za pomoca klawiszy uchwytu TIG ,GORA / DOL” (sekwencje) 36
D JOB SCAN - Wybor sekwencji JOB przy uzyciu standardowego uchwytu TIG z jednym przyciskiem 37
D Zapisz i wczytaj ustawienia i parametry spawarki SPAWALNICZY na pendrive USB 38
’:l Potaczenie zdalnego sterowania 39
D Blokada panelu wyswietlacza 41
D Zablokuj/odblokuj panel wyswietlacza hastem 42
D Menu oszczedzania energii 43
D Warunki btedéw i zabezpieczenia 44
D Menu testu sprzetu 45
D Menu strony btedu 46
D Diagnostyka 47
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| Wstep

Niniejsza instrukcja opisuje funkcje i sposob obstugi nastepujgcych paneli sterowania:
« XVISION dla MATRIX X220 AC/DC.
« XVISION dla MATRIX X300 AC/DC.

1

| Panel sterowania

1
4
—9
6 2 8 7
1 Kolorowy wyswietlacz TFT.
2 Pokretto / przycisk do regulacji, wyboru i potwierdzania parametrow
Klucz DOM
3 Z dowolnego ekranu umozliwia powrét do strony spawania.
Jezeli jestesmy juz na stronie spawania, umozliwia ona dostep do menu konfiguracji procesu.
przycisk WSTECZ
4 L . .
Umozliwia powr6t do poprzedniego ekranu.
Klucz ZADANIA

Do zarzgdzania wszystkimi parametrami powtarzajgcych sie zadan spawalniczych i szybkiego i tatwego
ich odzyskiwania w razie potrzeby.

Jednokrotne nacisniecie umozliwia dostep do listy zadan. Za pomocg pokretta mozesz wybrac i
zatadowac zadanie.

SYMBOL ZADANIE PAMIEC 3 sek.
Nacis$niecie na 3 sekundy klawisza JOB z poziomu panelu spawalniczego umozliwia zapisanie
ustawien spawania w jednym z zadan JOB.

Programowalny klawisz, ktéry moze pomdc uzytkownikowi w wykonywaniu niektérych operacji czesciej
niz inne.

Domysilnie jest zaprogramowany jako ,TEST PRZEPLYWU GAZU”, aby kontrolowaé gaz spawalniczy
przez okres 15 sekund. (czas programowany w menu konfiguracyjnym). Ponowne nacisniecie

przycisku powoduje wczesniejsze zatrzymanie procesu.

Naciskajgc przycisk przez 5 sek. wchodzisz do menu konfiguracji spawarki.

TP O B ©® 0O

Obszar NFC do zarzadzania uzytkownikami i blokowania/odblokowywania generatora za pomocg karty
NFC (opcjonalnie).
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| Wiaczenie spawarki

0
|
Aby wigczy¢ spawarke, ustaw wytgcznik zasilania agregatu w pozyciji ,I”. @ .

Na kilka sekund pojawi sie nastepujgca strona powitalna.

O GENERAL
ENGLISH
SOUND ON
SET BUTTON GAS FLOW TEST
FULL RESET NO
LANGUAGE | Wybierz jezyk - ENGLISH / ITALIANO / ...
DZIALANIE WYNIK
Nacisnij przycisk HOME Strona Spawanie SPAWANE
Naciénij ponownie przycisk HOME Strona konfiguracji PROCESU SPAWANIA

Spawacz przygotowuje si¢ na stronie spawania z ostatnig konfiguracjg przed wytgczeniem.

DZIALANIE WYNIK

Naciénij przycisk HOME Strona konfiguracji PROCESU SPAWANIA




| Menu konfiguracji procesu spawania

DZIALANIE WYNIK

Nacisnij przycisk HOME na stronie spawania WELD. Strona konfiguracji PROCESU SPAWANIA.

Konfiguracja procesu spawania przebiega logicznie. Kazdy wybér dokonany w poprzednim kroku modyfikuje opcje dostepne w ko-
lejnym kroku.

2 1 3

|
= @meE ©

WELDING PROCESS

< TIG DC >
£

Obszar wyboru parametréw procesu spawania:
« Proces spawania.
» Typ wyzwalacza.
112 * Metoda spawania.
1  Typ pulsaciji.
« Typ fali spawalniczej AC.
PULSE
()
DYNAMIC
2 - Wré¢ do poprzedniego ekranu.
3 . Przejdz do menu KONFIGURACJA.

Obszar wyboru parametréw procesu spawania podzielony jest na nastepujgce sekcje:

TIG AC - TIG AC - Spawanie TIG AC z zajarzeniem HF.
TIGDC - TIG DC - Spawanie TIG DC r6znymi rodzajami zajarzania HF.

RCT - RCT RCT Running Cold TACK - spawanie TIG DC z procesem RCT Running Cold TACK, ktéry

Running . . - .
ColdTACK pozwala na tworzenie bardzo zimnych szwéw spawalniczych.

M,&\ACA - MMAAC - spawanie ELEKTRODA w AC.
MDNC\A - Spawanie MMA DC - ELEKTRODA DC.
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HF — Zajarzanie tuku z duzg czestotliwoscia.

LIFT TIG - zajarzanie tuku typu ,Lift” bez wysokiej czestotliwosci.

HF PERFECT POINT - Zajarzanie tuku o wysokiej czestotliwosci w trybie ,Perfect-Point”, ktory
gwarantuje idealne centrowanie punktu spawania.

2T - tryb spawania TIG 2-suwowy.

Spawanie TIG odbywa sie w nastepujacy sposob:

Naciskajgc przycisk uchwytu rozpoczynasz spawanie od PRADU POCZATKOWEGO (jesli
ustawione jest NAchylenie W GORE), a jego zwolnienie koficzy spawanie, dochodzac do PRADU
KONCOWEGO (jesli ustawione jest NAchylenie W DOL.).

4T - STANDARDOWY tryb spawania TIG 4-suwowy.

Spawanie TIG odbywa sie w nastepujacy sposob:

» Nacisniecie przycisku palnika powoduje rozpoczecie spawania z prgdem POCZATKOWYM.

» Zwolnienie przycisku palnika powoduje wykonanie SLOPE UP (jesli wystepuje) i prad osiaga
wartosé GEOWNA Il1.

* Po nacisnieciu przycisku palnika nastepuje SLOPE DOWN (jesli wystepuje) i prad zostaje
doprowadzony do wartosci KONCOWE.J.

» Zwolnienie przycisku konczy cykl spawania.

4T AUTO - 4-suwowy tryb spawania TIG AUTO.

Spawanie TIG odbywa sie w nastepujacy sposob:

» Nacisniecie i zwolnienie przycisku palnika po zajarzeniu tuku powoduje rozpoczecie spawania do
pradu GLOWNEGO 11 (jezeli ustawione jest SLOPE UP, zostanie ono wykonane).

* Naciénigcie i zwolnienie przycisku palnika powoduje wykonanie SLOPE DOWN (jezeli jest
ustawione) i zatrzymanie spawania.

CYKL - tryb spawania TIG z cyklem FUNKCJONOWAC pomiedzy 2 poziomami pradu.

Spawanie TIG przy wigczonej FUNKCJONOWAC przebiega nastepujgco:

» Nacisniecie przycisku palnika powoduje rozpoczecie spawania z prgdem POCZATKOWYM.

» Zwolnienie przycisku palnika powoduje wykonanie SLOPE UP (jesli wystepuje) i prad osigga
warto$é GLOWNA 1.

 Nacisniecie i zwolnienie przycisku palnika na czas krotszy niz 1 sekunde powoduje przejscie
pradu spawania do wartosci CYKLU (l2); powtarzajgc te operacje, mozliwe jest nieskonczone
przechodzenie pomiedzy dwoma poziomami pradu (l1, 12).

» Naciskajgc i przytrzymujac przycisk palnika (ponad 1 sekunde) wychodzimy z cyklu i wykonywany
jest SLOPE DOWN (jesli wystepuije) i prad osigga wartosé KONCOWA,). Zwolnienie przycisku
palnika kohczy cykl spawania.

SPOT - tryb spawania punktowego TIG, ktéry pozwala na wykonanie precyzyjnego i bezpiecznego
szycia przy niskim doptywie ciepta.

Umozliwia spawanie punktowe przez zadany czas (w sekundach) po nacisnieciu przycisku palnika,
po uptywie ktdrego tuk automatycznie sie wytgcza.

ColdTACK
—o—o—o-, |

Cold TACK — tryb ,Cold Tack” umozliwiajacy wykonywanie kleistosci na zimno w krotkich
sekwencjach w celu dalszego wzmocnienia korzys$ci ptyngcych z pojedynczego punktu.

ATIG -
VALVE I |
TORCH

PALNIK TIG VALVE - Tryb spawania dla uchwytéw TIG z recznym zaworem gazowym.

Nastepujgce tryby spawania mozna aktywowac¢ w nastepujacy sposob:

* KONFIGURACJA

» Sekcja SPAWANIE

* rzad 2T-4T AUTO ADV
» wybierz AKTYWNE

5
ADVANCE

2T ADVANCE - tryb spawania 2-taktowego ADVANCE TIG z mozliwoscig ustawienia poczgtkowego i
koncowego pradu spawania.

ADVANCE

4T AUTO ADVANCE - 4-suwowy tryb spawania TIG AUTO z mozliwoscig ustawienia poczatkowego i
koncowego pragdu spawania.
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puse [

Impuls WYL. - Impuls wytgczony.

(%)
<
P4

PULSE ”.”

SYN PULSE - Pulsacja synergiczna.

Spawanie pulsacyjne TIG z synergiczng regulacjg parametrow.

Dzigki tej FUNKCJONOWAC, odpowiedniej dla niedoéwiadczonych operatoréw, poprzez
modyfikacje parametru pulsacji (na przykfad pradu szczytowego Ip) wartosci pozostatych
odpowiednich parametréw pulsacji sg automatycznie zmieniane w sposéb synergiczny (Prad
bazowy Ib - Czestotliwosé pulsaciji f).

] SZYBKI IMPULS - Szybka pulsacja (0,5 500 Hz).
ULTRA SZYBKI PULSE - Ultraszybka pulsacja (550 2000 Hz).
Mozliwos¢ stosowania bardzo wysokich czestotliwosci pulsaciji, az do 2000 Hz, idealnych
el do spawania cienkich grubosci, pozwala na uzyskanie silnej redukcji stozka tuku i obszaru
zmienionego termicznie przy bardziej stabilnym i skoncentrowanym tuku oraz zwigkszeniu
penetracji i predkosci spawania.
sLow ﬂﬂ SLOW PULSE - Wolna pulsacja z ustawieniem czasu trwania pragdu SZCZYTOWEGO i pradu
PULSE

PODSTAWOWEGO.

DYNAMIC

DYNAMIC TIG - Fala prostokgtna: wysoka dynamika tuku do wszystkich zastosowan.

SPEED

SPEED TIG - Fala mieszana: doskonata penetracja przy duzej predkosci spawania i niskim
zuzyciu elektrody. Idealny do srednich i duzych grubosci oraz do spawania pionowego;
zwieksza penetracje, kontrole termiczng tuku i zywotnosé elektrody.

COLD

COLD TIG - Fala tréjkatna: niski doptyw ciepta przy redukcji znieksztatcen, idealny do matych
grubosci.

SOFT

U E B

SOFT TIG - Fala sinusoidalna: stodki i miekki tuk o obnizonym poziomie hatasu, idealny do
Srednich grubosci.

BASIC

Elektroda zasadowa

RUTILE

Elektroda rutylowa

CrNi

Elektroda do stali nierdzewnej

CELL

Elektroda celulozowa

SPECIAL

Specjalne elektrody
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W zaleznosci od wybranego procesu spawania mozliwe sg nastepujgce kombinacje parametrow:

w (&)
0 L =
I n = [a)
o > 2 n s n
o > o (@) o)
5 T 5 s S 2
p o}
» LA | T | oA | o
2T ADVANCE (*) X X X X
4T X X X X X
4T AUTO
TIGAC ATAUTO ADVANCE (*) X X X X X X
CYCLE X X X X X N
SPOT X X X X

L
0 7 t % )
| | = << W 5
-} ) ) o 2

o o o < -
S > 2 5 e)
© o s 5 7
2T 2T ADVANCE () X X X
HF 4T X X X X

4T AUTO
4T AUTO . X X X N X
TIG DC ADVANCE (*)
CYCLE X X X X X
HF
PERFECT SPOT
POINT
COLD TACK

Ll
0 7 & % g
| | = << W 5
o] D 2 W o 2

o o o < =
S > 2 5 o)
© o s ) 7
2T 2T ADVANCE (*) X X
4T X X X X

4T AUTO
4T AUTO . X X X X X
TIG DC LIFTTIG ADVANCE ()
CYCLE X X X X »
SPOT
TIG VALVE TORCH
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T I T e e

2T 2T ADVANCE (*)
4T
HF 4T AUTO
RCT Running Cold TACK 4TAUTO ADVANCE (%)
HF PERFECT POINT CYCLE
SPOT
COLD TACK

+ KONFIGURACJA
» Sekcja SPAWANI
* rzad 2T-4T AUTO ADV
* wybierz AKTYWNE

(*) Zaawansowany t;ib spawania mozna aktywowac¢ w nastepujgcy sposob:

1] -
Q — = — <
2 5 5 5 2
X X X X X

1] -

S = > - <
i}

& 2 © O 5
X X X X X
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| Spawanie metoda TIG ,,AC”.

W menu konfiguracji procesu spawania ustaw:

* Proces spawania TIG AC z zajarzeniem HF.

e Tryb spawania.

« Typ pulsacji.

» Typ przebiegu pragdu przemiennego.

Mozliwe kombinacje parametréw sg nastepujgce:

W O
0 w =
| %) = [a)
z 5 s i = I
o s o @] O
% n o 7 O %)
|
% ° R L | AN | e
2T ADVANCE (*) X X X X
4T X X X X X
4T AUTO
TIGAC 4T AUTO ADVANCE (*) X X X X X X
CYCLE X X X X X X
SPOT X X X X

(*) Zaawansowany tryb spawania mozna aktywowa¢ w nastepujgcy sposoéb:
+ KONFIGURACJA

» Sekcja SPAWANIE

* rzad 2T-4T AUTO ADV

» wybierz AKTYWNE

Nacisniecie klawisza powoduje wyswietlenie strony spawania:

Ponizej znajduje sie przyktad kompletnej konfiguraciji ze wszystkimi parametrami:
sLow ”” RN

m S0

Nacisnij pokretto, aby wej$¢ na strone SET.
Naciskajgc i obracajgc pokretto mozna regulowac¢ nastepujgce parametry:

sLow |'|J'|

:

@OO®

04

5%%@\@\@&@

NOTATKA: Nacisniecie przycisku WSTECZ @ na 2 sekundy powoduje powrét parametru do wartoSci fabrycznych.

10
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1.

Gléwny prad spawania I1 (jesli ustawiony na OFF PULSE).

Prad szczytowy (jesli ustawiono SLOW PULSE).
W zaleznosci od wybranego rodzaju przebiegu prgdu przemiennego na wyswietlaczu, podczas ustawiania wstepnego i podczas spa-
wania, pojawi sie nastepujgca wartos¢ pradu:

DYNAMIC TIG Prad szczytowy
SPEED TIG Prad szczytowy
COLD TIG Prad skuteczny
SOFT TIG Prad skuteczny

3.
4.,
5.

Prad bazowy, warto$¢ ,Absolute” w amperach (domysinie) lub w % w poréwnaniu do prgdu szczytowego (jesli ustawiono SLOW
PULSE).

Czas trwania pradu szczytowego (jesli ustawiono SLOW PULSE).

Czas trwania prgdu bazowego (jesli ustawiono WOLNY IMPULS).

Prad cyklu 12 (jesli ustawiono CYCLE), w wartosci ,Bezwzglednej” w amperach (domysinie) lub w % w poréwnaniu do gtéwnego
pradu spawania I1 lub do prgdu szczytowego, jesli ustawiony jest impuls.

Przy aktywnym FUNKCJONOWAC CYKLU, nacisniecie i zwolnienie przycisku uchwytu na czas krétszy niz 1 sekunde powoduije przejscie
pradu spawania do wartosci CYKLU 12. powtarzajac te operacje, mozliwe jest nieskonczone przechodzenie pomiedzy dwoma pozio-
mami prgdu 11 i 2.

Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika przez ponad 1 sekunde powoduje wyjscie z cyklu.

Ta metoda spawania jest szczegdlnie odpowiednia do spawania profili o réznej grubosci, gdzie konieczna jest ciggta zmiana pradu.
Ponadto podczas spawania aluminium istnieje mozliwo$¢ uzyskania wyzszego pradu poczatkowego, co sprzyja wstepnemu nagrza-

niu elementu.

6. Czas trwania PRZED GAZEM.

7. Poczatkowy prad spawania, w wartosci ,Bezwzglednej” w amperach (domysinie) lub w ,%” w poréwnaniu do gtéwnego pradu spa-
wania 11 lub do pradu szczytowego, jesli ustawiony jest impuls.

8. Czas trwania ZBOCZENIA.

9. Czas trwania ZBOCZENIA.

10. Koncowy prad spawania, w wartosci ,Bezwzglednej’” w Amperach (domysinie) lub w ,%” w poréwnaniu do gtéwnego prgdu spawa-
nia 11 lub do pradu szczytowego, jesli ustawiony jest impuls.

11. Czas trwania POGAZU.

12

Dobér srednicy elektrody w celu uzyskania w sposdéb synergiczny najlepszej kontroli zaptonu (domysinie).
Jezeli w menu ,KONFIGURACJA” h . zostanie wybrany reczny TYP WYZWALNIKA, mozliwe jest ustawienie:

|_¥ A | Prad wyzwalajgcy

r\ s | Dtugo$c¢ czasu wyzwalania

NOTATKA: Zbyt mata warto$c tych 2 parametrow moze zagrozi¢ zadziataniu wyzwalacza.

13.

Czestotliwos$¢ pradu spawania AC.

Kontroluje czestotliwosé réznych przebiegéw, aby uzyskaé lepszg kontrole kierunkowa, zmniejszenie strefy wptywu ciepta, wiekszg
penetracje i mniejsze zuzycie elektrody. Wysoka czestotliwo$é pozwala na spawanie bardzo matych grubosci z doskonatymi wyni-
kami, natomiast niska czestotliwo$¢ jest idealna do spawania srednich grubosci lub przy ztym przygotowaniu krawedzi.

MIN 40 Hz MAX 250 Hz

I(A) L(A)

t (s) t(s)

11



14. Balansowy.

Mozliwos¢ jednoczesnej i niezaleznej regulacji zaréwno czasu (t), jak i amplitudy pradu (1) trwatosci elektrody dodatniej lub ujemne;j,
gwarantujgc doskonatg kontrole penetracji i czyszczenia przy drastycznej redukcji nacie¢ bocznych.

15. Wyrdéwnanie amplitudy pradu spawania.
Mozliwos$¢ niezaleznej regulacji amplitudy pradu (1) trwatosci elektrody dodatniej lub ujemnej, gwarantujgca doskonatg kontrole pe-
netracji i czyszczenia przy drastycznej redukcji nacie¢ bocznych.

H(A)

- t(s) -50 150% 50%

1 (A)

[ — | t(s) 100% 100%

1 (A)

_ t(s) +20 80% 120%

16. Réwnowazenie czasu prgdu spawania.
Mozliwos$¢ niezaleznej regulacji czasu przebywania (t) elektrody dodatniej lub ujemnej, gwarantujgca doskonatg kontrole penetracji
i czyszczenia przy drastycznej redukcji nacie¢ bocznych.

1 (A)

t(s) -35 85% 15%

1 (A)

t(s) 50% 50%

L(A)

t(s)

+10 | 40% | 60%

Po dokonaniu wszystkich poprzednich wyboréw/regulacji mozna przystgpi¢ do spawania.
Podczas procesu spawania wyswietlacz pokazuje rzeczywisty prad i napiecie, przy ktérym faktycznie pracuje operator.

12



Tryb spawania punktowego

Ponizej znajduje sie przyktad konfiguracji parametréw przy aktywnym trybie punktowym ,SPOT”.
Umozliwia spawanie punktowe przez zadany czas (w sekundach) po nacisnieciu przycisku palnika, po uptywie ktérego tuk automatycznie
sie wylgcza.

ML

Nacisnij pokretto, aby wejs¢ na strone SET.
Naciskajgc i krecac pokrettem, oprocz parametrow opisanych wczesniej, mozliwa jest regulacja:

N

i i
- £.5P0T, 3.00 S m
0.25 s L/ _80A|

SPOTOURATION

1. Czas plamienia.

NOTATKA: Nacisniecie przycisku WSTECZ @ na 2 sekundy powoduje powrdt parametru do wartosci fabrycznych.

Po dokonaniu wszystkich poprzednich wyboréw/regulacji mozna przystapi¢ do spawania.
Podczas procesu spawania wyswietlacz pokazuje rzeczywisty prad i napiecie, przy ktérym aktualnie pracuje operator.

13



_|| Spawanie metodg TIG ,,DC” z zajarzeniem ,,HF”, ,,LIFT TIG” i ,,HF PERFECT POINT”

W menu konfiguracji procesu spawania ustaw:
¢ Proces spawania TIG ,DC”.
* TYP WYZWALNIKA:
1.,HF” do spawania z zajarzeniem o wysokiej czestotliwosci.

2_LIFT TIG” do spawania typu ,Lift” bez wysokiej czestotliwosci.

UWAGA: Prawidfowe gruntowanie typu ,Lift” przeprowadza sie poprzez nacisnigcie przycisku palnika dopiero po dotknigciu elektrodg
spawanego elementu.

3.,HF PERFECT POINT” do spawania z zajarzeniem o wysokiej czestotliwosci.

Dzieki TYP WYZWALNIKA mozliwe jest rozpoczecie spawania poprzez zajarzenie tuku z ,odlegtosci” lub poprzez dotkniecie koncéwkag
spawanego elementu wolframu poprzez automatyczne aktywowanie TYP WYZWALNIKA ,HF PERFECT POINT”. TYP WYZWALNIKA
»,HF PERFECT POINT” gwarantuje doskonate centrowanie punktu zgrzewania. Tryb ,Perfekcyjny punkt’. nastepuje poprzez dotkniecie
spawanego elementu koncéwka wolframowg dokiadnie w tym miejscu, w ktérym chcesz wykonac¢ sczepianie, po czym nacisnij przycisk
i podnie$ uchwyt TIG. W ten sposéb FUNKCJONOWAC Perfect-Point zostanie automatycznie aktywowany, gwarantujac: zgrzewanie
punktowe na zimno w doktadnie wybranej POZYCJI.

e Tryb spawania.
« Typ pulsacji.

Mozliwe kombinacje parametréw sg nastepujgce:

w = w
& & % 2 2
) Ty 2
2 2 o < 2 o
L = = 2 =
o 2 H o (@)
> < = |
o n i ) 7
2T 2T ADVANCE () X X X
HE 4T X X X X X
4T AUTO
4T AUTO . X X X X X
T1G DC ADVANCE (*)

CYCLE X X X X X

HF

PERFECT SPOT
POINT
COLD TACK

14



w
EA % & 2 9
- | = << W 5
> > 2 L0 a
o o o é 1
L pd = 7 =
T S 2] H O
o n = ) 7
2T ADVANCE (¥) X X X
47 X X X X X
4T AUTO
4T AUTO " X X X X X
TIG DC LIFT TIG ADVANCE (%)
CYCLE X X X X X
SPOT
TIG VALVE TORCH
(*) Zaawansowany tryb spawania mozna aktywowac¢ w nastepujgcy sposob:
. KONFIGURACJA'h.
» Sekcja SPAWANIE
e rzad 2T-4T AUTO ADV
* wybierz AKTYWNE
Nacisniecie klawisza powoduje wyswietlenie strony spawania:
Ponizej znajduje sie przyktad kompletnej konfiguracji ze wszystkimi parametrami:
FAST |'|J'|
&
Nacisnij pokretto, aby wejs¢ na strone SET.
Naciskajgc i obracajgc pokretto mozna regulowac¢ nastepujgce parametry:
sLow |'”'| FAST ﬂ”

ShbbOSDwees

PEAK CURRENT

NOTATKA: Nacisniecie przycisku WSTECZ na 2 sekundy powoduje powrdt parametru do wartosci fabrycznych.

1. Giowny prad spawania I1 (jesli ustawiony na OFF PULSE).
Prad szczytowy (jesli ustawiony jest impuls).

Czas trwania prgdu szczytowego (jesli ustawiono SLOW PULSE).
Czas trwania prgdu bazowego (jesli ustawiono WOLNY IMPULS).
Czestotliwos¢ impulséw (jesli ustawiono SYN-FAST-ULTRA FAST PULSE).

oapON

pradu spawania 1 lub do pradu szczytowego, jesli ustawiony jest impuls.

Prad bazowy, wartos¢ ,Bezwzgledna” w amperach (domyslinie) lub w % w poréwnaniu do pragdu szczytowego (jesli ustawiony jestimpuls).

Prad cyklu 12 (jesli ustawiono CYCLE), w wartosci ,Bezwzglednej” w amperach (domysinie) lub w % w poréwnaniu do gtéwnego
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Przy aktywnym FUNKCJONOWAC CYKLU, naci$niecie i zwolnienie przycisku uchwytu na czas krétszy niz 1 sekunde powoduje przejscie

pradu spawania do wartosci CYKLU I2. powtarzajac te operacje, mozliwe jest nieskonczone przechodzenie pomiedzy dwoma pozio-

mami pragdu 11 i 12.

Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika przez ponad 1 sekunde powoduje wyjscie z cyklu.

Ta metoda spawania jest szczegdlnie odpowiednia do spawania profili o r6znej grubosci, gdzie konieczna jest ciggta zmiana pradu.

Ponadto podczas spawania aluminium istnieje mozliwos¢ uzyskania wyzszego prgdu poczatkowego, co sprzyja wstepnemu nagrza-

niu elementu.

7. Czas trwania PRZED GAZEM.

8. Poczatkowy prad spawania, w wartosci ,Bezwzglednej” w amperach (domysinie) lub w ,%” w poréwnaniu do gtéwnego pradu spa-
wania 11 lub do pradu szczytowego, jesli ustawiony jest impuls.

9. Czas trwania ZBOCZENIA.

10. Czas trwania zjazdu w dot.

11. Koncowy prad spawania, w wartosci ,Bezwzglednej” w Amperach (domysinie) lub w ,%” w poréwnaniu do gtéwnego pradu spawa-
nia 11 lub do pradu szczytowego, jesli ustawiony jest impuls.

12. Czas trwania POGAZU.

13. Dobor srednicy elektrody w celu synergistycznego uzyskania najlepszej kontroli zaptonu (domysinie FUNKCJONOWAC i mozna
go ustawic¢ tylko przy TYP WYZWALNIKA z ,HF” / ,HF PERFECT POINT").
Jezeli w menu ,KONFIGURACJA” ‘ . zostanie wybrany reczny TYP WYZWALNIKA, mozliwe jest ustawienie:

|_¥ A | Prad wyzwalajgcy

NOTATKA: Zbyt mata warto$¢ tego parametru moze zagrozi¢ wyzwoleniu.
Tryb spawania punktowego
Ponizej znajduje sie przyktad konfiguracji parametrow przy aktywnym trybie punktowym ,SPOT”.

Umozliwia spawanie punktowe przez zadany czas (w sekundach) po nacisnieciu przycisku palnika, po uptywie ktérego tuk automatycznie
sie wylgcza.

- 80 * 80 ™

Nacisnij pokretto, aby wejs¢ na strone SET.
Naciskajac i krecac pokrettem, oprocz parametrow opisanych wczesniej, mozliwa jest regulacja:

e, O

SPOT DURNTION

@Awmhm
L\ 80A!

SPOT DURATION

1. Czas plamienia.

NOTATKA: Nacisniecie przycisku WSTECZ @ na 2 sekundy powoduje powrot parametru do wartosci fabrycznych.

Po dokonaniu wszystkich poprzednich wyboréw/regulacji mozna przystapi¢ do spawania.
Podczas procesu spawania wyswietlacz pokazuje rzeczywisty prad i napiecie, przy ktérym aktualnie pracuje operator.
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Tryb spawania COLD TACK (spawanie TIG DC z zajarzeniem ,,HF” / ,HF PERFECT POINT”)

Dzieki trybowi ,coldTack” mozliwe jest wykonywanie sklejania na zimno w szybkiej sekwencji, aby jeszcze bardziej wzmocnic zalety
pojedynczego punktu.

W menu konfiguracji procesu spawania ustaw:

* Proces spawania TIG ,DC”.

o TYP WYZWALNIKA:

1. “HF PERFECT POINT” (zalecany wyzwalacz).

2. “HF".

e Tryb spawania Cold TACK.

Nacisniecie klawisza powoduje wyswietlenie strony spawania:

Gy
80

Nacisnij pokretto, aby wej$¢ na strone SET.
Naciskajgc i krecac pokrettem, oprocz parametréw opisanych wczesniej, mozliwa jest regulacja:

RCT PULSES NUM

—

Liczba kolejnych impulséw sekwencji poszczegolnych punktow ,N” (1 = 10) wygenerowanej z cyklem pracy 50%.
2. Czas, w ktérym generowane sg impulsy.

Przyktadowg konfiguracjg moze by¢ t=1s i n=3: w ten sposéb zostang wygenerowane 3 impulsy po 200 ms kazdy, oddzielone 200
ms pauzag.

1s

)l

Iweld 200ms, 200ms
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Tryb spawania TIG DC z zaptonem TIG LIFT dla uchwytéw TIG z recznym zaworem gazowym.

Proces ten polega na zajarzeniu tuku bez koniecznosci uzycia przycisku palnika. W tym procesie gaz nie jest dostarczany automatycznie,
ale operator musi nim zarzadzac¢. Aby rozpoczg¢ spawanie wystarczy przytozy¢ kohcowke elektrody do spawanego elementu i po-
nownie podniesc¢ palnik. Po zakonczeniu spawania odsuniecie palnika od elementu spowoduje uruchomienie rampy opadajgce;j (jesli
jest dostepna) i generator sie wylgczy. Parametry, ktére mozna ustawic, sg takie same jak w trybie 2-suwowym, z wyjatkiem czasu pr-
zed i po gazie.

W menu konfiguracji procesu spawania ustaw:

¢ Proces spawania TIG ,DC”.

o TYP WYZWALNIKALIFT TIG.

¢ Tryb spawania PALNIK TIG VALVE.

Nacisniecie klawisza powoduje wyswietlenie strony spawania:

80

Nacisnij pokretto, aby wej$¢ na strone SET.
Naciskajac i krecgc pokrettem, oprécz parametrow opisanych wczesniej, mozliwa jest regulacja:

BT o e
\MAIN CURRENT

NOTATKA: Nacisniecie przycisku WSTECZ @ na 2 sekundy powoduje powrét parametru do wartoSci fabrycznych.

1. Gléwny prad spawania 1.

2. Czas trwania ZBOCZENIA W GORE.

3. Czas trwania zbocza w dét.

4. FUNKCJONOWAC INTELIGENTNY STOP. Regulacja progu startowego FUNKCJONOWAC ,SmartStop” podczas spawania uchwyta-
mi TIG z recznym zaworem gazowym.

NOTATKA: FUNKCJONOWAC «SmartStop» - Po zakoriczeniu spawania odsuniecie palnika od elementu spowoduje uruchomienie
rampy w doéft (jesli jest dostepna)li wytgczenie generatora. Mozliwe jest dostosowanie parametru dotyczgcego progu poczgtkowego
«SmartStop» FUNKCJONOWAC z procentowym wzrostem w zakresie od -50 do +100 w poréwnaniu do wartosci typowey.
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| Proces TIG RCT ,,RUNNING COLD TACK”

Nowy proces umozliwiajacy tworzenie bardzo zimnych szwéw spawalniczych. Proces ten pozwala wykorzysta¢ wszystkie zalety scze-
piania ,coldTACK”, powtarzajgc w sposob ciggty pojedynczy punkt, w celu uzyskania zimnej i doskonatej spoiny. W przypadku meto-
dy ,TIG RCT” $cieg spoiny jest znacznie chtodniejszy niz w przypadku metody ,Pulse TIG” i stanowi idealne rozwigzanie do spawania
cienkich materiatow przy bardzo niskim wspoétczynniku przenikania ciepta.
Daje takze mozliwos¢ pozostania przy pradzie poczatkowym i kohcowym przez dowolny czas.
Podczas poczatkowej i koncowej fazy prgdu moc wyjsciowa pozostaje stata i nie jest przerywana, co pozwala na wystarczajace podgr-
zanie elementu przed rozpoczeciem spawania.
Kolejng réznicg w poréwnaniu ze zgrzewaniem punktowym jest obecnos¢ ramp wznoszgcych i opadajacych, jesli sg one skonfigurowa-
ne. Podczas narastania biezgcy trend jest zgodny z ustawionymi ustawieniami.
W menu konfiguracji procesu spawania ustaw:
¢ RCT Uruchamianie procesu spawania ColdTACK.
 TYP WYZWALNIKA:
1.,HF” do spawania z zajarzeniem o wysokiej czestotliwosci.
2. ,HF PERFECT POINT” do spawania z zajarzeniem o wysokiej czestotliwosci.
Dzieki TYP WYZWALNIKA mozliwe jest rozpoczecie spawania poprzez zajarzenie tuku z ,,odlegtosci” lub poprzez dotknigcie korncowka
spawanego elementu wolframu poprzez automatyczne aktywowanie TYP WYZWALNIKA ,HF PERFECT POINT".
TYP WYZWALNIKA ,HF PERFECT POINT” gwarantuje doskonate centrowanie punktu zgrzewania. Tryb ,Perfekcyjny punkt”.
nastepuje poprzez dotknigcie spawanego elementu koricowkg wolframowg doktadnie w tym miejscu, w ktérym chcesz wykonac¢
sczepianie, po czym naciénij przycisk i podnies uchwyt TIG. W ten sposéb FUNKCJONOWAC Perfect-Point zostanie automatycznie
aktywowany, gwarantujgc: zgrzewanie punktowe na zimno w dokfadnie wybranej POZYCJI.
¢ Tryb spawania.
Mozliwe kombinacje parametréw sg nastepujgce:

2T 2T ADVANCE (*)
4T
HF 4T AUTO
RCT Running Cold TACK 4TAUTO ADVANCE (%)
HF PERFECT POINT CYCLE
SPOT
COLD TACK

(*) Zaawansowany tryb spawania mozna aktywowac¢ w nastepujgcy sposob:
+ KONFIGURACJA

» Sekcja SPAWANIE

* rzad 2T-4T AUTO ADV

» wybierz AKTYWNE

W procesie TIG RCT ,RUNNING COLD TACK” oprécz parametrow opisanych juz w poprzednim rozdziale ,Spawanie TIG DC” mozliwa
jest regulacja:

Liczba kolejnych impulséw sekwencji poszczegdlnych punktéw ,n” (1 + 10) generowanych przy wspoétczynniku
wypetnienia 50%.

0.10s Czas, w ktérym generowane sg impulsy.

0.50s Czas wytgczenia.

19



@

Przyktadowa konfiguracja wyglgda nastepujgco:

«n» rz. impulsy = 3

Czas generowania impulsu «Tp» = 100 ms

Czas wytgczenia «Tb» = 400ms

W ten sposéb w ciggu 100 ms zostang wygenerowane 3 impulsy, po ktérych nastapi przerwa trwajgca 400 ms

500ms
100ms 400ms

L,

Tryb spawania punktowego

Ponizej znajduje sie przyktad konfiguracji parametréw przy aktywnym trybie punktowym ,SPOT”.

Umozliwia spawanie punktowe przez zadany czas (w sekundach) po nacisnieciu przycisku palnika, po uptywie ktérego tuk automatycznie
sie wylgcza.

lweld

Nacisnij pokretto, aby wejs¢ na strone SET.
Naciskajgc i krecac pokrettem, oprécz parametréw opisanych wczesniej, mozliwa jest regulacja:

SPOT DIJRATION

1. Czas plamienia.
NOTATKA: Nacisniecie przycisku WSTECZ @ na 2 sekundy powoduje powrot parametru do wartoSci fabrycznych.

Po dokonaniu wszystkich poprzednich wyborow/regulacji mozna przystapi¢ do spawania.
Podczas procesu spawania wyswietlacz pokazuje rzeczywisty prad i napiecie, przy ktérym aktualnie pracuje operator.
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Tryb spawania COLD TACK (spawanie TIG DC z zajarzeniem ,,HF” / ,HF PERFECT POINT”)
Dzieki trybowi ,coldTack” mozliwe jest wykonywanie sklejania na zimno w szybkiej sekwencji, aby jeszcze bardziej wzmocnic zalety
pojedynczego punktu.
W menu konfiguracji procesu spawania ustaw:
¢ Proces spawania TIG RCT ,RUNNING COLD TACK”.
o TYP WYZWALNIKA:
1.“HF PERFECT POINT” (zalecany wyzwalacz).
2."HF”.
e Tryb spawania Cold TACK.
Nacisniecie klawisza powoduje wyswietlenie strony spawania:

Gy
80

Nacisnij pokretto, aby wej$¢ na strone SET.
Naciskajgc i krecac pokrettem, oprocz parametréw opisanych wczesniej, mozliwa jest regulacja:

{I:):erfe(t
Point
)

s i

RCT PULSES NUM

—

Liczba kolejnych impulséw sekwencji poszczegolnych punktow ,n” (1 + 10) generowanych przy wspoétczynniku wypetnienia 50%.
2. Czas generowania impulsow.

Przyktadowg konfiguracjg moze by¢ t=1s i n=3: w ten sposéb zostang wygenerowane 3 impulsy po 200 ms kazdy, oddzielone 200
ms pauza.

1s

)l

Iweld 200ms, 200ms
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1

| Spawanie elektrodowe (MMA AC)

W menu konfiguracji procesu spawania ustaw MMAAC i TYP ELEKTRODY.
Mozliwe kombinacje parametréw sg nastepujgce:

w -
) = Z = O
< ) O L
o "4 o a
X X X X X

Nacisniecie klawisza powoduje wyswietlenie strony spawania:

80 ™
T 1%

Nacisnij pokretto, aby wejs¢ na strone SET.
Naciskajgc i obracajgc pokretto mozna regulowac¢ nastepujace parametry:

| e

MAIN CURRENT

—

Gléwny prad spawania.

2. HOT START - Zwieksza procentowo prad spawania na regulowany czas na poczatku procesu spawania, zmniejszajgc w ten sposéb
ryzyko stabego wtopienia na poczatku ztgcza.

3. ARC FORCE - Reguluje procentowo charakterystyke dynamiczng tuku.

4. CZESTOTLIWOSC AC MMA — Regulacja czestotliwosci pradu spawania.

NOTATKA: Nacisniecie przycisku WSTECZ @ na 2 sekundy powoduje powrét parametru do wartoSci fabrycznych.

Po dokonaniu wszystkich poprzednich wyboréw/regulacji mozna przystapi¢ do spawania.
Podczas procesu spawania wyswietlacz pokazuje rzeczywisty prad i napigcie, przy ktérym aktualnie pracuje operator.
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1

| Spawanie elektrodowe (MMA DC)

W menu konfiguracji procesu spawania ustaw MMA DC i TYP ELEKTRODY.
Mozliwe kombinacje parametréw sg nastepujgce:

w -
) = z = O
< ) O L
o "4 o a
X X X X X

Nacisniecie klawisza powoduje wyswietlenie strony spawania: (ponizej znajduje sie konfiguracja z PULSE OFF i konfiguracja z
SLOW PULSE):

80 ™
T 1%

Nacisnij pokretto, aby wejs¢ na strone SET.
Naciskajgc i obracajgc pokretto mozna regulowac¢ nastepujace parametry:

L

MAIN CURRENT

1. Gtéwny prad spawania.

2. HOT START - Zwieksza procentowo prgd spawania na regulowany czas na poczgtku procesu spawania, zmniejszajgc w ten sposob
ryzyko stabego wtopienia na poczatku ztacza.

3. ARC FORCE - Reguluje procentowo charakterystyke dynamiczna tuku.

NOTATKA: Nacisniecie przycisku WSTECZ @ na 2 sekundy powoduje powrét parametru do wartosci fabrycznych.

Po dokonaniu wszystkich poprzednich wyboréw/regulacji mozna przystapi¢ do spawania.
Podczas procesu spawania wyswietlacz pokazuje rzeczywisty prad i napiecie, przy ktérym aktualnie pracuje operator.

23



@

| Aktywacja urzadzenia VRD (MMA AC - MMA DC)

Urzgdzenie VRD mozna uruchomic przy spawaniu elektrodg MMA AC i MMA DC.

\ VRD
= | 12V

,Urzadzenie redukujgce napiecie” (VRD) to urzgdzenie zabezpieczajgce stuzgce do redukcji napiecia. Zapobiega tworzeniu sie na za-
ciskach wyjsciowych napie¢ mogacych stanowi¢ zagrozenie dla ludzi.

W ustawieniach standardowych i fabrycznych nie ma wtgczonej FUNKCJONOWAC VRD na spawarce.

Aby aktywowac urzgdzenie VRD, operacje przeprowadzang przy wytgczonej spawarce, nalezy:

1. Za pomoca specjalnego srubokreta odkreé 4 sruby mocujgce panel sterowania do spawarki.

2. Umiesci¢ zworke W1 na karcie interfejsu cyfrowego w odpowiedniej POZYCJI, postepujgc zgodnie z instrukcjami na ponizszym
rysunku.

3. Za pomocg specjalnego $rubokreta i 4 érup przymocuj panel sterowania do spawarki.

4. Wprowadz spawarke w FUNKCJONOWAC ustawiajgc przetgcznik na panelu tylnym w pozycje POZYCJA L.

w1
JUMPER «VRD»

VRD VRD
«OFF» «ON»

Po wigczeniu na wyswietlaczu pojawi sie zielony SYMBOL . co oznacza, ze FUNKCJONOWAC VRD jest aktywny.

Aby ,wytgczy¢” urzgdzenie VRD i nastepnie rozpoczaé spawanie nalezy wykonaé¢ nastepujgcg prostg procedure: najpierw dotkngé
elektrodg elementu, nastepnie odtgczy¢ i zajalrzyé tuk w ciaggu MAX czasu 0,3 sekundy, w przeciwnym razie po uptywie tego czasu
urzadzenie VRD wchodzi w FUNKCJONOWAC i zapobiega spawaniu.

Podczas fazy spawania SYMBOL VRD zmienia kolor na czerwony, co jednak nie oznacza nieprawidtowego dziatania spawarki,
ale fakt, ze urzadzenie VRD jest wylgczone, aby umozliwi¢ spawanie.

FUNKCJONOWAC VRD aktywuje ,ON”

FUNKCJONOWAC VRD dezaktywowany ,OFF”

24



N @

| Zmien ogolne limity parametrow spawania

Spawarka pozwala na modyfikacje minimalnych i maksymalnych limitéw niektérych parametréw spawania, dzieki czemu bardziej
dos$wiadczony spawacz zyskuje bardziej wszechstronnego spawacza.

Aby zmodyfikowaé limity ogéinych parametréw spawania nalezy wej$¢ do menu ,CONFIGURATION” i wybra¢ menu ,spawanie”.
Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajgc przycisk SET @ przez 5s.

« Na stronie konfiguracji procesu, wybierajac ikone .

* Wybierz menu ,WELDING”.

D CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE
PANEL LOCK

Ponizej pokazane sg edytowalne parametry z biezgcg wartoscig domysing oraz gérnym i dolnym limitem.

Maksymalny limit, jaki mozna ustawi¢ dla czasu
MAX PRE-GAS 1,0 s (1,0-2,50) 10s PRE GAS
Maksymalny limit, jaki mozna ustawi¢ dla czasu
MAX SLOPE-UP 5,0 s (5,0-10,0) 50s SLOPE UP
Minimalny limit pradu zdalnego sterowania, ktory
mozna ustawic.
5A (1-220) - UWAGA: Jezeli ustawiony limit minimalny (Pradu
REMOTE FLOOR MATRIX X220 5A MINIMALNEGO pilotéw) jest wigkszy lub réwny
5A (1-300) - wartoéci PRADU Gt OWNEGO SPAWALNICZY I,
MATRIX X300 to i tak bedzie on zespawany z warto$cig PRADU
GEOWNEGO SPAWALNICZY 1 niezaleznie od
ustawienie wybrane na pilocie na odlegtosc.
Maksymalny limit, jaki mozna ustawi¢ dla czasu
MAX SLOPE-DOWN |8,0 s (8,0-15,0) 80s SLOPE DOWN
Maksymalny limit, jaki mozna ustawi¢ dla czasu
MAX POST-GAS 25,0 s (10,0-25,0) 250s POSTGAS .
MAX SPOT 25,0's (10,0-25,0) 250's L\)/::;sigmzlny limit jaki mozna ustawi¢ Czas
GAS TEST ) Czas trwania préby przeptywu gazu
DURATION 155 (5-60) 155 | sPawALNICZY

Ponizej pokazane s3 tryby SPAWALNICZY, ktére mozna uruchomic¢ przy biezgcych ustawieniach domysinych.

ACTIVE Wigcz lub wytgcz tryb zapobiegania przywieraniu
B LTI R
ryb wyzwalania AC z polaryzacjg dodatnig lu
AC START NEGATIVE ujemna
TIP-SIZE X Automatyczna regulacja pradu wyzwalania TIG w
IGNITION oparciu o wybér rozmiaru elektrody
INACTIVE X Wigasanic 214 razy STANDARD 106 AUTO"
INA gczanie razy u
2TATAUTOADV — FacTivE ADVANCE
AT START UP X Tryb automatycznego ponownego zajarzenia
ALWAYS ON tuku TIG. MozZliwo$é wyboru automatycznego
przywracania wigczonego w pierwszych 3
REIGNITION sekundach SPAWALNICZY, automatycznego
ALWAYS OFF przywracania wigczonego przez caty czas
SPAWALNICZY lub automatycznego przywracania
wytgczonego
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| KONFIGURACJA

Ponizej znajdziesz wszystkie menu konfiguracyjne spawarki.
Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajgc przycisk SET @ przez 5s.

+ Na stronie konfiguracji procesu, wybierajgc ikone [8].

* Wybierz menu ,GENERAL”.

4 CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE
PANEL LOCK

Ponizej znajdziesz wszystkie elementy konfiguracji spawarki. W przypadku parametrow numerycznych wyswietlana jest biezgca warto$é
domysina oraz gorne i dolne limity.

ENGLISH-ITALIANO .
LANGUAGE FRANCAIS ENGLISH | Ustaw jezyk
SOUND SEF X Ustaw dzwiek po nacisnieciu przycisku i pokretta
GAS FLOW TEST X Ustaw przycisk SET @ na wybrang opcje
SET BUTTON LOCK PANEL o .
Ponowne nacisniecie przycisku SET
LOAD JOB powoduje wyjscie z wybranej opciji
FULL RESET $§S X Zresetuj spawarke do ustawien fabrycznych
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REMOTE DISABLED X
MANUAL CONTROL Umozliwia wylgczenie/ponowne wigczenie
REMOTE MODE PEDAL CONTROL i2ywanego g’o?ecema s dalnogo a
POTENTIOMETER
TORCH
) ’ Maksymalny limit, jaki mozna ustawi¢ dla czasu
MAX PRE-GAS 1,0 s (1,0-2,50) 10s PRE GAS
Maksymalny limit, jaki mozna ustawi¢ dla czasu
MAX SLOPE-UP 5,05 (5,0-10,0) 50s SLOPE UP
Limite minimo impostabile corrente comando a
distanza.
5A (1-220) - UWAGA: Jezeli ustawiony minimalny limit (PLOT
REMOTE FLOOR MATRIX X220 5A MINIMALNY PRAD) bedzie wigkszy lub rowny
5A (1-300) - wartoéci PRADU Gt OWNEGO SPAWALNICZY I,
MATRIX X300 to i tak bedzie on zespawany z wartoscig PRADU
Gt OWNEGO SPAWALNICZY 1 niezaleznie od
wybranego ustawienia na pilocie.
) . Maksymalny limit, jaki mozna ustawi¢ dla czasu
MAX SLOPE-DOWN |8,0 s (8,0-15,0) 80s SLOPE DOWN
Maksymalny limit, jaki mozna ustawi¢ dla czasu
MAX POST-GAS 25,0 s (10,0-25,0) 250s POST GAS
MAX SPOT 25,0's (10,0-25,0) 250's Maks_ym_alny limit jaki mozna ustawi¢ Czas
plamienia
Chtodzenie ON DEMAND wiacza sie
ON DEMAND X automatycznie. W fazie SPAWALNICZY lub przez
COOLING pewien okres czasu, kiedy ta si¢ zakonczy
ALWAYS ON Chtodzenie zawsze wigczone
ALWAYS OFF Chtodzenie zawsze wytgczone
ACTIVE X Wigcz lub wytgcz tryb zapobiegania przywieraniu
ANTI-STICK INACTIVE we wszystkich procesach
POSITIVE X Tryb wyzwalania AC z polaryzacjg dodatnig lub
AC START NEGATIVE ujemng
TIP-SIZE X Automatyczna regulacja pradu wyzwalania TIG w
IGNITION oparciu o wybor rozmiaru elektrody
MANUAL Reczna regulacja pradu i czasu wyzwalania
INACTIVE X Wiaczanie 2/4 razy STANDARD lub AUTO
2T-4T AUTOADV ACTIVE ADVANCE
Wigczenie urzgdzenia OCV-R w
INACTIVE X SPAWALNICZYCH MMA.
Zmniejsza napiecie jatowe pomiedzy zaciskami
OCV-R wyjsciowymi (<35V) gdy spawacz jest poza cyklem
SPAWALNICZY.
ACTIVE Jego wigczenie sygnalizowane jest zapaleniem sie
na wyswietlaczu lampki ostrzegawczej OCV-R.
AT START UP X Tryb automat}/gznggo ponownego zajarzenia
tuku TIG. Mozliwos$¢ wyboru automatycznego
przywracania witgczonego w pierwszych 3
REIGNITION ALWAYS ON sekundach SPAWALNICZY, automatycznego
przywracania wtgczonego przez caty czas
SPAWALNICZY lub automatycznego przywracania
ALWAYS OFF wylaczonego
INACTIVE X Przy standardowej palniku z jednym przyciskiem
JOB SCAN umozliwia przejscie (_10 kole!nego ZADANIA
poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku w
ACTIVE czasie krotszym niz 1's
GAS TEST 15's (5-60) 155 Czas trwania proby przeptywu gazu

DURATION

SPAWALNICZY
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CURRENT SET

ABSOLUTE

PERCENTAGE

FUNKCJONOWAC pozwalajgcy na ustawienie
pradu podstawowego pulsacji, pierwszego

cyklu, poczgtkowego i korncowego w wartosci
+ABSOLUTE” w amperach lub w ,%” w poréwnaniu
do pradu gtéwnego 11 SPAWALNICZY lub prgdu
szczytowego w przypadku pulsacji .

Wartosci procentowe wahajg sie od -100% do
+900%, gdzie 0% oznacza te samg wartosc,

co prad gtéwny |1 SPAWALNICZY lub prad
szczytowy, jesli zostat ustawiony impuls.

SERIAL NUMBER

00000000 (example)

Numer seryjny oprogramowania sprzetowego

FW VERSION

00.04-BETA11

Wersja oprogramowania sprzetowego karty

SW0285 (example) sterujacej
DIS FW VERSION 01.03 220404 TIG We’rSJla oprogramowania sprzetowego
(example) wyswietlacza TFT
O] v00! e . .
: Umozliwia potgczenie ze strong internetowg
QR CODE i f ) L . )
=] abryki w celu pobrania instrukcji obstugi
NO Aktywuj kreatora aktualizacji oprogramowania
UPDATE FW YES sprzetowego za pomocg portu USB
USER MANUAL 1020HEG1/A (example) Numer i wersja instrukcji obstugi
Pokaz aktualne btedy
NO Zablokuj panel. Aby odblokowa¢ nalezy wcisng¢
LOCK PANEL
YES przycisk SET na5s
SET UNLOCK CODE Umozliwia ystaW|en|e osobistego kodu
odblokowujgcego panel
Aktywuj procedure zapisywania ZADANIA na
USB SAVE JOBS nowej, przeznaczonej do tego pamieci USB
,FAT32".
Aktywuj procedure zapisywania ustawien na
USB SAVE SETTINGS nowej, przeznaczonej do tego pamieci USB
,FAT32".
Aktywuj procedure fadowania JOBS na nowa,
USB LOAD JOBS przeznaczong do tego celu pamie¢ USB ,FAT32".
USB LOAD Aktywuj procedure fadowania ustawien na nowa,
SETTINGS przeznaczong do tego pamie¢ USB ,FAT32".
Zestaw informacji dla centrum serwisowego
GAS OFF Test dla centrum serwisowego.
ON Aktywacja/dezaktywacja elektrozaworu gazu
FAN OFF Test dla centrum serwisowego.
ON Aktywacja/dezaktywacja wentylatora
OFF Test dla centrum serwisowego.
COOLING ON Aktywuj / Dezaktywuj uktad chtodzenia
OFF Test dla centrum serwisowego.
AC BOOSTER ON Aktywuj / Dezaktywuj wzmacniacz
OFF Test dla centrum serwisowego.
CALIBRATION ON Wiacz / wylgcz test kalibracyjny

NOTATKA: Nacisniecie przycisku WSTECZ @ na 2 sekundy powoduje powrét parametru do wartosci fabrycznych.
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| Wyswietlanie zainstalowanej wersji oprogramowania sprzetowego

Seria MATRIX X220 - X300 wyposazona jest w sterowanie cyfrowe i kolorowy wyswietlacz TFT z fabrycznie zdefiniowanym oprogra-
mowaniem sprzetowym.

To oprogramowanie sprzetowe podlega ciggtej ewolucji i ulepszeniom.

Oprogramowanie sprzetowe jest identyfikowane poprzez numer seryjny, wersje oprogramowania sprzetowego ptyty sterujgcej oraz
wersje oprogramowania sprzetowego wyswietlacza TFT.

Aby uzyska¢ dostep do tych informacji nalezy przejs¢ do menu ,CONFIGURATION” i wybra¢ menu ,INFORMATION".

Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuije sie:

« Naciskajgc przycisk SET @) przez 5s.

« Na stronie konfiguracji procesu, wybierajgc ikone .

* Wybierz menu ,INFORMATION”.

“ CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE

PANEL LOCK

SERIAL NUMBER 00000000 (example) Numer seryjny oprogramowania sprzetowego
00.04-BETA11 Wersja oprogramowania sprzetowego karty

FW VERSION SW0285 (example) sterujgcej

DIS FW VERSION 01.03 220404 TIG We’rSJ.a oprogramowania sprzetowego
(example) wyswietlacza TFT

W menu ,INFORMACJE” mozliwy jest szybki dostep do instrukcji obstugi za pomoca kodu QR.
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Aktualizacja oprogramowania spawarki mozliwa jest przy pomocy pendrive’a USB ,,FAT32".

NOTATKA: W tym celu uzyj nowej, dedykowanej do tego pamieci USB ,,FAT32”.

Aby uzyskaé dostep do tej FUNKCJONOWAC nalezy przej$é¢ do menu ,CONFIGURATION” i menu ,UPDATE FW’.
Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajgc przycisk SET @ przez 5s.
« Na stronie konfiguracji procesu, wybierajac ikone .

| Aktualizacja oprogramowania

* Wybierz menu ,INFORMATION”..

“ CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE
PANEL LOCK

* Wybierz podmenu ,UPDATE FW”.

Aktywuj kreatora aktualizacji oprogramowania
sprzetowego za pomoca portu USB

UPDATE FW

« Wybierz kreatora wskazanego na wyswietlaczu.

Gdy pojawi sie napis ,POLACZ KLUCZ USB”:
* Wt6z nowa pamie¢ USB ,FAT32” do gniazda USB znajdujgcego sie na przednim panelu spawarki.

» Po zakonczeniu aktualizacji nalezy wytgczy¢ i ponownie wtgczy¢ spawarke.
NOTATKA: L’aggiornamento di tutto il sistema richiede circa 7 minuti e coinvolge sia il software della saldatrice che quello del display.
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UWAGA: Operacja ta polega na catkowitym przywréceniu wszystkich parametréw do ustawieri fabrycznych. Zaleca sie zapisanie ZADAN
i USTAWIEN na nowej, przeznaczonej do tego celu pamieci USB ,FAT32”.

Aby przeprowadzi¢ catkowity reset nalezy przej$¢ do menu ,CONFIGURATION” i wybra¢ menu ,GENERAL”.

Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajgc przycisk SET @ przez 5s.

« Na stronie konfiguracji procesu, wybierajac ikone .

j Factory default

* Wybierz menu ,GENERAL"..

D CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE
PANEL LOCK

FULL RESET Zresetuj spawarke do ustawien fabrycznych
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—|| JOB - Tworzenie i przechowywanie programéw SPAWALNICZY

Spawarka umozliwia zapisanie az 99 programéw SPAWALNICZY (JOBS).

Po zdefiniowaniu parametréow niezbednych operatorowi do prawidtowego wykonywania swojej pracy, mozna je zapamietac tworzgc pro-
gram SPAWALNICZY (JOB) postepujac w nastepujagcy sposob:

1. Trzymaj przycisk wcisniety przez co najmniej 3 sekundy az na wyswietlaczu pojawi sie ponizszy rysunek.

PRESS KNOB TO SAVE

2. Oprogramowanie umozliwia przechowywanie pierwszego bezptatnego programu SPAWALNICZY (np. J-02...).

3. Nacisnij pokretto zapamietywania.

Mozliwe jest takze nadpisanie juz zapisanego programu (np. J-01 JOB 01 - patrz rysunek powyzej). W takim przypadku nalezy postepowac
w nastepujgcy sposob:

1. Obrd¢ pokretto, aby wybraé program, ktéry chcesz nadpisaé.

2. Nacisnij pokretto zapamietywania.

3. Postepuj zgodnie z instrukcjami kreatora, aby potwierdzi¢ nadpisanie C)n

—|| JOB - Wyswietl i zataduj zapisany program

Postepuj w nastepujgcy sposoéb:
1. Naciskajac przycisk wyswietli sie strona z listg zapisanych programéw (JOBS).

B

PRESS KNOB TO LOAD PRESS KNOB 2 sec TO EDIT

2. Obrdé¢ i nacisnij pokretto, aby zatadowac¢ zadane zadanie (np. J-01 JOB 01).
3. Mozna teraz wykona¢ SPAWALNICZY z zapisanymi parametrami zatadowanego JOB-u.

4. Na ekranie gtbwnym SPAWALNICZY pojawi sie nazwa zatadowanego ZADANIA oraz SYMBOL JOB .

JOoB

5. Obracajgc pokrettem mozna przewija¢ liste zapisanych zadan JOB i je aktywowac.
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| JOB - Wyswietl ustawione parametry zapisanego programu

Postepuj w nastepujacy sposob:
1. Zafaduj zapisany program (JOB) zgodnie z procedurg opisang w poprzednim rozdziale.

JOB

2. Naci$nij pokretto, aby wejs¢ na strone SET. Wyswietli sie¢ wykres procesu SPAWALNICZY zatadowanego JOB-u.

JOB

&;, 2.4mm

MAIN CURRENT

3. Obracajgc pokrettem mozna wyswietli¢ wszystkie parametry zatadowanego ZADANIA.
4. Naciskajgc pokretto na parametrze zatadowanego ZADANIA mozna modyfikowac jego wartos¢.

NOTATKA: Jesdli ustawione parametry zostang zmodyfikowane, zatadowane ZADANIE zostanie automatycznie zakoriczone (SYMBOL
JOB zniknie z wy$wietlacza).
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| JOB - Nazwij, usun, przenies i skopiuj zapisany program

Na stronie listy zapisanych programoéw (JOBS) mozesz wykonac¢ nastepujgce operacje:

Przypisz lub zmien nazwe zadania

Usun PRACE

Przenies PRACE

Skopiuj PRACE

Postepuj w nastepujgcy sposoéb:
1. Naciskajgc przycisk wys$wietli sie strona z listg zapisanych programéw (JOBS).

=g

PRESS KNOB TO LOAD PRESS KNOB 2 sec TO EDIT

Gor) oo | s | (109 (o) (@) )

G on (@) () @D

2. Nacisnij pokretto na co najmniej 2 sekundy, aby wejs¢ na ponizszg strone, na ktérej mozesz nazwac, usungg¢, przeniesc¢ i skopiowac
zapisany program (JOB).

g (s (5 (63

EDIT JOB NAME

MANUAL 120A  (TIGDC 1 AT

J-01 ) JOBO1 oA | (TiGDC et
J-02 ) JOB 02 120A  (TIGDC 18 4T

3. Wybierz zgdang operacje i postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na wyswietlaczu.
4. Klawiszem mozna anulowac trwajgca operacje.
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| JOB - Szybkie ustawienie klawiszy ulubionego zapisanego programu

Klawisz SET @ mozna zaprogramowac jako klawisz skrétu umozliwiajgcy szybki dostep do ulubionego ZADANIA
Aby uzyskaé dostep do tej FUNKCJONOWAC przejdz do menu ,CONFIGURATION” i wybierz menu ,GENERAL”.
Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajgc przycisk SET @) przez 5s.

« Na stronie konfiguracji procesu, wybierajgc ikone [].

* Wybierz menu ,GENERAL".

“ CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE
PANEL LOCK

Wybierz opcje ,LOAD JOB”.

GAS FLOW TEST

SET BUTTON LOCK PANEL
LOAD JOB

Ustaw przycisk SET @ na wybrang opcje
Ponowne nacisniecie przycisku SET é
powoduje wyjscie z wybranej opciji

W tym momencie z poziomu strony ,SPAWALNICZY” naci$niecie klawisza SET @ powoduje szybkie przejscie do ulubionego ZADANIA.
Nacisniecie przycisku SET @ po raz drugi powoduje wyjscie z wybranego zadania i powrét do trybu recznego.

| JOB - Wyjdz z zatadowanego zadania

Aby zakonczy¢ zatadowane zadanie JOB, istniejg 2 sposoby:

A) Na stronie SPAWALNICZY naciénij przycisk ,WSTECZ” @ .

B) Z zaprogramowanego SPAWALNICZY, aby powréci¢ do ustawiania nowych programéw, przejdz do ,MANUALNEGO” SPAWALNICZY.
Postepuj w nastepujacy sposob:

1. Naciskajgc przycisk wyswietli sie strona z listg zapisanych programéw (JOBS).

=g

PRESS KNOB TO LOAD PRESS KNOB 2 sec TO EDIT

MANUAL 200A (TIGDC it ar

MAN | MANUAL
2. Obré¢ i nacisnij pokretto, aby zatadowac .
3. Maszyna powraca do stanu SPAWALNICZY ,MANUALNY”. Mozna teraz ustawi¢ nowe parametry lub utworzy¢ nowe programy.

=g

PRESS KNOB TO LOAD PRESS KNOB 2 sec TO EDIT

MANUAL 200A TIG DC 3t at
Go)ooer son (@) () @) G
JOB 02 120A  (TIGDC 1t AT
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j JOB - Zapisz i zataduj zapisane programy na pamie¢ USB

Zapisane programy mozna zapisa¢ na pamieci USB ,FAT32” w celu przeniesienia z jednej spawarki na drugag lub odzyskania w przypadku
Jresetu” maszyny.

NOTATKA: W tym celu uzyj nowej, dedykowanej do tego pamieci USB ,,FAT32”.

Aby uzyska¢ dostep do tej FUNKCJONOWAC, przejdz do menu ,CONFIGURATION” i menu ,USB SAVE RESTORE DATA”.

Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajgc przycisk SET @ przez 5s.

« Na stronie konfiguracji procesu, wybierajac ikone .

« Wybierz menu ,USB SAVE RESTORE DATA”.

D CONFIGURATION

WELDING

INFORMATION

ERROR PAGE

PANEL LOCK

USB SAVE RESTORE DATA

* Wibéz nowg pamie¢ USB ,FAT32” do gniazda USB znajdujgcego sie na przednim panelu spawarki.
» Wybierz podmenu ,ZAPISZ ZADANIA USB” lub ,£LADUJ ZADANIA USB”.

Aktywuj procedure zapisywania ZADANIA na
USB SAVE JOBS nowej, przeznaczonej do tego pamieci USB
,FAT32".

Aktywuj procedure zapisywania ustawien na
nowej, przeznaczonej do tego pamieci USB
,FAT32".

Aktywuj procedure fadowania JOBS na nowa,
przeznaczong do tego celu pamie¢ USB ,FAT32".
USB LOAD Aktywuj procedure fadowania ustawien na nowa,
SETTINGS przeznaczong do tego pamie¢ USB ,FAT32".

USB SAVE
SETTINGS

USB LOAD JOBS

« Postepuj zgodnie z instrukcjg wskazang na wyswietlaczu.

j JOB - Wybor zadan za pomoca klawiszy uchwytu TIG ,,GORA / DOL” (sekwencije)

Gdy zainstalowany jest uchwyt TIG ,GORA/ DOL”, mozliwe jest wybranie zadan JOB nalezacych do sekwencji zadan JOB za pomocg
klawiszy GORA (+) / DOL (-) na palniku.
Aby utworzy¢ sekwencje zadan JOB, pozostaw wolne miejsce w pamieci przed i po grupie zadan, dla ktérych chcesz utworzy¢ sekwencje.

ZADANIE
nie zostato
zapisane

ZADANIE
nie zostato
zapisane

MAN

Po utworzeniu zgdanych sekwencji wybierz i zataduj jedno z zadan JOB nalezgcych do zgdanej sekwencji (na przyktad J-05).
Uzywajac klawiszy GORA(+) / DOL (-) na palniku, mozesz teraz przewija¢ zadania w sekwengcji (J-05 — J-06 — J-07 — J-05).
Nacisniecie przycisku palnika (') uruchamia proces SPAWALNICZY z parametrami aktywnego JOB na wyswietlaczu.

Dzieki mozliwosci kopiowania, przenoszenia i usuwania JOB-6w z jednej POZYCJI do drugiej, mozna tatwo zdefiniowaé grupy pozadanych
sekwencji pracy.
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JOB SCAN - Wybér sekwencji JOB przy uzyciu standardowego
uchwytu TIG z jednym przyciskiem

Gdy zainstalowany jest standardowy uchwyt TIG z jednym przyciskiem, mozliwe jest wybranie zadan nalezgcych do sekwenc;ji za
pomocg FUNKCJI ,,JOB SCAN".

Aby wigczyé FUNKCJONOWAC ,JOB SCAN”, wykonaj nastepujace czynnosci, wechodzac do menu ,CONFIGURATION”:

Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuije sie:

« Naciskajac przycisk SET @) przez 5s.

+ Na stronie konfiguracji procesu, wybierajgc ikone [].

* Wybierz menu “WELDING”.

“ CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE
PANEL LOCK

INACTIVE Dzieki standardowemu palnikowi za pomocg
JOB SCAN jednego przycisku mozna przej$¢ do kolejnego
ACTIVE ZADANIA poprzez nacisniecie i zwolnienie
przycisku w czasie krotszym niz 1 s

W podmenu ,JOB-SCAN” wybierz ,AKTYWNE”".

Aby utworzy¢ sekwencje zadan JOB, pozostaw wolne migejsce w pamieci przed i po grupie zadan, dla ktérych chcesz utworzy¢ sekwencje.

ZADANIE
nie zostato
zapisane

ZADANIE
nie zostato
zapisane

MAN

Po utworzeniu zgdanych sekwencji wybierz i zataduj jedno z zadan JOB nalezgcych do zgdanej sekwencji (na przyktad J-05).

W tym momencie, naciskajgc i zwalniajgc przycisk palnika w czasie krétszym niz 1 sekunda, mozesz przewija¢ zadania w sekwenc;ji
(J-05 — J-06 — J-07 — J-05).

Przytrzymanie przycisku palnika d) powoduje rozpoczecie procesu SPAWALNICZY z parametrami aktywnego JOB na wyswietlaczu.
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| Zapisz i wczytaj ustawienia i parametry spawarki SPAWALNICZY na pendrive USB

Ustawienia i parametry SPAWALNICZY mozna zapisa¢ na pendrive’ie USB ,FAT32” w celu przeniesienia z jednej spawarki na drugg
lub odzyskania w przypadku ,resetu” maszyny.
NOTATKA: W tym celu uzyj nowej, dedykowanej do tego pamieci USB ,,FAT32”.

Aby uzyska¢ dostep do tej FUNKCJONOWAC, przejdz do menu ,CONFIGURATION” i menu ,USB SAVE RESTORE DATA”.
Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajgc przycisk SET @ przez 5s.

« Na stronie konfiguracji procesu, wybierajac ikone .

» Wybierz menu “USB SAVE RESTORE DATA”.

D CONFIGURATION

WELDING

INFORMATION

ERROR PAGE

PANEL LOCK

USB SAVE RESTORE DATA

* Wibéz nowg pamie¢ USB ,FAT32” do gniazda USB znajdujgcego sie na przednim panelu spawarki.

» Wybierz podmenu ,USTAWIENIA ZAPISU USB” lub ,USTAWIENIA tADOWANIA USB”.

Aktywuj procedure zapisywania ZADANIA na
USB SAVE JOBS nowej, przeznaczonej do tego pamieci USB
,FAT32".

Aktywuj procedure zapisywania ustawien na
nowej, przeznaczonej do tego pamieci USB
,FAT32".

Aktywuj procedure fadowania JOBS na nowa,
przeznaczong do tego celu pamie¢ USB ,FAT32".
USB LOAD Aktywuj procedure fadowania ustawien na nowa,
SETTINGS przeznaczong do tego pamie¢ USB ,FAT32".

USB SAVE
SETTINGS

USB LOAD JOBS

« Postepuj zgodnie z instrukcjg wskazang na wyswietlaczu.
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| Polaczenie zdalnego sterowania

Spawarka umozliwia podtgczenie nastepujgcych pilotow:
* Reczny pilot zdalnego sterowania

WAZNY: W przypadku uzywania urzgdzenia do spawania metodg TIG OBOWIAZKOWE jest uzycie zestawu do jednoczesnego stoso-
wania, nr kat. CEA 460056.

« Sterowanie pedatem

« Latarka z potencjometrem do regulacji prgdu firmy SPAWALNICZY

Cyfrowe sterowanie agregatem wyposazone jest w urzgdzenie samorozpoznajgce wydane polecenie, co pozwala mu zrozumiec, ktére
urzgdzenie jest podtgczone i odpowiednio sie zachowaé. Aby urzgdzenie samorozpoznajgce dziatato prawidtowo nalezy (przy wytgczone;j
maszynie) podtgczy¢ uzywane akcesorium do odpowiedniego ztgcza i nastepnie wigczy¢ spawarke.

Aby sie potgczy¢, wykonaj nastepujgce czynnosci:
* Wylgczy¢ spawarke ,0".
« Podtacz zlgcze zdalnego sterowania do odpowiedniego ztgcza na spawarce.

—
» Wiacz ponownie spawarke ,|I”.
» Wybierz typ uzywanego pilota.

SELECT REMOTE CONTROL

7@ (=
5 & 4

1. Reczny pilot zdalnego sterowania.
2. Sterowanie nozne.
3. Latarka z potencjometrem.
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« Obracajgc pokrettem mozna ustawi¢ maksymalny pragd SPAWALNICZY. Pilot dostosuje prgd SPAWALNICZY od wartosci minimalnej
do ustawionej warto$ci maksymaline;j.

REMOTE
CONTROL I|||| 80

-ﬁﬂ.u-

1. SPAWALNICZY prad minimalny.

NOTATKA: Istnieje mozliwo$¢ zmiany warto$ci prgdu minimalnego SPAWALNICZY wchodzgc w menu ,KONFIGURACJA” ‘ .,
menu ,SPAWALNICZY” i ,MIN. REM.BIEZACY".

Minimalny limit prgdu zdalnego sterowania, ktory
mozna ustawic.

5A (1-220) - UWAGA: Jezeli ustawiony limit minimalny (PLOT
REMOTE FLOOR MATRIX X220 5A MINII\{IALNY PRAD), bedzie wiekszy lub rowny
5A (1-300) - wartosci PRADU GLOWNEGO SPAWALNICZY 11,
MATRIX X300 to i tak bedzie on zespawany z warto$cig PRADU

Gt OWNEGO SPAWALNICZY 11 niezaleznie od
wybranego ustawienia na pilocie.

2. SPAWALNICZY maksymalny prad.
3. SPAWALNICZY nurt.

Jesli chcesz zmienic typ pilota, wykonaj nastepujgce czynnosci:

1. Wytaczy¢ spawarke ,0”.

2. Odtgcz aktualnie uzywany pilot zdalnego sterowania.

3. Wiaczy¢ spawarke ,I” i po kilku sekundach ponownie wytgczy¢ spawarke ,,0”, aby anulowaé samorozpoznanie uzywanego wczesniej
pilota.

4. Podigcz nowy pilot.

5. Wigcz spawarke ,I”.

6. Nowy pilot zostaje rozpoznany przez spawarke.

7. Wybierz nowy typ uzywanego pilota i postepuj zgodnie z wczesniejszym opisem.

Alternatywnie wykonaj nastepujgce czynnosci:

1. Wytaczy¢ spawarke ,0”.

2. Odtgcz aktualnie uzywany pilot zdalnego sterowania.

3. Podtacz nowy pilot.

4. Wigcz spawarke ,I”.

5. Wejdz w sekcje KONFIGURACJA, SPAWALNICZY i linie ZDALNE KOMENDY.

REMOTE DISABLED
MANUAL CONTROL
REMOTE MODE PEDAL CONTROL
POTENTIOMETER
TORCH

6. Wybierz nowy typ uzywanego pilota i postepuj zgodnie z powyzszym opisem.

Umozliwia wytgczenie/ponowne wigczenie
uzywanego polecenia zdalnego
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Istnieje mozliwo$¢ zaprogramowania klawisza SET @jako klawisza skrétu umozliwiajgcego szybki dostep do FUNKCJONOWAC ,PA-
NEL LOCK”

Aby uzyskaé dostep do tej FUNKCJONOWAC przejdz do menu ,CONFIGURATION” i wybierz menu ,GENERAL”.

Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajac przycisk SET @) przez 5s.

+ Na stronie konfiguracji procesu, wybierajgc ikone [@].

! o
| Blokada panelu wyswietlacza

* Wybierz menu ,GENERAL".

“ CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE
PANEL LOCK

Wybierz opcje ,SET BUTTON” i ,PANEL LOCK”.

GAS FLOW TEST . .
LOCK PANEL Ustaw przycisk SET @ na wybranqgje

Ponowne nacisniecie przycisku SET

SETBUTTON

LOAD JOB

powoduje wyjscie z wybranej opciji

W tym momencie z poziomu strony ,SPAWALNICZY” nacisniecie przycisku SET @ powoduje szybkie przejscie do FUNKCJONOWAC
,BLOKADY PANELU".

Na wyswietlaczu pojawi sie ikona , wyswietlacz zostanie zablokowany i operator nie bedzie mégt zmienia¢ zadnych parametréw
SPAWALNICZY.

Nacisniecie przycisku SET @ po raz drugi powoduje wyjscie z tef FUNKCJONOWAC i panel wyswietlacza zostaje odblokowany.
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| Zablokuj/odblokuj panel wyswietlacza hastem

Mozesz ustawi¢ hasto, aby odblokowac¢ panel wyswietlacza.

Aby uzyskaé dostep do tej FUNKCJONOWAC nalezy przej$é do menu ,CONFIGURATION” i wybraé menu ,PANEL LOCK”.
Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajgc przycisk SET @) przez 5s.

« Na stronie konfiguracji procesu, wybierajgc ikone [].

* Wybierz menu “PANEL LOCK”.

S CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE
PANEL LOCK

Wybierz opcje ,PANEL LOCK”.

Zablokuj panel. Aby odblokowaé nalezy wcisng¢

YES przycisk SET\&) na5s
Umozliwia ustawienie osobistego kodu
odblokowujgcego panel

LOCK PANEL

SET UNLOCK CODE

Ustaw zgdany kod odblokowujgcy (hasto) i aktywuj FUNKCJONOWAC ,LOCK PANEL”.

Na wyswietlaczu pojawi sie ikona , wyswietlacz zostanie zablokowany i operator nie bedzie mégt zmienia¢ zadnych parametréw
SPAWALNICZY.

Aby odblokowac, nacisnij przycisk SET @ na 5 sekund i wprowadz hasto odblokowania.
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| Menu oszczedzania energii

Ten FUNKCJONOWAC zarzadza prawidtowym funkcjonowaniem silnika wentylatora i uktadu chtodzenia, ktére sg uruchamiane tylko
wtedy, gdy jest to absolutnie konieczne.

Silnik wentylatora zostaje uruchomiony, gdy:

* W fazie SPAWALNICZY lub przez pewien okres czasu, kiedy ta sie zakonczy.

» Gdy termostat interweniuje lub przez pewien czas po jego zresetowaniu.

W domysinym ustawieniu ,AUTOMATYCZNY” uktad chtodzenia jest wtgczony:

» Przez kilka sekund, gdy urzgdzenie jest wigczone. Operacja ta ma na celu zapewnienie
cyrkulacji ptynu chtodzgcego pod wiasciwym cisnieniem w uktadzie. Jezeli przy wylgczonym
uktadzie chtodzenia komunikat o btedzie nie znika z wy$wietlacza TFT, nalezy
wezwaé pomoc techniczng.

* W fazie SPAWALNICZY Iub przez pewien okres czasu, kiedy ta sig¢ zakonczy.

Aby zmienic¢ tryb pracy ukfadu chtodzenia nalezy wej$¢ w menu ,CONFIGURATION” i wybra¢ menu ,WELDING”.
Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajgc przycisk SET @ przez 5s.

» Na stronie konfiguracji procesu, wybierajac ikone .

* Wybierz menu “SPAWALNICZY”.

D CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE

PANEL LOCK

Chtodzenie ON DEMAND wiacza sie

ON DEMAND X automatycznie. W fazie SPAWALNICZY lub przez
pewien okres czasu, kiedy ta si¢ zakonczy
ALWAYS ON Chtodzenie zawsze wigczone

COOLING Chtodzenie zawsze wylgczone (przydatne w

przypadku uzywania uchwytu TIG chtodzonego
powietrzem po uzyciu uchwytu TIG chtodzonego
woda)

ALWAYS OFF
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Spawacz jest chroniony przed wszelkimi niedogodnosciami, a gdy one wystgpig na wyswietlaczu pojawia si¢ SYMBOL z krotkim tek-
stem opisujgcym zaistniaty btad.

Ponizsza tabela podsumowuje wszystkie btedy, ktére moga wystgpi¢ w spawarce oraz, jesli to mozliwe, zachowanie, jakie musi przyjaé¢
operator, aby sprobowa¢ rozwigzaé¢ problem.

OCHRONA TERMICZNA
TC- Spawarka zatrzymuje sie z powodu przekroczenia dopuszczalnej

| Warunki bledoéw i zabezpieczenia

TEMPERATURA temperatury (zadziatanie termostatu). ¢ ¢
Btgd automatycznego odzyskiwania.
PRZELACZNIK CISNIENIA
H20 - BLAD Napis pojawia sie gdy uktad chtodzenia jest podtgczony do maszyny
(::}BAR A NISKIEGO i jego presostat nie zamyka obwodu ze wzgledu na brak ci$nienia w . )
CISNIENIA obwodzie hydraulicznym.
Btgd automatycznego odzyskiwania.
BLAD ODCZYTU NAPIECIA
O‘_’:‘A EO.1 - BLAD HW Aktywuje sie w przypadku wykrycia nieprawidtowego stanu )
jednoczesnej sygnalizacji przepiecia i podnapiecia.
PRZEPIECIE
Napis pojawia sie, gdy napiecie zasilania przekracza 500V.
Q\QIAA Eggégé’g& Jesli usterka bedzie sie powtarzaé, nalezy poszukac przyczyny °

nieprawidtowosci i w razie potrzeby wezwac pomoc techniczng.

Bfad automatycznego odzyskiwania.

POD NAPIECIEM

Napis pojawia sie gdy napiecie zasilania spadnie ponizej wartosci 280V.
Jesli usterka bedzie sie powtarzac, nalezy poszukaé przyczyny °

EO0.3 - BLAD POD

NAPIECIEM ) : 5 : . ;
nieprawidtowosci i w razie potrzeby wezwac pomoc techniczng.
Btad automatycznego odzyskiwania.
E1.0-BLAD BRAK DANYCH UZYTKOWNIKA
! Uszkodzone dane uzytkownika, zostang zatadowane domysine
DANYCH wartosci domysine * ¢
UZYTKOWNIKA ysine. o
Btad automatycznego odzyskiwania.
BLAD DANYCH KONFIGURACYJNYCH
F\ E1.1 g E1.1-BtAD Uszkodzone dane konfiguracyjne spawarki. N o
e DANYCH KONFIG |Btad nieautomatycznego odzyskiwania.

Natychmiast wezwij pomoc techniczng.
BLAD PAMIECI WEWNETRZNEJ
*OE1 ‘l ET.2-BLAD Btad nieautomatycznego odzyskiwania. . .
— EEPROMU . - .
Natychmiast wezwij pomoc techniczng.
BLAD DANYCH KALIBRACYJNYCH
) Dane kalibracyjne sg uszkodzone, zostang zatadowane domysine
C‘OE1 .3A E)XI?IY(?EAHDW wartosci domysine. . °
Btad automatycznego odzyskiwania i natychmiast skontaktuj sie z
pomocg techniczna.

ATTENZIONE: Spawarka MATRIX X220 AC/DC jest wyposazona wewnetrznie w elektroniczne zabezpieczenie przed zmianami napiecia
sieciowego, ktore automatycznie wytgcza spawarke (napiecie > 300 V), nie wyswietlajgc operatorowi Zadnego komunikatu o btedzie ani
ostrzezenia, a nastepnie przywraca jg do pracy, zawsze automatycznie, gdy napiecie spadnie ponizej wczesniej wskazanej wartoSci.
Wiekszo$¢é bledéw naprawia sie samoczynnie. W tego typu btedach po ustaniu stanu alarmowego spawacz wraca do FUNKCJONOWAC
i operator moze wznowi¢ spawanie.

Jesli usterka bedzie sie powtarzac, nalezy poszukaé przyczyny nieprawidtowosci i ewentualnie wezwa¢ pomoc techniczna.

Wszystko to ma na celu zapewnienie, ze nasza pomoc techniczna (nalezy sie z nig skontaktowa¢ za kazdym razem, gdy w interfejsie
operatora systemu pojawig sie komunikaty o btedach) bedzie w stanie w mozliwie najkrotszym czasie i dzieki komunikacji uzytkownika
mozliwie najszybciej rozwigzaé problem problem, takze dlatego, ze w miedzyczasie maszyna nie pozwala operatorowi na wykonywa-
nie jego pracy.
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Menu testu sprzetu umozliwia przetestowanie dziatania elektrozaworu gazu, wentylatora i uktadu chtodzenia.
Aby wykonac te testy nalezy wejs¢ do menu ,konfiguracja” i wybra¢ menu ,HW TEST”.

Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajac przycisk SET @) przez 5s.

+ Na stronie konfiguracji procesu, wybierajgc ikone [].

1

| Menu testu sprzetu

* Wybierz menu “HW TEST".

“ CONFIGURATION

ERROR PAGE
PANEL LOCK
USB SAVE RESTORE DATA
DIAGNOSTIC

HW TEST

GAS OFF X Test dla centrum serwisowego.

ON Aktywacja/dezaktywacja elektrozaworu gazu
FAN OFF X Test dla centrum serwisowego.

ON Aktywacja/dezaktywacja wentylatora

OFF X Test dla centrum serwisowego.
COOLING ON Aktywuj / Dezaktywuj uktad chtodzenia

OFF X Test dla centrum serwisowego.
AC BOOSTER ON Aktywuj / Dezaktywuj wzmacniacz

OFF X Test dla centrum serwisowego.
CALIBRATION ON Wiacz / wylgcz test kalibracyjny
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Menu strony btedéw pokazuje aktualne btedy wystepujgce w spawarce.

Aby uzyska¢ dostep do tych informacji nalezy przejs¢ do menu ,CONFIGURATION" i wybra¢ menu ,ERROR PAGE”.
Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuje sie:

« Naciskajgc przycisk SET @) przez 5s.

« Na stronie konfiguracji procesu, wybierajgc ikone [].

1

| Menu strony biedu

* Wybierz menu “ERROR PAGE”.

“ CONFIGURATION

GENERAL
WELDING
INFORMATION
ERROR PAGE
PANEL LOCK

Pokaz aktualne btedy
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Menu diagnostyczne dostarcza serwisowi caty szereg przydatnych informacji umozliwiajgcych wykrycie ewentualnych probleméw tech-
nicznych ze spawarka.

Aby uzyskaé¢ dostep do tych informacji nalezy przejs¢ do menu ,CONFIGURATION” i wybra¢ menu ,DIAGNOSTIC”.

Dostep do menu ,CONFIGURATION” uzyskuije sie:

« Naciskajac przycisk SET @) przez 5s.

+ Na stronie konfiguracji procesu, wybierajgc ikone [@].

1

| Diagnostyka

* Wybierz menu “DIAGNOSTIC”.

4 CONFIGURATION

INFORMATION

ERROR PAGE

PANEL LOCK

USB SAVE RESTORE DATA
DIAGNOSTIC

Zestaw informacji dla centrum serwisowego
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