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Wprowadzenie

1 Wprowadzenie

1.1 Przedmowa

Szanowny Kliencie,

Zakupites system spawania w ostonie gazéw obojetnych REHM, renomowanej
niemieckiej firmy

nazwa marki.

Dziekujemy za zaufanie, jakim obdarzyliscie nasze produkty wysokiej jakosci.

W FOCUSIE stosowane sg wytgcznie komponenty najwyzszej jakosci. ARC P/S oraz
MEGA. Systemy spawalnicze ARC P/S.

Aby zapewni¢ dtugg zywotnosé nawet w najtrudniejszych warunkach, wszystkie
urzgdzenia REHM sg produkowane wytgcznie z czesci, ktére spetniajg nasze surowe
wymagania jakosciowe.

W ramach projektu FOCUS. ARC P/S oraz MEGA<ARC P/S. zostat opracowany i
zaprojektowany zgodnie z ogdlnie przyjetymi zasadami technologii i bezpiecznej
eksploatacji. Wszystkie obowigzujgce przepisy prawne sg przestrzegane i
przestrzegane. Zgodno$¢ jest deklarowana i oznaczona symbolem CE.

Systemy spawalnicze REHM sg produkowane w Niemczech i dlatego posiadajg znak
jakosci "Made in Germany".

REHM dokfada wszelkich staran, aby jak najszybciej wykorzysta¢ postep techniczny i
zastrzega sobie prawo do dostosowania konstrukcji urzadzen spawalniczych w
dowolnym momencie do najnowszych wymagan technicznych.
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1.2 Ogoblny opis

Rysunek 1:  FOCUS. tUK P450 WS
(Rysunek nie ilustruje wyposazenia standardowego)
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1.2.1 Zasada procesu spawania metali w ostonie gazéw
obojetnych

W procesie spawania elektrodg w ostonie gazéw obojetnych miedzy topliwym drutem
elektrodowym a obrabianym przedmiotem pali sie tuk elektryczny. Stosuje sie argon,
dwutlenek wegla (CO2) lub mieszanine tych lub innych gazéw obojetnych.

Biegun dodatni zwykle przeptywa od koncéwek pragdowych do drutu elektrodowego, a
biegun ujemny jest potagczony z obrabianym przedmiotem. Miedzy drutem
elektrodowym a przedmiotem obrabianym tworzy sie tuk elektryczny, ktory topi
zaréwno drut elektrodowy, jak i obrabiany przedmiot. Drut elektrodowy_jest zatem
przewodnikiem dla tuku i materiatu spawalniczego.

Drut elektrodowy i jeziorko spawalnicze sg chronione przed wptywem powietrza
otoczenia przez gaz obojetny, ktory przeptywa w sposob cigglty 'z dyszy gazu
obojetnego, ktdra jest rozmieszczona koncentrycznie wokot elektrody.

1.2.2 Przeznaczenie

FOCUS. ARC P/S oraz MEGA. Systemy spawalnicze ARC. P/S mogg by¢ uzywane
wytgcznie do spawania metodg MIG/MAG.

Spawarki REHM sg przeznaczone do spawania réznych materiatbw metalowych,
takich jak stale niestopowe i stopowe, stale-nierdzewne, aluminium i CuSi3.Nalezy
rébwniez przestrzega¢ specjalnych zasad, ktére majg zastosowanie do Panstwa
zastosowan.

Spawarki REHM sg przeznaczone do. uzytku zaréwno w trybie recznym, jak i
prowadzonym maszynowo.

Spawarki REHM sg przeznaczone wytgcznie do sprzedazy uzytkownikom
komercyjnym / przemystowym i sg przeznaczone wytgcznie do uzytku przez
uzytkownikéw komercyjnych / przemystowych / przemystowych. Maszyny moga by¢
obstugiwane wytgcznie przez osoby, kidre zostaly przeszkolone w zakresie obstugi i
konserwacji sprzetu spawalniczego.

Spawalniczych zrodet. pradu nie wolno instalowa¢ w miejscach o zwiekszonym
zagrozeniu elektrycznym.

Niniejsza instrukcja zawiera zasady i wskazowki dotyczgce przeznaczenia systemu.
Tylko przestrzeganie tych wytycznych moze by¢ uwazane za prawidiowe
uzytkowanie. Za ryzyko i szkody powstate w wyniku innego uzytkowania odpowiada
operator. Uzytkowanie zgodnie ze specjalnymi wymaganiami moze wymagac
przestrzegania okreslonych przepiséw.

W “razie watpliwosci nalezy zwréci¢ sie do kompetentnego specjalisty ds.
bezpieczenstwa lub skontaktowaé sie z dziatem obstugi klienta REHM.

Nalezy przestrzega¢ specjalnych instrukcji zawartych w dokumentacji dostawcy
dotyczacej zamierzonego zastosowania.

Przepisy krajowe majg rowniez zastosowanie bez ograniczen w zakresie dziatania
systemu.

Spawalniczych zrédet pradu nie wolno uzywaé do rozmrazania rur.

Przeznaczenie Obejmuje to rowniez przestrzeganie zalecanych srodkéw montazu,
demontazu i ponownego montazu, uruchomienia, uzytkowania, konserwacji i
utylizacji. Prosimy o zwrdcenie szczegdlnej uwagi na informacje zawarte w rozdziale
2 Instrukcje bezpieczenstwa i rozdziale 15.5 Prawidtowa utylizacja.

System moze byc¢ eksploatowany tylko w wyzej wymienionych warunkach. Kazde inne
uzycie jest uwazane za uzycie niezgodne z przeznaczeniem. Konsekwencje
niezgodnego =z przeznaczeniem uzytkowania spoczywajg na operatorze.
Spawalniczych zrédet pradu nie wolno uzywaé do rozmrazania rur.
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1.3 Uzywane symbole

Wyroéznienia e\Wyliczenia poprzedzone punktem: Wyliczenia ogdine

typograficzne
O Wyliczenia poprzedzone kwadratem: Prace lub czynnosci konserwacyjne, kiére
nalezy wykonac¢ w podanej kolejnosci.

= Sekcja 2.2, Symbole ostrzegawcze w systemiePrzekrdj: tutaj do Sekcja 2.2,
Symbole ostrzegawcze w systemie

Pogrubiony tekst jest uzywany do wyrdznienia

Nota!
i ... wskazuje praktyczne wskazowki i inne szczegodlnie przydatne informacje.
Bezpieczenstwo Symbole bezpieczenstwa uzyte w niniejszej instrukcji: = Rozdziat 2.1
Symbole
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Informacje dotyczgce bezpieczenstwa

Ostrzezenia i
symbole

2 Instrukcje bezpieczenstwa

2.1 Symbole ostrzegawcze w niniejszej instrukciji
obstugi

Ten lub symbol, ktéry doktadniej okresla ryzyko, mozna znalez¢ we
wszystkich instrukcjach bezpieczenstwa podanych w niniejszej instrukcji
obstugi, w przypadku gdy istnieje zagrozenie zycia i zdrowia.

Jedno z ponizszych hasel ostrzegawczych (Niebezpieczenstwo!,
Ostrzezenie!, Uwaga!) stuzy do wskazania powagi zagrozenia:

Niebezpieczenstwo! Z drugiej strony, ostrzezenie o bezposrednim
zagrozeniu.

Nieprzestrzeganie ostrzezenia moze spowodowac¢ smier¢ lub powazne
obrazenia.

Ostrzezenie! Z drugiej strony, potencjalnie niebezpiecznej sytuaciji.

Jesli ostrzezenie nie zostanie postuchane, moze dojs¢ do smierci lub
powaznych obrazen.

Ostroznos¢! z drugiej strony, ostrzega przed potencjalnie szkodliwa
sytuacja.

Jesli ostrzezenie nie zostanie postuchane, moze dojsé do lekkich lub
drobnych obrazen lub uszkodzenia mienia:
Wazny!

Powiadomienie o potencjalnie szkodliwej sytuacji. Produkt lub przedmiot
znajdujacy sie w poblizu moze ulec uszkodzeniu, jesli ostrzezenie nie
zostanie postuchane.

Materiaty, ktére sa niebezpieczne dla zdrowia Ilub s$rodowiska.
Materiaty/materialy eksploatacyjne, z ktorymi nalezy obchodzi¢ sie lub
utylizowa¢ w sposob zgodny z prawem.

2.2 Symbole ostrzegawcze w systemie

Identyfikuj zagrozenia i zrodta zagrozer w systemie.
Niebezpieczenstwo!
Ryzyko porazenia pragdem!

Nieprzestrzeganie mas skutkuje $miercig lub obrazeniami.

10
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2.3 Uwagii wymagania

Zagrozenia zwigzane z System zostat opracowany i zaprojektowany zgodnie z ogdlnie przyjetymi

niezgodnoscia

1

Informacje dotyczace
bezpieczenstwa

1

Aplikacji

zasadami techniki.

Niemniej jednak szczgtkowe zagrozenia dla zycia i zdrowia operatora lub ryzyko
uszkodzenia systemu Iub innego mienia moze nadal powsta¢ podczas
uzytkowania systemu.

Nigdy nie wolno demontowaé ani wytgczac sprzetu zabezpieczajgcego, poniewaz
spowoduje to niebezpieczne zagrozenia, a zamierzone uzytkowanie systemu nie
jest juz gwarantowane. Szczegétlowo opisano demontaz < urzgdzen
zabezpieczajagcych w celu wyposazenia, naprawy i konserwacji. Urzgdzenia
zabezpieczajgce muszg zosta¢ ponownie zamontowane niezwiocznie po
zakonhczeniu takich prac.

W przypadku korzystania z zewnetrznych srodkéw pomocniczych. i Srodkow (na
przyktad rozpuszczalnikébw do czyszczenia) uzytkownik systemu jest
odpowiedzialny za zapewnienie bezpieczenstwa urzadzenia.

Wszystkie instrukcje bezpieczenstwa i ostrzezenia oraz tabliczka znamionowa na
systemie / w jego poblizu muszg by¢ widoczne icczytelne.

Bezpieczenstwo pracy i przepisy sanitarne stuzg jako odniesienia dotyczgce
bezpieczenstwa. Nalezy ich przestrzegac.

Oprécz instrukcji bezpieczenstwa wymienionych w tym rozdziale, nalezy rowniez
przestrzegac instrukcji bezpieczenstwa zawartych w aktualnym tekscie.

Oprocz porad zawartych w.niniejszej instrukcji obstugi nalezy przestrzegaé
ogolnych przepiséw dotyczgcych bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom (w
Niemczech m.in. UVV BGV A3, TRBS 2131 i BGR 500 rozdziat 2:26 (poprzednio
VGB 15): "Spawanie, ciecie i procesy pokrewne", a w szczegdlnosci zawartych w
nich warunkéw spawania tukowego i ciecia lub odpowiednich przepiséw
krajowych).

Zwrdé rowniez uwage na tabliczki informacyjne dotyczace bezpieczenstwa na hali
produkcyjnej operatora.

Spawarki . REHM sg przeznaczone wytacznie do sprzedazy uzytkownikom
komercyjnym./ przemystowym i sg przeznaczone wytgcznie do uzytku przez
uzytkownikow komercyjnych / przemystowych / przemystowych.

W ramach projektu FOCUS. ARC P/S oraz MEGA. Urzadzenia do spawania
gazowego ARC P/S MIG/MAG sa zaprojektowane zgodnie z normg EN 60974-1
Urzgdzenia do spawania fukowego - spawalnicze zrédta pradu dla kategorii
przepieciowej lll i stopnia zanieczyszczenia 3 oraz zgodnie z EN 60974-10
Urzadzenia do spawania tukowego - kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) i
moga byC¢ stosowane tylko w systemach zasilania sieciowego, ktére majg
trojfazowy system czteroprzewodowy z uziemionym przewodem neutralnym.

FOCUS. Systemy spawania w ostonie gazéw obojetnych ARC P mogg byé
stosowane wytgcznie

e zgodnie z przeznaczeniem
e w absolutnie idealnym stanie

11
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Informacje dotyczgce bezpieczenstwa

Niebezpieczny
charakter tej
maszyny

Kwalifikacje
personelu
obstugujacego

Cel projektu
dokument

Zmiany w
Uktad

Wymagania
dotyczace zasilania
sieciowego

W ramach projektu FOCUS. Urzgdzenia do spawania gazowego ARC P
MIG/MAG zostaty poddane testowi bezpieczenstwa i akceptacji. W przypadku
nieprawidtowej obstugi lub niewtasciwego uzytkowania istnieje
niebezpieczenstwo, ze

o zycie i zdrowie operatora,
e maszyna i inne aktywa materialne operatora
e wydajna praca maszyny

Wszystkie osoby zaangazowane w instalacje, uruchomienie, obstuge,
konserwacje i naprawe maszyny muszg

e posiada¢ odpowiednie kwalifikacje
 Scisle przestrzegaé niniejszej instrukcji obstugi.
Twoje bezpieczenstwo jest zagrozone!

FOCUS. ARC P/S oraz MEGA. Sprzet do spawania .gazowego ARC P/S
MIG/MAG powinny by¢ obstugiwane wytgcznie przez osoby przeszkolone i
poinstruowane w zakresie obstugi i konserwacji sprzetu-spawalniczego. Tylko
wykwalifikowany, przydzielony i przeszkolony.personel moze dziata¢ w systemie i
Z nim.

Operator jest odpowiedzialny za osoby ftrzecie w obszarze roboczym.
Odpowiedzialno$¢ za te maszyne musi by¢ precyzyjnie okreslona i przestrzegana.
Niejasne obowigzki stanowig zagrozenie‘dla bezpieczenstwa.

Przedsiebiorstwo eksploatujgce musi
e udostepni¢ operatorowi instrukcje obstugi i
e Upewnij sie, ze operator je przeczytati zrozumiat.

Podtgcz blokowany przetgcznik z przodu maszyny, aby zapobiec
nieautoryzowanemu uruchomieniu.

Niniejsza instrukcja’ obstugi zawiera wazne informacje na temat bezpiecznej,
prawidtowej i ekonomicznej obstugi tego urzadzenia. Kopia instrukcji obstugi musi
by¢ stale pod rekg w odpowiednim miejscu w miejscu uzytkowania systemu. Przed
uzyciem systemu nalezy zapozna¢ sie z informacjami zawartymi w niniejszej
instrukcji obstugi. Zawierajg one wazne instrukcje dotyczgce uzytkowania
urzgdzen, ktore umozliwiajg petne wykorzystanie zalet technicznych urzadzen
RHEM. Zapoznaj sie rowniez z informacjami na temat napraw i konserwac;ji,
bezpieczenstwa pracy i niezawodnosci dziatania.

Niniejsza instrukcja obstugi nie zastepuje praktycznego nauczania prowadzonego
przez personel serwisowy REHM.

Nalezy rowniez przestrzega¢ dokumentacji dotyczgcej wszelkich dodatkowych
operacji, ktére moga by¢ obecne.

Zmiany w systemie lub Montaz lub wkomponowanie dodatkowego wyposazenia
jest niedozwolone. Spowoduje to uniewaznienie wszelkich roszczehn z tytutu
gwarancji i odpowiedzialnosci.

Interwencja oso6b trzecich i wytgczenie urzadzen zabezpieczajgcych powoduje
uniewaznienie wszelkich roszczen gwarancyjnych.

Jednostki o duzej mocy mogg wptywaé na napiecie sieciowe ze wzgledu na ich
wysoki pobor mocy. W zwigzku z tym dla niektorych typdw urzadzen mogg istniec
ograniczenia przytgczeniowe, wymagania dotyczgce maksymalnej dopuszczalnej
impedanciji sieci lub wymagania dotyczgce minimalnej niezbednej dostepnej mocy
w punkcie przytgczenia do ogdlnego zasilania sieciowego (patrz dane techniczne).
W takim przypadku uzytkownik urzgdzenia - w razie potrzeby po konsultacji z
dostawca energii - musi upewnic sig, ze urzagdzenie moze by¢ podtgczone.

12
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3  Opis jednostki

Rysunek 2:  FOCUS. ARC P 450WS z obudowg i agregatem chtodzgcym wode
Widok z przodu (rysunek nie ilustruje wyposazenia standardowego)
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Opis funkcji

Rysunek 3:  FOCUS. ARC P 300W, kompaktowy i chfodzony wodg
Widok z przodu (rysunek nie ilustruje wyposazenia standardowego)
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Rysunek 4:  FOCUS. tUK P 450

Widok z tytu réznych wariantéw konstrukcyjnych (rysunek nie
ilustruje wyposazenia standardowego
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ek 5:  FOCUS. ARC P 450 (modut podajnika drutu)
Widok z przodu z oddzielng skrzynkg na pasze
ysunki nie ilustrujg wyposazenia standardowego)
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Rysunek 6: FOCUS. ARC P 450 (jednostka kompaktowa)

Widok z przodu réznych wariantéw konstrukcyjnych (rysunki nie
ilustrujg wyposazenia standardowego)
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20 21 22 23

N

Rysunek 7:  FOCUS. ARC P z tytu panelu sterowania
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Opis funkcji
Nie. Symbol | Funkcja / opis

1 Panel sterowania - Patrz "Opis elementéw sterujgcych”

2 Enkoder pchajgcy i obrotowy panelu sterowania

3 Podtgczenie palnika spawalniczego (przytagcze Euro)

4 Gniazdo pilota zdalnego sterowania (7 pin)

5 @* Przytgcze doprowadzania chiodziwa (niebieskie)

6 '@ Przytacze powrotu ptynu chtodzgcego (czerwone)

7 Wyiaczr_]ik gtéwny do wigczania/wytgczania zrédta pradu
spawania

8 — Gniazdo pragdowe "ujemne"

9 + Gniazdo pradowe "dodatnie"

10 Wilot powietrza chtodzgcego

11 WiIot Napetnianie chtodziwa Jednostka‘chtodzgca wode

12 Okno podgladu Stojak Chtodziwo Jednostka chtodzgca
wode

13 Zaawansowany wozek (opcja; niestandardowy)
Interfejs CAN (opcja) Wytgcznie do podtaezania

14 zewnetrznych urzgdzenBDE lub innych urzgdzen CAN. Nie
dla Ethernetu!

15 ' Przytagcze gazu obojetnego Palnik spawalniczy

16 zasilajgcy

17 Spawalnicze zrodta prgdu

18 Klimatyzator wodny (opcja)

19 Wylot powietrza chiodzgcego

20 Trzpien cewki

21 Podajnik drutu

22 Przycisk testu gazowego

23 Przycisk nawlekania

24 Gniazdo USB

o5 Pakigt wezy posrednich — podtgczenie przewodu
sterujgcego

26 Pakiet wezy posrednich - Podigczenie prgdu spawania

27 Wtyczka wyboru biegunowosci do podtgczenia palnika

28 Interfejs (opcja) do podtgczenia do sieci Ethernet

Stot 1 Oznakowanie sprzetu z przodu i z tytu
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4  Opis dziatania

41 Przeglad elementéw obstugowych

[REHN
lJ Welding Technology
ol
8.8 10.9
S — Q— m
1 w min

0.0 0.0,
sm% %E’ILBL

CrHNi Standard 1,0 mm
Ar+ 0,55 C0O2 (M12) POWER.PULS

MEGA.ARC P/S

Curve

Rysunek 9:  Element obstugowy i ekran gtébwny FOCUS. tUK P
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4.2 Opis panelu sterowania

4.2.1 Elementy obstugowe

Funkcja

—— Formantéw —RIT
58 200A |

-PO
3 O

mml;l’
0.0 0.0
sm% l,i L‘éL

(CrNi Standard
Ar+ 0,55 CO2 (M12)

.

254V .

urve 859

1,0 mm
POWER PULS,

Figa. 10 Ekran gtéwny

Ekran gtowny

Obstuga za pomocg enkodera
obrotowego z pokrettem i przyciskami
do wyboru menu w 4 rogach ekranu

Rys. 11 Przyciski funkcyjne

Przyciski funkcyjne (od.lewej.doprawej)

. Podmenu Lista wszystkich
Guzik h "
Podmenu podmenu
Przeskakuje
. Ekran gtéwny bezposrednio
Guzik |, 2 A : ;
Strona gtéwna do pierwszej
strony ekranu
Zawsze
. Wrocé przeskakuje o
Guzik "Wstecz" jeden poziom do
tytu

: i A
Figa. 12 Narozne przyciski funkcyjne

Przyciski wyboru menu naroznego

Bezposrednie przyciski menu dla menu
wyboru znajdujgce sie w 4 rogach
ekranu; rozmieszczone wokot enkodera
obrotowego.

Figa. 1?3’ ko ootowy
pokrettem

Enkoder obrotowy z pokrettem

Przesuwa wskaznik (kursor) na ekranie
zgodnie z ruchem wskazowek zegara
lub przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara. Osiggniete pozycje sg
podéwietlone kolorem i sg aktywowane
przez nacisniecie pokretta enkodera.
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4.2.2 Elementy obstugowe
1 2

; &

8.8 2 00 s10.9

4 O— m

mm Q QO min
ﬁ_ _j )

sDI @

| o.o:I

25.4

10

J

CriNi Standard
Ar+ 0,55 CO2 (M12)

Curve

N

11

3]

Rysunek 14: Funkcje ekranu

Nie. Symbole Opis// funkcja
BF1 Procesy spawania w menu
haroznym
v 4 = |
X
oM, GMAW (Manual)
O MMA
[:]d Gauging
@:‘ obe cos iz Surve e POWERPULS
L
BF2 Tryby pracy w menu naroznym

-~
—

2 cykle

l I
—

2 cykle z nachyleniem w dot

e
=

4 cykle

4 cykle z nachyleniem w dét

®—
—_—

Punkt

Ce—

Miejsce ze zboczem w dot

=
(A7 (i ([ ([ ([7 ][

E

Interwat 2 cykli

=
[7

Interwat 2 cykli z nachyleniem w dét

[d

Interwat 4 cykli

9
Curve B59
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M l 4-cyklowy interwat z nachyleniem w dot
Nie. Symbole Opis / funkcja
Charakterystyka menu naroznego
W POWER.ARC (MSG) Ll
Material
AI_IVIg Standard
BF3 o
Gas
100 Ar (11)
Number ||
Grupa materiatéw
Materiat
Srednica
Gaz
Proces
Numer
BF4 Proces spawania w menu naroznym
FOCUS. LUK
FOCUS. PULS (PULS)
FOCUS. KORZEN
MOC. ARC (GMAW)
MOC. PULS (PULS)
(Wybor w zaleznosci od wybranego materiatu
wypetniajgcego i wyposazenia systemu)
Panel wyswietlacza Prad spawania
BF5
(A)
BF6 Napiecie panelu wyswietlacza (V)
Panel wyswietlacza Grubos¢
BF7 .
materialu (mm)
Panel wyswietlacza Predkos¢
BF8 . :
podawania drutu (m/min)
BF9 Panel wyswietlacza SDI
BF10 Panel wyswietlacza LBL (diugosé¢
tuku)
BF11 Pasek informacyjny charakterystyki
[Mﬂ‘i Curve 969 Custom @ 1]
Custom Gas 1 = - Power Puls

Stét 2 Elementy obstugowe, ekran gtéwny
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Nie. Symbole Opis / funkcja

BF12 E Przyciski podmenu

Job Memory
Settings

~ S
BF13 Parametry GMAW

S 200A \S=h
lx & 250 A Welding Current I1
3 150 A

- @G

e L =

_

A% Loo ][ 00}
0.30 s)(1.0s J[05s][Auto [ 1.05]

(Crii Standard Curve 823 1,0 mm
Ar+ 055 CO2 (M12) POWER PULS,
| Curve N

BF14 Pamieé zadania

=y (oo ]
(o]

BF15 O Konfiguracja (ustawienia)

Settings

/

Screen

System
Welding
BF16 Jezyk
[:] Chinese
Bt English

D i French

[:] - German

D _— Hungarian

Oun Italian

D = Netherland ]

R Y |

Przycisk Wstecz "Strona gtéwna" i
BF17 m “Wgtecz" J

BF18 @ Komunikat o bledzie

Po lewej stronie na pasku
informacyjnym
charakterystykiWyswietlacz
Dziatanie i nadmierna temperatura

BF19 @
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do

Stét 3 Inne funkcje sterujgce i podmenu

4.3 Wiaczanie

W ramach projektu FOCUS. ARC P/S oraz MEGA. Systemy spawalnicze ARC P/S
sg uruchamiane za pomocg wytgcznika sieciowego. Na ekranie przez okoto 10
sekund wyswietlane jest logo Rehm i typ urzadzenia. Nastepnie wyS$wietlacz
przetgcza sie na ekran gtéwny [Figa. 10 Ekran gtéwny]. Ustawiane sg ostatnie
aktywne parametry spawania. Urzadzenie jest wtedy gotowe do pracy.

4.4 Specyfika panelu operacyjnego

Sterowanie procesorem zapewnia aktywne wsparcie w celu utatwienia szybszej i
tatwiejszej obstugi:

Wszystkie ustawione parametry sg zapisywane, gdy urzgdzenie jest wytgczone.
Po ponownym wigczeniu urzadzenia zapisane parametry sg automatycznie
aktywowane. Aby wszelkie zmiany parametrow zostaty zapisane, gdy urzadzenie
jest wytgczone, nalezy zajarzyc tuk.

Aktualnie ustawione parametry i ustawienia sg zawsze wyswietlane.

Jesli enkoder obrotowy [Figa. ] lub przycisk nie zostanie uruchomiony przez 20
sekund, a nastepnie urzgdzenie automatycznie powroci do menu gtéwnego. Dzieki
temu stan podstawowy zawsze wyswietla prgd spawania i t¢ samg pozycje
poczatkowg podczas pracy.

Nota! Ze wzgledu.na aktualizacje oprogramowania lub sprzetu funkcje moga byé
dostepne w Twoim FOCUS: ARC P/S oraz MEGA. ARC P/S, ktdre nie sg opisane
w niniejszej instrukcji obstugi lub ktére nie sg dotgczone do Twojego FOCUSA.
ARC P/S oraz MEGA. LUK P/S.
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5 Funkcje menu naroznego

5.1 Procesy spawania w menu naroznym (u géry po
lewej)
Menu narozne [BF1] stuzy do wyboru procesow spawania

e MIG/MAG (MSG Spawanie metali w ostonie gazéw obojetnych)

Obracanie i naciskanie enkodera obrotowego [Figa. ] wybiera i potwierdzaproces.
Nacisniecie przycisku [Zobacz materiat BF17] "Wstecz lub "Rehm" powraca do
ekranu gtéwnego [Figa. ].

5.1.1 GMAW

W  przypadku bezstopniowego GMAW wystepujg bardzo rézne przejscia
materiatowe, a takze rézne rodzaje tuku w zaleznosci od wybranej mocy tuku i
zastosowanego gazu ostonowego, patrz rowniez punkt 5.4 (proces.spawania).

W spawaniu glutaminianu sodu stosowane sg wyfgcznie cechy synergiczne. W
tym celu nalezy wybrac¢ charakterystyke synergii odpowiadajgcg zastosowanemu
materiatowi wypetniajgcemu, gazowi ostonowemu itp.

5.1.2 Instrukcja GMAW

W przypadku bezstopniowego GMAW spawanie odbywa sie bez charakterystyki
synergii. Uzyj tego procesu spawania, jesli nie mozesz znalez¢ odpowiedniej
charakterystyki dla swojego materiatu dodatkowego.

Nalezy recznie wyregulowaé napiecie i predkos¢ podawania drutu.

5.1.3 MMA

Ten proces spawania mozna stosowac¢ do spawania elektrodg otulong (spawanie
elektrodg otulong). Podtgez uchwyt elekirody i uziemiajgcy do gniazd zgodnie z
zgdang polaryzacjg. Po aktywacji procesu spawania wystepuje napiecie obwodu
otwartego do spawania.

5.1.4 Zlobienia

Uzyj tego procesu spawania do ziobienia. Podigcz ztobiarke i uziemiajacy do
gniazd zgodnie z wymagang biegunowoscia. Gdy tylko proces spawania zostanie
aktywowany, pojawia sie napiecie obwodu otwartego do ztobienia.
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5.2

Tryb pracy menu naroinego (prawy gorny rég)

W menu Tryby pracy [BF2 powiedziat:] jest aktywowany przez nacisniecie
przycisku w prawym goérnym rogu klawiatury Figa. Pozwala to na wybor trybow

pracy

1. 2cykle

2. 2 cykle z nachyleniem w dot

3. 4cykle

4. 4 cykle z nachyleniem w dot

5. Punkt

6. Miejsce ze zboczem w dot

7. Interwat 2 cykli

8. 2 cykle interwatowe z nachyleniem w dot
9. 4 cykle interwatowe

10. 4 cykle z nachyleniem w dot

5.2.1 2-cyklowy tryb pracy

Tryb 2-cyklowy jest zalecany do szybkiego, kontrolowanego sczepiania i recznego
zgrzewania punktowego.

O 1. cykl Uzyj spustu palnika

a
a

aaa

Otwiera sie zawor elektromagnetyczny gazu obojetnego

Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka
napedowajest wtgczana

Napiecie spawania wtgczone

Podajnik drutu przebiega z poczatkowg predkoscig podawania drutu
tuk jest'zajarzony po zetknieciu sie drutu spawalniczego z obrabianym
przedmiotem

Posuw: przetgcza sie na ustawiong predkos¢ podawania drutu w
procesie spawania

Prad spawania ptynie z ustawiong wartoscig Hotstart

Po uptywie czasu Hotstart prgd spawania jest dostosowywany od
wartosci Hotstart do pragdu spawania w czasie trwania nachylenia
Hotstart

cykl Zwolnij spust palnika

Ograniczniki podawania drutu

Wykonywane jest swobodne spalanie i swobodna kontrola spalania
Gaz obojetny jest wylgczany po uptywie czasu zakonczenia przeptywu
gazu
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Prad [A]
A :t% F
| 4
Prad ! 1
goracego ': ! X
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 | ]
Prad i e Tl q--=-=-=-=- >
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 e
»
' ' ts)
< »a »a » 4—4
o L ] L | »
Przeptyw Goraey Czas Przeplyw
wstepny start nachyleni po

Rysunek 15: 2-cyklowa procedura trybu pracy. z Hotstart
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Prad [A]

Czas
zrzutu

Prad
goracego

Prad

Prad

4

5.2.2

2-cyklowy tryb pracy z nachyleniem w dét (Slope)

Procedura 2-cyklowego trybu pracy z nachyleniem w dét (nachylenie):

O 1. cykl Uzyj spustu palnika
O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego
O Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka
napedowa jest wtgczana
O Napiecie spawania wigczone
O Podajnik drutu przebiega z poczatkowg predkoscig podawaniadrutu
O Luk jest zajarzony po zetknieciu sie drutu spawalniczego z ebrabianym
przedmiotem
O Posuw: przetgcza sie na ustawiong predkos¢ podawania drutu w
procesie spawania
O Prad spawania ptynie z ustawiong wartoscig Hotstart
O Po uptywie czasu Hotstart prgd spawania jest zmieniany z wartosci
Hotstart na wartos¢ ustawiong dla spawania w czasie trwania nachylenia
Hotstart.
O 2. cykl Zwolnij spust palnika
O Na czas nachylania prgd spawania jest redukowany do wartosci
ustawionej dla prgdu nachylania
O Podawanie drutu zatrzymuje sie po uptywie.czasu opuszczania
O Wykonywane jest swobodne spalanie i swobodna kontrola spalania
O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu zakonczenia przeptywu
gazu
A
1 "1
S A7 A — f
t(s)=
:szep'yw . Gorgey P Czas > h Czas o Przeplyw'
wstepny start nachyleni zejscia w po
Rysunek 16:

2-cyklowa procedura trybu pracy nachylenie w doét (nachylenie) z Gorgcy start
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5.2.3 4-cyklowy tryb pracy

Spawanie 4-cyklowe jest zalecane w przypadku diuzszych szwéw spawalniczych.
Procedura 4-cyklowego trybu pracy:

O 1. cykl Uzyj spustu palnika

O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego

O Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka

napedowa jest wtgczana

Napiecie spawania wtgczone

Podajnik drutu przebiega z poczatkowa predkoscig podawania drutu

tuk jest zajarzony po zetknieciu sie drutu spawalniczego z obrabianym

przedmiotem

O Posuw: przetgcza sie na ustawiong predkos¢ podawania drutu w
procesie spawania

O Przeptyw pradu spawania jest rowny ustawionej wartosci Hotstart
ustawionej dla spawania

aaa

O 2. cykl Zwolnij spust palnika
O Prad spawania jest zmieniany z wartosci Hotstart na wartosS¢ ustawiong
dla spawania
O 3. cykl Uruchom spust palnika
O Nacisniecie spustu palnika nie daje zadnego efektu

3 4. cykl Zwolnij spust palnika

O Ograniczniki podawania drutu

O Wykonywane jest swobodne spalanie i swobodna kontrola spalania

O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu zakonczenia przeptywu
gazu

Prad [A]
KR ¢ 1ty 7
1 1 g’
Prad | ! !
goracego 0 ! H
1 I 1
1 I 1
1 I 1
1 I 1
1 I 1
1 1 1
Prad ——t-=————------ === -=-=- .
1 1 |
1 1 |
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 | 1
1 1 I
1 1 1
1 1 I
1 1 1
1 1 1
| -
L
t(s)
< o nla » | ———p
o L | L | Ll
Przeptyw. Goracy Czas Przeptyw
wstepny start nachyleni po

Rysunek 17: Procedura 4-cyklowego trybu pracy z Hotstart
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5.2.4 4-cyklowy tryb pracy z nachyleniem w dét (Slope)

4-cyklowa procedura trybu pracy z nachyleniem w dét (nachylenie):

O 1. cykl Uzyj spustu palnika

Otwiera sie zawor elektromagnetyczny gazu obojetnego

Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka
napedowa jest wigczana.

Napiecie spawania wtgczone

Podajnik drutu przebiega z poczatkowg predkoscig podawania drutu
Luk jest zajarzony po zetknieciu sie drutu spawalniczego z obrabianym
przedmiotem

Posuw: przefgcza sie na ustawiong predkos¢ podawania drutu w
procesie spawania

O Prad spawania ptynie z ustawiong warto$cig Hotstart

aaa Qaa

a

O 2. cykl Zwolnij spust palnika
O Prad spawania jest zmieniany z wartosci Hotstart na warto$¢ ustawiong
dla spawania
O 3. cykl Uruchom spust palnika
O Na czas nachylania prad spawania jest redukowany do warto$ci
ustawionej dla prgdu nachylania
3 4. cykl Zwolnij spust palnika

O Ograniczniki podawania drutu
O Wykonywane jest swobodne spalanie i swobodna kontrola spalania
O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu zakonczenia przeptywu

gazu
Prad [A]
A /ji 7@ :ji F:

| } . J
Prad ! ' 1
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1 1 1

1 1 1

1 1 1
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] 1 1
Prad 1 1 1
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1 1 1

1 1 1

1 1 1
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< ».d o

il L | o

Przeplyw Gorgcy Czas Czas Przeptyw
wstepny start nachyleni zej$cia w po
Rysunek 18:

4-cyklowa procedura trybu pracy nachylenie w dét (nachylenie) z Gorgcy start
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5.2.5 Punkt

Tryb zgrzewania punktowego jest zalecany do spawania ze stalym czasem
zgrzewania punktowego od 0,1 sekundy.

Proces spawania stacjonarnego przebiega ze statym czasem zgrzewania
punktowego, chyba Zze spust zostanie przedwczesnie zwolniony podczas
spawania.

Program uruchamia sie do konca po uptywie ustawionego czasu zgrzewania
punktowego lub po zwolnieniu spustu palnika podczas spawania.

Procedura funkcji spot:

O 1. cykl Uzyj spustu palnika

Otwiera sie zawor elektromagnetyczny gazu obojetnego

Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka
napedowa jest wigczana

Napiecie spawania wtgczone

Podajnik drutu przebiega z poczatkowg predkoscig podawania drutu
Luk jest zajarzony po zetknieciu sie drutu spawalniczego z obrabianym
przedmiotem

Posuw: przefgcza sie na ustawiong predkos¢ podawania drutu w
procesie spawania

Przeptyw pradu spawania jest na poziomie warto$ci‘ustawionej dla
spawania

Czas punktowy (czas spawania) jest uruchomiony

Proces spawania jest automatycznie przerywany po uptywie
ustawionego czasu punktowego

Ograniczniki podawania drutu

Wykonywane jest swoboadne spalanie i swobodna kontrola spalania
Gaz obojetny jest wylgczany po uptywie czasu zakonczenia przeptywu
gazu

aaa Qaa

a

aa Q

aaaq

O 2. cykl - Zwolnij spust palnika

O Zwolnienie spustu palnika w czasie punktowym powoduje
natychmiastowe zakonczenie procesu spawania, a gaz obojetny jest
wyltaczany po uptywie czasu wyptywu gazu.

Prad [A] 1.

A/fi_%

Prad &

t(s
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»
Ll }

\ 4

| -
Ll

Czas Czas Czas
wstepneg spotowy wyptywu

A

Rysunek 19: Procedura trybu pracy punktowej
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Prad

Prad

Prad [A]

A

5.2.6 Punkt ze spadkiem (Nachylenie)

Procedura trybu pracy punktowej z nachyleniem w doét (Slope):

O 1. cykl Uzyj spustu palnika

a
a

aa O Qa QaaaQ

aa

a
a
a

Otwiera sie zawor elektromagnetyczny gazu obojetnego

Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka
napedowa jest wigczana

Napiecie spawania wtgczone

Podajnik drutu przebiega z poczatkowg predkoscig podawania drutu
tuk jest zajarzony po zetknieciu sie drutu spawalniczego z obrabianym
przedmiotem

Posuw: przetagcza sie na ustawiong predkos$¢ podawania drutu w
procesie spawania

Przeptyw pradu spawania jest na poziomie wartosci ustawionej dla
spawania

Czas punktowy (czas spawania) jest uruchomiony

Proces spawania jest automatycznie przerywany po uptywie
ustawionego czasu punktowego

Podawanie drutu zatrzymuje sie_po uptywie czasu opuszczania

Na czas nachylania prad spawaniajest redukowany do wartosci
ustawionej dla pradu nachylania

Podawanie drutu zatrzymuje sie po uptywie czasu opuszczania
Wykonywane jest swobodne‘spalanie i swobodna kontrola spalania
Gaz obojetny jest wylgczany po uptywie czasu zakonczenia przeptywu
gazu

O 2. cykl - Zwolnij spust palnika

a

1.

)

Zwolnienie spustu palnika w czasie punktowym powoduje
natychmiastowe zakonczenie procesu spawania, a gaz obojetny jest
wytgczany.po uptywie czasu wyptywu gazu.

Wyt~ 4= -—-mm)

e 4

t(s

A

< b .d

al Ll
Czas

wstepneg

\ 4

Czas Czas
spotowy wyplywu

Rysunek 20: Procedura trybu pracy punktowej z nachyleniem w dét (Slope)
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Prad

Prad [A] 1

A

5.2.7 Interwat 2 cykli

Zgrzewanie interwatowe jest definiowane jako zgrzewanie punktowe ze
zdefiniowanymi czasami przerwy. Umozliwia to nakfadanie najciefszych
materiatéw szpachlowych. Spawanie interwatowe jest mozliwe tylko w 2-cyklowym
trybie pracy.

Spawanie w trybie zgrzewania interwatowego jest zalecane do spawania ze statym
czasem zgrzewania przerwa od 0,01 sekundy.

W trybie interwatowym mozna regulowac czas przerwy miedzy pojedynczymi
interwatami i gwarantowane chtodzenie materiatu bazowego, co oznacza mniejsze
wypaczenia.

Procedura trybu pracy w odstepach 2 cykli:

O 1. cykl Uzyj spustu palnika

O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego

O Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka
napedowa jest wtgczana

O Napiecie spawania wigczone

O Podajnik drutu przebiega z poczatkowg predkoscig podawania drutu

O tuk jest zajarzony po zetknieciu sie drutu spawalniczego z obrabianym
przedmiotem

O Posuw: przetgcza sie na ustawiong predkos¢ podawania drutu w
procesie spawania

O Przeptyw pradu spawania jest na poziomie wartosci ustawionej dla
spawania

O Czas spawania biegnie

O Proces spawania jest automatycznie przerywany po uptywie
ustawionego czasu spawania

O Ograniczniki podawania drutu

O Wykonywana jest kontrola swobodnej wstegi i swobodnej wstegi

O Gaz obojetny nadal ptynie

O Czas pauzy biegnie

O ‘Po uplywie czasu pauzy proces spawania jest wznawiany i powtarzana

jest opisana wczesniej procedura.

3 2. cykl Zwolnij spustpalnika

O Ograniczniki podawania drutu

O Wykonywane jest swobodne spalanie i swobodna kontrola spalania

O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu zakonczenia przeptywu
gazu

2.
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Rysunek 21: Procedura trybu pracy w odstepach 2 cykli
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5.2.8 Interwat 2 cykli z nachyleniem w dét (Slope)

Procedura trybu pracy w 2 odstepach czasu z nachyleniem w dét (nachylenie):

O 1. cykl Uzyj spustu palnika

Otwiera sie zawor elektromagnetyczny gazu obojetnego

Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka
napedowa jest wigczana

Napiecie spawania wtgczone

Podajnik drutu przebiega z poczgtkowg predkoscig podawania drutu
Luk jest zajarzony po zetknieciu sie drutu spawalniczego z obrabianym
przedmiotem

Posuw: przefgcza sie na ustawiong predkos¢ podawania drutu w
procesie spawania

O Przeplyw pradu spawania jest na poziomie warto$ci ustawionej dla
spawania

aaa Qaa

a

O Czas spawania biegnie

O Po uplywie ustawionego czasu spawania prad spawania jest
zmniejszany do wartosci ustawionej dla prgdu nachylenia w czasie
trwania nachylenia

O Podawanie drutu zatrzymuje sie po uptywie czasu opuszczania

O Wykonywane jest swobodne spalanieii swobodna kontrola spalania

O Gaz obojetny nadal ptynie

O Czas pauzy biegnie

O Po uptywie czasu przerwy proces spawania jest wznawiany, a proces

spawania uruchamiany jest ponownie

O 2. cykl Zwolnij spust palnika

O Na czas nachylania prad spawania jest redukowany do wartosci
ustawionej dlapradu nachylania

O Podawanie drutu zatrzymuje sie po uptywie czasu opuszczania

O Wykonywane jest swobodne spalanie i swobodna kontrola spalania

O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu zakonczenia przeptywu

gazu

Prad [A] 1.
A

Prad - - -

t(s)

i - d » d
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Czas Czas
wstepneg  spawania
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interwatu Py
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Rysunek 22: Procedura trybu pracy w odstepach 2 cykli z nachyleniem w dét
(nachylenie)
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5.2.9 4 cykle z funkcjg Hot-start

Procedura trybu pracy w 4 odstepach czasu z gorgcym startem

O 1. cykl Uzyj spustu palnika

O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego
O Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka
napedowa jest wtgczana
O Napiecie spawania wigczone
O Podajnik drutu przebiega z poczatkowg predkoscig podawania drutu
O Luk jest zajarzony po zetknieciu sie drutu spawalniczego z obrabianym
przedmiotem
O Posuw: przetgcza sie na ustawiong predkos¢ podawania drutu w
procesie spawaniawd
O Przeptyw pradu spawania jest rowny ustawionej wartosci Hotstart
ustawionej dla spawania
O 2. cykl Zwolnij spust palnika
O Prad spawania jest zmieniany z wartosci‘Hotstart na wartos¢ ustawiong
dla spawania
O Czas punktowy (czas spawania) jest uruchomiony
O Podajnik drutu zatrzymuje sie automatycznie po uptywie ustawionego
czasu rysowania
O Ograniczniki podawania drutu
O Wykonywane jest swobodne spalanie i swobodna kontrola spalania
O Czas pauzy biegnie
O Po uplywie czasu przerwy proces spawania jest wznawiany, a proces
spawania uruchamiany jest ponownie
3 3. cykl Uruchom spust palnika
3 4. cykl Zwolnijsspust palnika
O Proces spawania zostaje zatrzymany
O Wykonywane jest swobodne spalanie i swobodna kontrola spalania
0. Gaz obojetny jestwytgczany po uptywie czasu zakonczenia przeptywu
gazu
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Rysunek 23: Procedura trybu pracy w 4 odstepach czasu z Hotstart
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5.2.10 4 cykle interwatowe z nachyleniem w dét (Slope)
Procedura trybu pracy w 4 cyklach z nachyleniem w dét (Slope)

O 1. cykl Uzyj spustu palnika

Otwiera sie zawor elektromagnetyczny gazu obojetnego

Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka
napedowa jest wigczana

Napiecie spawania wtgczone

Podajnik drutu przebiega z poczatkowg predkoscig podawania drutu
tuk jest zajarzony po zetknieciu sie drutu spawalniczego z obrabianym
przedmiotem

Posuw: przefgcza sie na ustawiong predkos¢ podawania drutu w
procesie spawania

O Przeptyw pradu spawania jest rowny ustawionej wartosci Hotstart
ustawionej dla spawania

aaa aa

a

3 2. cykl Zwolnij spust palnika

O Prad spawania jest zmieniany z wartosci Hotstart na warto$¢ ustawiong
dla spawania

Czas punktowy (czas spawania) jest uruchomiony

Proces spawania jest automatycznie przerywany po uptywie
ustawionego czasu punktowego

Ograniczniki podawania drutu

Wykonywanejest swobodne spalanie i swobodna kontrola spalania
Czas pauzy biegnie

Po uptywie czasu przerwy proces spawania jest wznawiany, a proces
spawania uruchamiany jest ponownie

aa

agoaa

3 3. cykl Uruchom spust palnika

O Na czas trwania-spadku prad spawania jest redukowany do wartosci
ustawionej dia prgdu spadku.

0 4. cykl Zwolnij spust palnika

O Proces spawania zostaje zatrzymany

3 . Wykonywane jest swobodne spalanie i swobodna kontrola spalania

O  Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu zakonczenia przeptywu
gazu
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Rysunek 24: Procedura trybu pracy w 4 cyklach z nachyleniem w dét (nachylenie)

5.3 Charakterystyka menu naroznego

Materiat, sSrednice wtozonego drutu spawalniczego, gaz i proces spawania mozna
wybrac i dostosowac w krzywej charakterystyki menu naroznego [BE3]. Wybrana
charakterystyka jest wyswietlana na ekranie gtéwnym [BF11].

W ramach projektu FOCUS. ARC P oraz MEGA. ARC P/S zapewnia rézne
zaprogramowane zestawy.danych krzywych charakterystycznych do efektywnego
przetwarzania réznych materiatdw. Ustawienie odbywa sie zawsze poprzez
obrdécenie i naciSniecie enkodera obrotowego.

5.4 Proces spawania w menu nharoznym

Dla procesu spawania GMAW dostepnych jest pie¢ dodatkowych procesdéw
spawania. Roznig sie one zasadniczo pod wzgledem przejScia materiatowego
spoiwa, doptywu ciepta i dtugosci tuku. Te rézne procesy sg dostepne w zaleznosci
od wyposazenia systemu spawalniczego i wybranego materiatu dodatkowego.

Proces spawania w menu naroznym [BF4] stuzy do wyboru:

e FOCUS.ARC

o FOCUS.PULS

« FOCUS.ROOT

e POWER.ARC (GMAW)
e POWER.PULS

5.4.1 FOCUS.ARC

W ramach projektu FOCUS. Proces spawania tukiem fukowym mozna wybra¢ do
konwencjonalnego spawania GMAW z tukiem skupionym.

¢ L uk konwencjonalny
e Spawanie krotkim tukiem o duzej mocy
¢ Niezawodne pozyskiwanie roota
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e Szczegolnie gteboka penetracja
¢ Niezawodna detekcja krawedzi
¢ Zmniejszone podciecia

e Szczegdlnie dla Fe

5.4.2 FOCUS. PULS

W ramach projektu FOCUS. Proces spawania PULS mozna réwniez wybra¢ do
spawania pulsacyjnego.

e L uk impulsowy U/l — sterowany

¢ Odtgczanie stopki sterowane napieciem

e I[dealna dtugos¢ tuku

¢ Bardzo dobre wtasciwosci rozlewne, ptaska geometria spoiny

¢ Niska energia tuku, gteboka penetracja

¢ Zoptymalizowany pod kgtem wyzwan zwigzanych ze spawaniem recznym
¢ Bezpieczna obstuga

¢ Uniwersalne zastosowania

¢ Solidny, kompensuje tolerancje

eSzczegdlnie dla Fe

5.4.3 FOCUS.ROOT

W ramach projektu FOCUS. Praces spawania ROOT mozna wybraé do spawania
graniowego.

e Kontrolowany krotkiduk elektryczny

¢ Odczepianie stopki sterowane energig

¢ Doskonate pokrycie korzeni

o L atwo‘modulowany stopien topnienia

e Zmniejszona ilos¢ odpryskéw

e Zoptymalizowana energia tuku dla spoin graniowych
e Zoptymalizowany.pod katem wyzwan zwigzanych ze spawaniem recznym
e Bezpieczna obstuga

e Uniwersalne zastosowania

¢ Solidny, kompensuje tolerancje

¢ \Wysoka zdolnos¢ do wypetniania szczelin

e Szczegolnie dla Fe

54.1 POWER.ARC (GMAW)

Proces spawania Power Arc mozna wybra¢ do konwencjonalnego spawania
GMAW.

¢ L uk konwencjonalny

o Zoptymalizowany pod kgtem wyzwan zwigzanych ze spawaniem recznym
* Bezpieczna obstuga

¢ Uniwersalne zastosowania

¢ Solidny, kompensuje tolerancje

¢ Ptaska geometria spoiny

¢ Standardowe
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5.4.2 POWER.PULS

W ramach projektu POWER. Proces spawania PULS mozna réwniez wybraé do
spawania pulsacyjnego.

e Luk pulsacyjny sterowany /1

¢ Odtgczanie stopki sterowane czestotliwosciag

¢ Idealna dtugos$¢ tuku

¢ Bardzo dobre wiasciwosci rozlewne, ptaska geometria spoiny

¢ \WWysoka energia fuku, szeroka penetracja.

o Zoptymalizowany pod katem wyzwan zwigzanych ze spawaniem recznym
¢ Bezpieczna obstuga

¢ Uniwersalne zastosowania

¢ Solidny, kompensuje tolerancje

e Szczegolnie dla CrNi i Al

5.5 Panel wyswietlacza Prad spawania (A)

Zadany panel wyswietlacza "prgd spawania" [BE5] mozna wybra¢, uruchamiajgc
enkoder obrotowy. Prgd spawania. mozna ustawic, obracajgc enkoder obrotowy.

Nastawa pradu’ spawania jest wyswietlana w trybie bezczynnosci. Rzeczywisty
prad spawania jest wyswietlany podczas spawania.

5.6  Napiecie panelu wyswietlacza (V)

Zadany panel -wyswietlania "napiecia spawania" [BF6] mozna wybrag,
uruchamiajgc enkoder obrotowy. Napiecie spawania mozna ustawic, obracajgc
enkoder obrotowy.

Nastawa napiecia spawania jest wyswietlana w trybie bezczynno$ci. Rzeczywiste
napiecie spawania jest wyswietlane podczas spawania.

5.7 Panel wyswietlacza Korekcja dynamiczna (SDI)

Wymagany panel wyswietlania "korekcji dynamicznej" [BF9] mozna wybrac,
uruchamiajgc enkoder obrotowy. Korekcje dynamiczng mozna regulowaé w
sposob ciggly, obracajgc enkoder obrotowy. Mozliwo$¢ korekcji tuku wraz z
dynamikg zalezy od wybranej charakterystyki i wyposazenia systemu
spawalniczego.

5.8 Korekcja LBL panelu wyswietlacza

Wymagany panel wyswietlania "Korekcja LBL" [BFE10] mozna wybrac,
uruchamiajgc enkoder obrotowy. Dtugos¢ tuku mozna regulowaé w sposab ptynny,
obracajgc enkoder obrotowy.
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5.9 Panel wyswietlacza Grubos¢é materiatu

Wymagany panel wys$wietlania "grubos$ci materiatu" [BE7] mozna wybrac,
uruchamiajgc enkoder obrotowy. Grubo$é materiatu podstawowego do spawania
mozna regulowac, obracajgc enkoder obrotowy.

5.10 Panel wyswietlacza Predkos¢ podawania drutu

Wymagany panel wyswietlania "predkosci podawania drutu” [BE8] mozna wybrac,
uruchamiajgc enkoder obrotowy.

Wyswietlana jest wybrana predkos¢ podawania drutu, ktérg mozna regulowac,
obracajgc i naciskajgc enkoder obrotowy.

5.11Pasek informacyjny charakterystyki

Na ekranie gtdbwnym biezgce ustawienia materiatu, gazu, grubosci drutu, procesu
spawania oraz numer krzywej charakterystyki sg zawsze wyswietlane na pasku
informacyjnym charakterystyki [BE11].
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6. Podmenu

Nacisniecie przycisku "Podmenu" [BF12] powoduje dostep do listy wyboru (listy
rozwijanej) dla istniejgcego podmenu.
Z tej listy mozna wybraé nastepujgce menu:

1. Parametry GMAW

2. Pamie¢ zadania (program)
3. Ustawienie

4. Jezyk

Z podmenu mozna wyjs¢ na 3 sposoby, za pomocg przycisku powrotu [BF18]:

1. Jeden poziom wstecz, potwierdzajgc ustawienie

2. Jeden poziom do tytu, naciskajgc przycisk "Wstecz"

3. Catkowicie wré¢ do ekranu gtdéwnego za pomoca przycisku "Menu
gtéwne" (Rehm).

6.1 Parametry GMAW

Za pomocg parametréow spawania uzytkownik moze /indywidualnie ustawic¢
najwazniejsze parametry spawania, takie jak: czas wstepnego przeptywu gazu,
wkradanie sie itp.

Niektore parametry spawania sg aktywne tylko wtedy, gdy wybrane sg okreslone
procesy / funkcje spawania:

6.1.1 Ustawienia'parametréow

Dobdr i obrobka parametrow spawania odbywa sie w wiekszosci bezposrednio w
przedstawionej fali spawalniczej za pomocg enkodera pchajgcego i obracajacego
[rys.10].<Opcje prezentagji i ustawien zalezg od typu urzadzenia i wstepnie
wybranego procesu spawania.

Kursor mozna przesuwac zgodnie z ruchem wskazéwek zegara lub przeciwnie do
ruchu wskazéwek zegara. Gtoéwny wyswietlacz zawsze pokazuje wartosc i funkcje
pozycji kursora.

6.1.2Ustawianie parametréw spawania GMAW

W celu przetwarzania pole parametréw jest aktywowane poprzez obrdcenie
enkodera obrotowego] do pola wartosci regulowanej [pole parametru] na ekranie i
aktywacje tego pola poprzez nacisniecie enkodera. Kolor tta pola zmieni sie
(zostanie podswietlony).

Jedli pole parametru jest aktywne, ustawiona wartoS¢ pojawia sie jako duzy
wyswietlacz w gornej srodkowej czesci ekranu (rys. 21). Ponadto w polu stanu
pojawia sie pasek wyswietlany,Rysunek ktéry pokazuje ustawiong warto$¢ w
dopuszczalnym zakresie wartosci.

Parametry spawania sg szczegotowo opisane ponizej w kolejnosci zgodnie z
krzywg parametréw GMAW [BF13 ].
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Rysunek 26: Szczegdty Parametr GMAW
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6.1.3 Objasnienie parametrow spawania

1 Czas wstepnego przeplywu gazu

Czas miedzy wigczeniem zaworu gazowego a rozpoczeciem wkradania sie.
Parametr ten zalezy od wybranej charakterystyki, tzn. czas wstepnego przeptywu
gazu mozna ustawi¢ indywidualnie dla kazdej charakterystyki.

2 Skradnij sie z predkoscig drutu

Regulacja predkosci wkradania sie. Parametr ten zalezy od wybranego programu,
tzn. predkos¢ wkradania moze by¢ ustawiona indywidualnie dla kazdego
programu.

3 Prad startowy

Energia goragcego startu po zajarzeniu, w oparciu o energie spawania (100%). W
zaleznosci od aplikacji warto§¢ moze by¢ nizsza (ustawienie nizsze niz 100) lub
wyzsza (ustawienie wyzsze niz 100). Parametr ien zalezy od wybranej
charakterystyki, tzn. wartos¢ gorgcego startu mozna ustawic¢ indywidualnie dla
kazdej charakterystyki.

4 Prad rozruchowy: korekcja AL

Aby skorygowac dtugos¢ tuku w czasie prgdu poczatkowego. Wartos¢ ta jest
niezalezna od korekcji dtugosci tuku podczas spawania.

5 Biezacy czas poczatkowy

Czas pradu poczatkowego okresla czas trwania prgdu poczgtkowego. Parametr

ten zalezy od wybranej charakterystyki, tzn. czas prgdu startowego mozna
ustawi¢ indywidualnie dla kazdej charakterystyki.

6 Nachylenie

, aby ustawi¢ czas, w ktorym prad jest zmniejszany lub zwigkszany od pradu
rozruchowego dopragdu spawania.

7 Prad spawania 11

Okresla poziom pradu spawania. Odpowiada w przyblizeniu wynikowemu pradowi
spawania. Podczas spawania z podwojnym impulsem $redni prad jest wyswietlany
zgodnie z prgdem1, pradem czasowym1, prgdem2 i prgdem czasowym?2.

(Uwaga: Zrodta pradu do spawania metodg MIG/MAG pracujg w procesach
sterowanych .napieciem. Wynikowe natezenie prgdu wynika z warunkow
brzegowych, takich jak palnik, uziemiajacy, obstuga palnika itp.)

8 Ztacze SDI 1

Korekcja dynamiczna dla pradu 1 moze by¢ regulowana w sposob ciggty poprzez
obracanie enkodera obrotowego. Mozliwos¢ korekcji tuku wraz z dynamikg zalezy
od wybranej charakterystyki i wyposazenia systemu spawalniczego.

911 Korekcja AL

Dtugosc tuku dla prgdu 1 mozna regulowa¢ w sposdéb ciggly, obracajgc enkoder
obrotowy.

10 Czas impulsu T1

Okresla czas, w ktérym prad 1 jest uzywany do spawania.

11 Podwéjna amplituda impulsu

Okresla w procentach maksymalng i bazowg wartosé ustawionej energii spawania

dla spawania dwupulsowego. Dla informacji, obliczone wartosci dla pradu 1 i prgdu
2 sg pokazane w polu wyswietlacza w lewym goérnym rogu.

12 Ziacze 12 SDI

Korekcja dynamiczna dla pradu 2 moze by¢ regulowana w sposob ciggty poprzez
obracanie enkodera obrotowego. Mozliwos¢ korekcji tuku wraz z dynamikg zalezy
od wybranej charakterystyki i wyposazenia systemu spawalniczego.
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13 11 Korekcja AL

Dtugos¢ tuku dla pragdu 2 mozna regulowac w sposob ptynny, obracajgc enkoder
obrotowy.

14 Czas impulsu T2

Okresla czas, w ktérym prad 2 jest uzywany do spawania.

15 Skok opuszczajacy

Wielko$¢ wartosci pradu, do ktérej prad spawania zostaje nagle zmniejszony. Prad
spawania gwattownie spada do tego pradu po zakonczeniu procesu spawania.
Skok ten zapobiega wzrostowi szerokosci szwu spawalniczego w kraterze
koricowym i zapewnia zamkniecie krateru koncowego.

16 Czas obnizania

Okres nachylenia pragdu spawania do pradu redukcyjnego. Parametr ten zalezy od
wybranej charakterystyki, tzn. czas zjazdu mozna ustawi¢ indywidualnie dla kazdej
charakterystyki.

17 Koniec pradu kraterowego

Koniec prgdu kraterowego, po uptywie kidérego uptyngt czas opuszczania.
Koncowy prad kraterowy odnosi sie do prgdu.spawania (100%). Parametr ten
zalezy od wybranej charakterystyki, tzn. warto$€ obnizenia moze by¢ ustawiona
indywidualnie dla kazdej charakterystyki.

18 Obnizanie: SDI

Korekcja dynamiczna dla koncowego pradu kraterowego moze by¢ regulowana w
sposob ciggly poprzez obracanie enkodera obrotowego.

19 Obnizanie: korekcja AL

Dtugo$¢ tuku dla koncowego pragdu kraterowego mozna regulowaé w sposob
ciggly, obracajgc enkoder-obrotowy:

20 Koniec czasu krateru
Okres czasu, w ktérym utrzymuje sie koricowy prad kraterowy.
21 Swobodne spalanie

Czas miedzy wylgczeniem podawania drutu a wylgczeniem zasilacza. Ten
parametr zmienia swobodne spalanie (warto$¢ charakterystyczng) predefiniowang
dla kazdej cechy.i umozliwia indywidualne dostosowanie dlugosci wolnego konca
drutu na koncu spawania.

Wyzsza warto$¢ swobodnego spalania daje krétszy wolny koniec drutu (poniewaz
drut spala sie dtuzej), a nizsza warto$¢ daje dtuzszy koniec drutu.

22 Czas punktowy

Czas spawania w trybach pracy punktowej i interwatowej, jesli spust palnika nie
zostanie przedwczesnie zwolniony.

Czas interwatu
Czas pauzy w trybie interwatowym (czas miedzy 2 punktami).
Czas przeptywu gazu po wyplywie

Czas pomiedzy wylgczeniem sekcji zasilania (koniec czasu wypalania) a
wylgczeniem zaworu gazowego. Parametr ten zalezy od wybranej charakterystyki,
tzn. czas koncowego przeptywu gazu mozna ustawi¢ indywidualnie dla kazdej
charakterystyki.
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6.2 Menu jezykowe
Dostepne jezyki sg wy$wietlane jako flagi na liscie wyboru. Uzyj kursora, aby

wybrac jezyk i potwierdz, naciskajgc enkoder obrotowy. Jezyk staje sie aktywny
natychmiast. Wybrany jezyk jest zilustrowany ramkg z krzyzykiem.

e ST G

D Chinese
D i French
D e German
D == Hungarian
BILL italian
D — Netherland

N y

Rysunek 27: Podmenu Wybér jezyka [Zobacz materiat BF14]
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6.3 Zapisywanie i wczytywanie zadan

Podmenu Zadania umozliwia wczytywanie, zapisywanie i usuwanie do 500 zadan.
Zadania mozna zapisywac i tadowa¢ pod dowolng nazwg w dowolnie wybranym
folderze. Po ustaleniu ustawien urzadzenia dla powtarzajgcych sie zadan
spawalniczych mozna je szybko przywotac i zresetowaé w spawalni.

‘ Welding Techn ;y

rE Import
<@ Stahl 0,8
E J16: StahIO 8--P Arc--Hefter 5 8mm
E J17: Stahl0,8--P.Puls--Hefter 2-4mm
E J18: Stahl0,8--P.Puls--Hefter 5-8mm
E J19: Stahl0,8--Root--Ecknaht 3mm
E J20: Stahl0,8-Root--Fallnaht-l. 3mm
E J21: Stahl0,8-Root-Fallnaht-L 5/2mm ¥

J1: Stahl0,8--P.Arc--Hefter

Edit 2-4mm

Fe G3/4Si1 arve 4 0,8 mm
Ar+ 1525 CO2 (M21) POWER.ARC (MSG)
Q-

Rysunek 28: Zadanie podmenu [Zobacz materiat BF16]

6.3.1 Zapisz zadanie

O Przeprowadzi¢ wymagane ustawienie maszyny

0 Nacisniecie przycisku "Podmenu" [BF 12] powoduje dostep do listy wyboru
(listy rozwijanej) dla istniejgcego podmenu.

O Wybierz pamie¢ zadan, obracajgc i naciskajgc enkoder obrotowy

O Wybierz zgdany folder, obracajgc i naciskajac enkoder obrotowy i wyswietl
zawartos¢ folderu Wybierz funkcje Zapisz, naciskajgc menu Corner.
Wybrane pole zostanie podswietlone na pomaranczowo.

O Aby utworzy¢ nowe zadanie, umiesé kursor na nazwie folderu. Zadanie
jest zapisywane poprzez wybranie i nacisnigcie pola "ok".

O Aby zastgpi¢ zadanie, umies¢ kursor na zadaniu, ktére ma zostac
zastgpione

O Woybierz funkcje Zapisz, naciskajgc prawy gorny przycisk.

48



Opis funkcji

/‘ Welding Technologyy

O Moze pojawic sie pytanie: Zapisz jako nowe zadanie czy nadpisz?

O Woprowadz zgdang nazwe do pamieci zadania, obracajgc i naciskajgc
enkoder obrotowy (np. imie i nazwisko pracownika, imie i nazwisko klienta
i/lub materiat). Nazwa zadania moze mie¢ dtugos¢ do 40 znakow.

Q

Zadanie jest zapisywane poprzez wybranie i naci$niecie pola "ok".

Q

Nacisnij przycisk "Home" [BF 18], aby powrdci¢ do ekranu gtéwnego.

4 SN

Job: Rename

Please enter a new name for the program.

Stahl0,8--P.Arc--Hefter 2-4mm! |

B CDEFGH|ITJ K ILIMN O
RIS T UV W XTY [ ZI5. (1|2
6

|

A
Q
5

|
0
w
(=]
'
—
I
N
3%
8]
K
t

ok

N - A

Rysunek 8:  Podmenu Zadanie / Wprowadzanie tekstu

Symbol Funkcja

Wstawianie spacji

kursor w lewo

kursor w prawo

Usun litere po lewej stronie kursora

Mate litery

Nowa linia

LKAV NI

Stot 4 Symbole objadnient Wprowadzanie tekstu
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6.3.2 Zataduj zadanie

O Nacisniecie przycisku "Podmenu" [BF 12] powoduje dostep do listy wyboru
(listy rozwijanej) dla istniejgcego podmenu.

a

Wybierz folder zadan, obracajgc i naciskajgc enkoder obrotowy

Q

Wybierz zgdane pole, obracajgc i naciskajgc enkoder obrotowy. Wybrane
pole jest oznaczone niebieskg ramka.

O Aby wyswietlic podglad ustawien wybranego zadania, nacisnij enkoder
obrotowy.

O Wybierz "Zataduj" lub "Wstecz" na goérnym pasku stanu za pomocag
enkodera obrotowego

O Wybierz funkcje Zataduj, naciskajgc menu Rog. Wybrane pole zostanie
podswietlone na pomaranczowo

O Nacisnij przycisk "Strona gtéwna", aby powrdéci¢ do ekranu gtéwnego

O Zatadowane zadanie jest wyswietlane na pasku-stanu na ekranie'gtdwnym

vEl Import
< Stahl 0,8 _
= J16: Stahl0,8—-P.Arc--Hefter 5-8mm

E J17: Stahl(,8--P.Puls--Hefter 2-4mm

El J18: Stahl0,8--P.Puls--Hefter 5-8mm

El J19: Stahl0,8--Root--Ecknaht 3mm

E J20: Stahl0,8--Root--Fallnaht-l 3mm

El J21: Stahl0,8-Root-Fallnaht-L 5/2mm v

Fe G3/45i1

Curve 4 0,8 mm
Ar+ 15-25 C0O2 (M21) POWER.ARC (MSG)
: J1: Stahl0,8--P.Arc--Hefter
Bt N "'?—
2-4mm

Rysunek 30: Ekran gtéwny / Pasek stanu wys$wietlajgcy wybrane zadanie
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27

"1

0.0
oo L

— —i

22. TN

Fe G3/4s8i1

Ar+ 156-26 CO2 (M21

Rysunek 31:

OBmm

POWER.ARC ( MSG)
J1: Stahl0,8--P.Arc--Hefter

2.4mm -

Wyswietlanie pamieci zadania / podglagdu zadania

— Vv
4 25 f LBL
Curve 4

SDI 0.0 Job 23 Job 16 LBL 0.5V
| ) —— — | )
[Fe G3/45i1 — 0,8 mm
Ar+ 15-256 CO2 (M21) POWER.ARC (MSG)I
J1: Stahl0,8--P.Arc--Hefter
Wykres 32:  Widok gtéwny z aktywnym jobem
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6.3.3 Edytowanie zadan i folderéw

O Nacisniecie przycisku "Podmenu” [BF 12] powoduje dostep do listy wyboru
(listy rozwijanej) dla istniejgcego podmenu.

Q

Wybierz zadang funkcje, obracajgc i naciskajgc enkoder obrotowy

Q

Nacisnij przycisk "Strona gtéwna", aby powrocic do ekranu gtéwnego.

- J1: Stahl0, 8--P.Arc--Hefter 2-4mm \ w

Job: Load A
Job: Copy

N

Job: Rename
Job: Move
Job: Delete

Job: Assign Tile —

Job: Preview

Folder: Create

.

L ¢

Rysunek 33: <Edytowanie zadan i folderow
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JOB: Zataduj
Naciskajgc te funkcje, mozesz zatadowac wybrane zadanie
JOB: Kopiowanie

Nacisniecie tej funkcji powoduje skopiowanie wybranego zadania do schowka.
Zadanie mozna nastepnie wklei¢ do innego folderu jako kopie.

JOB: Wklej

Ta funkcja jest aktywna tylko wtedy, gdy zadanie zostato wczesniej skopiowane
do schowka. Odpowiednie zadanie jest zapisywane jako kopia w odpowiednim
folderze.

JOB: Zmiana nazwy

Nazwe wybranego zadania mozna dostosowac.

JOB: Ruszaj sie

Za pomocg tej funkcji mozna przenies¢ zadanie w obrebie folderu:
JOB: Usun

Aktualnie wybrane zadanie zostanie usuniete.

JOB: Podglad

Aktywuje podglad zadania, w ktérym mozna odczyta¢ najwazniejsze ustawienia.
Zadanie nie zostato zatadowane.

Folder: Utwoérz

Ta funkcja moze by¢ uzyta do utworzenia nowego folderu.
Folder: Zmien nazwe

Nazwe wybranego folderu mozna dostosowac.

Folder: Przenies

Kolejnos¢ folderow mozna dostosowac

Folder: Usun

Folder mozna usungc¢. Usuwaé mozna tylko puste foldery.
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6.4 Podmenu Ustawienia

Funkcje i procesy mozna bardzo wygodnie i przejrzyscie definiowa¢ w podmenu
Ustawienia.

O Obracajgc pokrettem wciskania i obracania [rys. 13], wybiera sie zadane
ustawienie. Ustawienia sg logicznie uporzadkowane w réznych podfolderach.
Niektore ustawienia zalezg od wybranej charakterystyki, wybranego procesu,
wyposazenia systemu spawalniczego itp.

- Settings Diagndstics

Factory settings
Screen

System
Welding

CIN VAN

Rysunek 34: Ustawienia podmenu [Zobacz materiat BF17]

Gactest: Time

Hold Modus Action and time

Hold time 20s

Welding Circuit: Detect

Welding Circuit: Inductance 10.0 uH

Welding Circuit: Resistance 10.0 mOhm

WLAN: Active Yes

WLAN: Channel 7 v

Rysunek 35:Podmenu Ustawienia / System [Zobacz materiat BF17]
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Oznaczenie Regulacja Opis
Ustawienia fabryczne

Charakterystyki Wszystkie ustawienia
(parametry spawania) sg
resetowane do ustawien
fabrycznych. Nie dotyczy
stanowiska: praca

Ekran:

Kolorystyka Jasny / Ciemny Zmiana koloru w celu
uzyskania optymalnego
kontrastu

Lustro wyswietlacza: X Nie / Tak

Lustro wyswietlacza: Y Nie / Tak

Resetowanie menu 1s-2:00 min Po uptywie ustawionego
czasu kursor przeskakuje
do pozycji wyjsciowej

System
Gastest: Czas 0,1s-60,0s
Trzymaj: Tryb Nieaktywny / Akcja/ | Wartosci trzymania
Akcjaiczas odzwierciedlajg Srednie
wartosci pradu i napiecia
spoiny
Wstrzymaj: Czas 10s-2:00min
Chtodzony wodg z 10s = 15:00min Dodatkowy czas

opoéznieniem
Czas wytgczenia

chtodzenia po
zakonczeniu spawania

[Automatyczny]

Tryb chtodzenia wodg

Whyt. / Automatyczny
/ Wh.

Obwéd spawalniczy:
Wykryj

llustrowane instrukcje
dotyczace regulacji
obwodu spawania

Obwdd spawania: Mikro Henryk Do sprawdzania danych

Indukcyjnosé regulacji obwodu
spawania

Obwaod spawalniczy: Milli Ohm Do sprawdzania danych

Rezystancja regulacji obwodu
spawania

Aktywna sie¢ WLAN Nie / Tak

Kanat WLAN 1-11
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Spawanie

Typ sterowania AL

Napiecie / podajnik
drutu

Podwdjny impuls: Aktywny / Pozwala na lepszg
Nieaktywny kontrole ciepta i
luszczenie sie szwow
Podwdjne nachylenie 0-5 0: szybko do pradu 2
impulsu: T1/7T2 5: powoli do prgdu 2
Podwdjne nachylenie 0-5 0: szybko do pradu:1

impulsu: T2/ T1

5: powoli do pradu 1

Tryb folderéw Cykl raz / Cykl ciagty | Wybér zadan w folderze
Gora/Dét (obwad Nieaktywny / Moc Opcja zdalnego
otwarty) wyjsciowa /JOB / sterowania na uchwycie

Regulacja AL/ SDI

spawalniczym

Goéra/dét (spawanie)

Nieaktywny / Moc
wyjsciowa / JOB./
Regulacja AL / SDI

Opcja zdalnego
sterowania na uchwycie
spawalniczym

Goéra-/Dot: Predkosce

1-7

1: wolno
7: szybki

Stét 5 Podmenu Ustawienia
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6.5 Obwdd spawalniczy: Wykryj

O Zachowanie tukowe jest np. w duzym stopniu zalezne od obwodu spawania.

Na przyktad dtugi uziemiajgcy lub pakiet wezy posrednich moze prowadzi¢ do
znacznego skrocenia dtugosci tuku. To z kolei moze powodowac silne
rozpryskiwanie. Wykrywanie obwodu spawalniczego powinno by¢ zawsze
przeprowadzane, gdy FOCUS. ARC P/S lub MEGA. Uruchamiany jest system
spawalniczy ARC P/S.

Nacisng¢ pokretto na parametrze "Wykrywanie obwodu spawania".

Grafika regulacji obwodu spawania jest nastepnie wyswietlana na panelu
sterowania (Rysunek 36)

Kroki wykrywania obwodu spawalniczego sg nastepujace:

1: Podtagcz uziemiajgcy do przedmiotu obrabianego./ stotu spawalniczego i
spawarki

2: Usuwanie kropli gazowej

3: Umieszczenie aktualnej koncowki pradowej na obrabianym przedmiocie /
stole spawalniczym

4: Przytrzymaj spust palnika przez ok. 1's

5: Nacisnij zotty przycisk w rogu, aby zaakceptowacé wartosci

.

Repeat measurement: Actuate the torch trigger

b -

Rysunek 36: Podmenu Setup / System / Regulacja obwodu spawania
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7

Lampki kontrolne

Symbol

Opis

Temperatura
pracy/nadmierna

[BF20]

@

Symbol OPERATION w kolorze czarnym oznacza, ze
wystepuje przerwa w obwodzie voltage na uchwycie palnika
lub elektrody.

Symbol znajduje sie po lewej stronie na pasku
informacyjnym charakterystyki

Symbol $wieci na czerwono i w przypadku nadmiernej
temperatury.

Sekcja zasilania jest wytgczona i nie ma napiecia
wyjsciowego, dopoki ten symbol na czerwono. Po
ostygnieciu urzgdzenia dioda LED gasnie, a spawanie
mozna wznowi¢ automatycznie.
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Inne funkcje

8.1 Gwintowanie

Funkcja gwintowania stuzy do nawlekania drut spawalniczy do zestawu wezy
palnika bez prgdu. Drut spawalniczy jest wkrecany w zestaw wezy palnika za
pomocg przycisku znajdujgcego sie nad podajnikiem (rys. 4). Nacisniecie
przycisku "Gwintowanie" powoduje nawlekanie przez 2 sekundy ze zmniejszong
predkoscig. Predkos¢ gwintowania jest nastepnie zwiekszana w ciggu ok. 2
sekund do ustawionej predkosci gwintowania.

VD 4

ca.2s | ca.2s

— >

Rysunek9: Procedura gwintowania

8.2 Préba l gazowa

"Test gazowy" stuzy do-ustawienia wymaganej ilosci gazu w reduktorze cisnienia.
Umozliwia to ustawienie zgdanego przeptywu gazu bez podawania drutu i
napiecia.

Przycisk do testu gazowego znajduje sie nad jednostkg zasilajgcg (rys. 4). Po
nacisnieciu przycisku zawér gazowy jest otwierany, a gaz obojetny wyptywa z
palnika‘'spawalniczego:

Test gazowy jest automatycznie przerywany po 20 sekundach. Test gazowy
mozna przerwac przedwczesnie, naciskajgc przycisk "Test gazowy" lub przycisk
palnika.

8.3 Chtodzenie recyrkulacja wody

W zaleznosci od wariantu wyposazenia, FOCUS. ARC P/S lub MEGA. Systemy
spawalnicze ARC P/S sg standardowo wyposazone w chiodzenie obiegowe
uchwytu spawalniczego. Monitor przeptywu na powrocie wody chiodzacej
monitoruje natezenie przeptywu i wySwietla komunikat o btedzie, jesli spadnie
ponizej krytycznego limitu 0,4 I/min. Chroni to uchwyt spawalniczy przed
przegrzaniem z powodu braku chtodzenia wodg.

8.4 Monitorowanie temperatury blokéw
energetycznych

Prgd spawania jest automatycznie wytgczany w przypadku przekroczenia
dopuszczalnej temperatury przetgcznika transformatora i tranzystora elementow
mocy. Jest to sygnalizowane przez kontrolke Dziatanie [BF20] oraz przez
komunikat o btedzie na ekranie gtdbwnym. Po ostygnieciu komponentow
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zasilajgcych system automatycznie przetgcza sie z powrotem w stan pracy (bez
zasilania).

8.5 Zewnetrzne chlodzenie jednostek napedowych

Jednostki napedowe REHM FOCUS. ARC P/S lub MEGA. Systemy ARC P/S
zostaly zaprojektowane z myslg o wysokiej niezawodno$ci dziatania. Optymalne
odprowadzanie ciepta przy minimalnym wytwarzaniu hatasu osiggnieto dzieki
celowemu rozmieszczeniu wentylatora chtodzgcego i komponentéw zasilajgeych.

8.6 Sterowanie wentylatorem i pompga wodna

REHM FOCUS. ARC P/S lub MEGA. ARC P/ jest wyposazony w wentylator i
sterowanie pompg wody w zaleznosci od zapotrzebowania. Wentylator i pompa
wodna wigczajg sie natychmiast po rozpoczeciu spawania. Po zakornczeniu
procesu spawania ustawiany jest czas kontynuacjicwynoszacy / minut, ktory
mozna zmieni¢ w podmenu Ustawienia. Nastepnie wentylator i pompa wodna
przechodzg w stan czuwania. Zmniejsza to emisje hatasu, zuzycie i zuzycie
energii.

Aby zapewni¢ idealne chtodzenie palnika podczas pierwszego procesu spawania,
pompa wody jest automatycznie aktywowana . po wigczeniu wylgcznika
sieciowego, az woda chtodzaca bedzie ptyng¢ przez 10 sekund w przeptywie
powrotnym.

8.7 Wybor polaryzaciji dla samoostonowych drutéw
rdzeniowych

W ramach projektu FOCUS. ARC P oder MEGA. Systemy spawalnicze ARC P sg
wyposazone we wtyczke wyboru biegunowosci. Aby spawac¢ samoostonowe druty
rdzeniowe, wtyczke podtgcza sie do gniazdka elektrycznego "MINUS".

W przypadku spawania przy uzyciu GMAW z gazem ostonowym wtyczke podtgcza
sie do gniazdka elektrycznego "PLUS". Zawsze upewnij sie, ze wtyczka jest
mocno osadzona, aby unikng¢ mozliwego przegrzania.
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9 Akcesoria i opcje

Niniejsza instrukcja obstugi oparta jest na akcesoriach zatwierdzonych przez

REHM.

9.1

MASZYNY BEZ WALIZKI PODAJNIKA DRUTU (wybierz podwozie osobno)

Wersje urzadzenia, akcesoria i opcje

FOCUS. ARC P 300 1,0/1,2mm 13070585
FOCUS. ARC P 300 W 1,0/1,2mm 1307056
FOCUS. ARC P 350 1,0/1,2mm 1307065
FOCUS. ARC P 350 W 1,0/1,2mm 1307066
FOCUS. ARC P 400 1,0/1,2mm 1307075
FOCUS. ARC P 400 W 1,0/1,2mm 1307076
FOCUS. ARC P 450 1,0/1,2mm 1307085
FOCUS. ARC P 450 W 1,0/1,2mm 1307086

MASZYNY Z WALIZKA PODAJNIKA DRUTU (wybierz podwozie osobno)

FOCUS. ARC P 300 S 1,0/1,2mm 1307057
FOCUS. ARC P 300 WS 1,0/1,2mm 1307058
FOCUS. ARC P 350 S 1,0/1,2mm 1307067
FOCUS. ARC P 350 WS 1,0/1,2mm 1307068
FOCUS. ARC P 400 S 1,0/1,2mm 1307077
FOCUS. ARC P 400 WS 1,0/1,2mm 1307078
FOCUS. ARC P 450 S 1,0/1,2mm 1307087
FOCUS. ARC P 450 WS 1,0/1,2mm 1307088

OPCJE

Budownictwo mieszkaniowe

Obstuga w maszynie FOCUS. LUK 1381153
Bez podwozia 1381100
Przygotowanie do wozka 1381385
Woézek wraz z przygotowaniem 1381386
Podwozie Profi (50 ) 1381101
Podwozie Advanced (50 | z bagaznikiem i hamulcem mocujgcym) 1381102
Gorny, odporny na wsirzasy wyswietlacz pokrywy FOCUS. tUK 1381107
Dolna, odporna na.wstrzgsy ostona wyswietlacza FOCUS. tUK 1381108
Skrzynka narzedziowa do obrabiarek kompaktowych 1381143
Filtr wstepny powietrza 1381144
Uchwyty do podnoszenia dzwigu do podajnika drutu 1381146
Przepust drutu bebna (podajnik drutu) 1381147
Opcjonalne podwozie do walizki podajnika drutu 1381150
Uchwyt do uchwytu spawalniczego i zestawu wezy SP? 250-450/MA?/MPF

M16/SP/IVP 1180214
Warianty zamka centralnego

Adapter EC-SA Ztacze palnika Dinse 4300318
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AKCESORIA

Posredni pakiet wezy chiodzony gazem

Posrednia wigzka przewoddéw gietkich MIG/IMAG 50mm? 1,4m G 12p FA/MA/SP 7505000
Posredni zestaw wezy MIG/MAG 50mm? 5m G 12p FA/MA/SP 7505001
Posrednia wigzka przewodéw gietkich MIG/IMAG 50mm? 10m G 12p FA/MA/SP 7505002
Posredni zestaw wezy MIG/MAG 70mm? 1,4m G 12p FA/MA/SP 7505010
Posredni zestaw wezy MIG/MAG 70mm? 5m G 12p FA/MA/SP 7505011
Posredni zestaw wezy MIG/MAG 70mm? 10m G 12p FA/MA/SP 7505012
Posredni zestaw wezy MIG/MAG 70mm? 15m G 12p FA/MA/SP 7505013
Posredni zestaw wezy MIG/MAG 70mm? 20m G 12p FA/MA/SP 7505014
Posrednia wigzka przewodéw gietkich MIG/IMAG 95mm? 5m G 12p FA/MA/SP 7505021
Posrednia wigzka wezy MIG/MAG 95mm? 10m G 12p FA/MA/SP 7505022
Posrednia wigzka przewoddw gietkich MIG/IMAG 95mm? 15m G 12p FA/MA/SP 7505023
Posrednia wigzka wezy chtodzona woda

Posredni zestaw przewodow gietkich MIG/IMAG 50mm? 1,4m W 12p FA/IMA/SP 7505030
Posrednia wigzka wezy MIG/MAG 50mm? 5m W 12p FA/MA/SP 7505031
Posredni zestaw wezy MIG/MAG 50mm? 10m W 12p FA/MA/SP 7505032
Posrednia wigzka wezy MIG/MAG 70mm? 1,4m W 12p FA/MA/SP 7505040
Posrednia wigzka przewoddw gietkich MIG/IMAG 70mm? Sm W 12p FA/MA/SP 7505041
Posredni zestaw wezy MIG/MAG 70mm? 10m W 12p FA/IMA/SP 7505042
Posredni zestaw wezy MIG/MAG 70mm? 15m W 12p FA/IMA/SP 7505043
Posrednia wigzka wezy MIG/MAG 70mm? 20m W 12p FA/MA/SP 7505044
Posrednia wigzka przewoddw gietkich MIG/MAG 95mm? 1,4m W 12p FA/MA/SP 7505050
Posredni zestaw wezy MIG/MAG 95mm? 5m W 12p FA/MA/SP 7505051
Posrednia wigzka przewodow gietkich' MIG/MAG 95mm? 10m W 12p FA/MA/SP 7505052
Posrednia wigzka przewodéw gietkich MIG/IMAG 95mm? 15m W 12p FA/MA/SP 7505053
Posrednia wigzka wezy MIG/MAG 95mm? 20m W 12p FA/MA/SP 7505054
Palnik MIG / MAG chtodzony gazem

Palnik MAG MB 24D 3m G 50° KGK 7601566
Palnik MAG MB 24D 4m G 50° KGK 7601567
Palnik MAG MB 24D 5m G 50° KGK 7601568
Palnik MAG MB 26D 3m G 50° KGK 7601569
Palnik MAG MB 26D 4m G 50° KGK 7601570
Palnik MAG MB 26D 5m G 50° KGK 7601562
Palnik MAG MB 36D 3m G 50° KGK 7601571
Palnik MAG MB.36D 4m G 50° KGK 7601561
Palnik MAG MB 36D 5m G 50° KGK 7601572
Palnik MAG MB 24D 4m UD G 50° KGK 7601024
Palnik MIG / MAG chtodzony woda

Palnik MAG W 340D 3m 7601716
Palnik MAG W 340D 4m 7601718
Palnik MAG W 340D 5m 7601720
Palnik MAG W 440D 3m 7601722
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Palnik MAG W 440D 4m 7601724
Palnik MAG W 440D 5m 7601726
Palnik MAG W 540D 3m 7601728
Palnik MAG W 540D 4m 7601730
Palnik MAG W 540D 5m 7601732
Torch MAG W 340D 7 3m UD 7601717
Torch MAG W 340D 7 4m UD 7601719
Torch MAG W 340D 7 5m UD 7601721
Torch MAG W 440D 7 3m UD 7601723
Torch MAG W 440D 7 4m UD 7601725
Torch MAG W 440D 7 5m UD 7601727
Torch MAG W 540D 7 3m UD 7601729
Torch MAG W 540D 7 4m UD 7601731
Torch MAG W 540D 7 5m UD 7601733
Zestawy czesci zuzywalnych do palnika

Zestaw cze$ci zuzywalnych MB 24D/240W 7700416
Zestaw czesci zuzywalnych MB 26D 7700418
Zestaw czesci zuzywalnych MB 36D 7700419
Zestaw czesci zuzywalnych W 340 7700621
Zestaw czesci zuzywalnych W 440 7700622
Zestaw czeéci zuzywalnych W 540 7700623
Przewdd uziemiajacy

uziemiajgcy 35mm? 4m 13mm z zaciskiem400A 7810102
uziemiajgcy 50mm? 4m 13mm z zaciskiem 500A 7810109
uziemiajgcy 70mm? 4m 13mm z zaciskiem 600A 7810104
uziemiajgcy 95mm? 4m 13mm zzaciskiem 600A 7810150
Reduktor ci$nienia

Reduktor cisnienia Optimator Argon/CO, 20 7967932
Reduktor cisnienia Arg/CO, G1/4" 0-30/200bar 7530500
Reduktor cisnienia/Arg/CO, G3/8" 0-30/200bar NL 7830164
Adapter szpuli kosza

Adapter szpuli kosza Przemyst 7516000
Adapter szpuli do kosza Professional 7516004
Waz gazowy

Waz gazowy 1SO3821 6x3,5 2x 1/4" 1,8m 3250001
Filtr gazu obojetnego G1/4" RH 7501111
Ciecz chiodzaca

Ptyn chtodzacy, RCL, 8l 1680051
Ptyn chtodzacy, RCL, 25I 1680251
Pilot

ZESTAW MIG-FP 1 + Interfejs 7501101
Zestaw sktada sie z recznego pilota zdalnego sterowania 7501004 z 2 kontrolerami i

interfejsem 1381285

Pilot reczny MIG-FP1 do Interf. 1PR 7501004

63




,” [’C
Aﬂ Welding Technology y;

Akcesoria i opcje

Reczny pilot zdalnego sterowania z 2 elementami sterujgcymi. (wymaga interfejsu
1381285)

Podwozie
Tramwaj 7532026
Zestaw montazowy wozka FA/MA 2103040

Pojedyncze rolki podajgce do drutu grubego

ROLKA PODAJACA DO PODAJNIKA DRUTU

I

Rolka podajaca 0,6/0,8mm masywna 4/2 7503054
Rolka podajaca 0,8/1,0mm masywna 4/2 7503055
Rolka podajaca 1,0/1,2mm masywna 4/2 7503053
Rolka podajaca 1,2/1,6mm masywna 4/2 7503056
Rolka podajaca 0,9/1,1mm masywna 4/2 7503065
Pojedyncze rolki podajgce do drutu rurowego

Rolka podajaca 1,2/1,6mm rura 4/2 7503066
Pojedyncze rolki podajace do drutu aluminiowego

Rolka podajaca A 1,0/1,2mm alu 4/2 7503069
Rolka podajgca A 1,2/1,6mm alu 4/2 7503070
Rolka podajaca A 1,6/2,4mm alu 4/2 7503071

ULEPSZ SPRZET

Uchwyt zestawu modernizacyjnego do palnika i zestawu wezy 7501129
Zestaw modernizacyjny Odporna na wstrzgsy ostona wyswietlacza goéra/dét FOCUS.

LUK 7501130
Zestaw modernizacyjny filtra wstepnego powietrza 7501132
Filtr metalowy FA P (dwie sztuki na nasadke) 7503057
Zestaw narzedzi do doposazenia w maszyny kompaktowe 7501131
Walizka podajnika drutu

Zestaw doposazeniowy wozka napedowego do walizki podajnika drutu SP?/MA? 7501502
Interfejséw

Interfejsy - seria SET FA do URe 7504015
Zaprogramowany interfejs wraz z potgczeniowym o dtugosci 5 m i instrukcjg

instalaciji

Interfejs FP1 standard 5m 1381285

Rozruch, przeptywy pradu, dwie wartosci analogowe z przewodem sterujgcym 5m

CZESC| ZAMIENNE DO PODAJNIKA DRUTU

Rurka kapilarna do4,6mm 7503067
Rura nosna do podajnika teflonowego o $rednicy zewnetrznej do 4mm 7503068
Rolka mocujgca lewa 4/2 7503083
Rolka mocujgca prawa 4/2 7503084
Wilot niebieski ID g 2,0 mm 4000222
Srodkowy podajnik drutu, niebieski, $rednica wewnetrzna 2,0 mm 4000223
Jednostka cisnieniowa kompletna, czerwona SS4-ST4 4000220
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10 Uruchomienie

10.1 Instrukcje bezpieczenstwa

Nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi, w szczegodlnosci rozdziat = 2
Bezpieczenstwo, przed uruchomieniem i przed rozpoczeciem pracy z tym
zrédtem pradu spawania.

Ostrzezenie!

Urzadzenia spawalnicze REHM powinny by¢ obstugiwane wytacznie przez
osoby przeszkolone i poinstruowane w zakresie uzytkowania, konserwacji i
przepiséw bezpieczenstwa dotyczacych systemoéw spawalniczych.

Podczas spawania nalezy zawsze nosi¢ odziez ochronng i uwazaé¢, aby inne
osoby, ktére moga znajdowa¢ sie w poblizu, nie byly zagrozone
promieniowaniem UV emitowanym przez tuk spawalniczy.

10.2 Praca przy podwyzszonym ryzyku elektrycznym
zgodnie z przepisami IEC 974, EN 60 974-1,
TRBS 2131 i BGR 500 sekcja 2.26 (poprzednio
VGB 15) (S)

Ten REHM powiedziat: -FOCUS. ARC P/S lub MEGA. ARC P/S - urzadzenie do
spawania gazowego jest zgodne z wyZzej wymienionymi przepisami. Nalezy
zauwazy¢, ze w przypadku pracy w warunkach zwiekszonego zagrozenia
elektrycznego zrodto prgdu spawania nie moze by¢ umieszczane w tym obszarze.
Regulamin PL Nalezy przestrzega¢ 974-1, TRBS 2131 i BGR 500 sekcja 2.26
(poprzednio VGB 15):

10.3 Umiejscowieniespawarki

Umies¢ system spawalniczy REHM tak, aby spawacz miat wystarczajgco duzo
miejsca przed-urzgdzeniem, aby wyregulowac i obstugiwac elementy sterujgce.

Urzadzenie nalezy transportowac wytgcznie zgodnie z obowigzujgcymi przepisami
dotyczgcymi zapobiegania wypadkom.

UWAGA: Mocowanie FOCUSA. ARC P/S lub MEGA. Systemy ARC P/S do
transportu wiszgcego, np. na linach lub fancuchach, sa dopuszczalne tylko
przy uzyciu oczek dzwigowych. Mocowanie do uchwytoéw lub innych czesci
systemu jest niedozwolone.

Niebezpieczenstwo! Napiecie elektryczne!

Nie uzywaj spawarki na otwartej przestrzeni w deszczu!
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10.4 Podtaczanie spawarki

Zrédto pradu spawania REHM nalezy podigczaé do zasilania wytgcznie zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami VDE, a takze przestrzega¢ przepiséw odpowiednich
stowarzyszen zawodowych.

Podczas podfgczania urzgdzenia nalezy przestrzegac instrukcji dotyczgcych
napiecia zasilania i lokalnego bezpiecznika sieciowego. Wytgczniki automatyczne
i bezpieczniki muszg by¢ zawsze dobrane do podanego pradu zrodta. .Niezbedne
informacje znajduja sie w =»rozdziale 16 Dane techniczne.

Zawsze wytgczaj urzadzenie, gdy nie jest uzywane.

Umies¢ butle z gazem obojetnym na wsporniku butli znajdujgeym sie na
urzadzeniu i zabezpiecz tancuchem zabezpieczajgcym. Przykre¢ mocno reduktor
cisnienia butli do gwintu, przymocuj waz gazowy do reduktora cisnienia i sprawdz
potagczenie pod katem szczelnosci. Zawsze zamykaj zawor butelki po zakonczeniu
pracy. Przestrzegaé przepiséw odpowiednich stowarzyszen zawodowych.

10.5 Chlodzenie spawarki

Spawarke REHM nalezy umiesci¢ w taki sposob, aby otwory wlotowe i wylotowe
powietrza nie byty zastoniete. Maszyna moze osiggngc okreslony cykl pracy tylko
przy wystarczajgcej wentylacji.

Upewnij sie, ze zadne metalowe czesci, pyt szlifierski, kurz ani inne ciata obce nie
moga dostac sie do urzgdzenia.

10.6 Chiodzenie wodne uchwytow spawalniczych
MIG/MAG

W ramach projektu FOCUS. ARC P/S lub MEGA. ARC P/S Schweil3anlagen z
chtodzeniem wodnym (-W / -WS) palnik jest chtodzony wods.

Przed uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ poziom wody w zbiorniku. Jesli poziom
wody jest nizszy niz 3/4-pojemnosci zbiornika, nalezy uzupetni¢ wode chtodzaca.
Jako ptyn chtodzgcy wystepuje specjalny ptyn chtodzgcy "REHM - Coolant RCL"
(nr kat. 1680075, 5ditréw i 1680077 25 litréw) opracowany i przetestowany przez
REHM . Poziom wody chtodzacej nalezy sprawdza¢ w regularnych odstepach
czasu.

W ramach projektu FOCUS. ARC P jest wyposazony w monitor przeptywu, ktéry
wyswietla komunikat o btedzie (patrz rozdziat 13), je$li przeptyw wody jest zbyt
niski.

10.7 Podigczanie spawalniczych

Spawarki REHM wyposazone sg we wtyki szybkozigczne i gniazda do podigczenia
uziemiajgcego. Aby osiggna¢ optymalne wyniki spawania, nalezy upewnic sie, ze
wszystkie potgczenia spawalniczych sg szczelne, a izolacja nie jest uszkodzona.
Powierzchnie stykéw muszg by¢ utrzymywane w czystosci i wolne od matowienia,
aby unikng¢ zwiekszonych rezystancji styku, ktére powodujg znieksztatcenia
wyniku spawania i miejscowe przegrzanie potgczen.
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10.8 Podiaczanie palnika

Do podtaczenia uchwytu spawalniczego GMAW znajduje sie specjalne przytgcze
na obudowie (przytgcze Euro central), przez ktére wykonane sg przytgcza pradu
spawania, przewodéw sondy i gazu.

W przypadku stosowania palnikéw chtodzonych wodg, weze wody chtodzacej sg
potaczone za pomocg szybkozigczy. Sg one oznaczone kolorami (czerwony =
powr6t, niebieski = przeptyw).

Wazny!

W przypadku uzywania palnika chtodzonego gazem w systemie chtodzonym
woda, przylagcza wodne musza by¢ podigczone za pomoca mostka weza lub
chlodzenie wodne musi byé ustawione na "Wylgczone" Cw podmenu
Ustawienia, aby pompa wodna nie zostata uszkodzona.

10.9 Wkiadanie przewodu

Po wtozeniu drutu na trzpien cewki nalezy recznie przewlec drut przez prowadnice
do rolek podajgcych. Upewnij sie, ze uzywasz odpowiednich rolek napedowych w
zalezno$ci od $rednicy drutu i rodzaju drutu. (petne). Po’witozeniu drutu do
prowadnicy weza palnika umieszczonego za drugg rolkg napedowa, ztéz rolki
dociskowe na drut i zamocuj je. Teraz nawlecz. drut, naciskajgc przycisk
Nawlekanie (rys. 4). Upewnij sie, ze-palnik biegnie tak prosto, jak to mozliwe, bez
zataman, aby unikng¢ komplikowania gwintowania i zapobiec wyboczeniu drutu
lub uszkodzeniu prowadnicy drutu.
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11 Operacja

11.1 Instrukcje bezpieczenstwa

Nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi, w szczegolnosci rozdziat = 2
Bezpieczenstwo, przed uruchomieniem i przed rozpoczeciem pracy z tym
zrédtem pradu spawania.

Ostrzezenie!

Urzadzenia spawalnicze REHM powinny by¢ obstugiwane wylacznie przez
osoby przeszkolone i poinstruowane w zakresie uzytkowania, konserwaciji i
przepiséw bezpieczenstwa dotyczacych systemow spawalniczych.

11.2 Sprawdza przed witaczeniem

Wymogiem jest, aby

e system jest prawidtowo umieszczony zgodnie z =»sekejg 10 Uruchomienie

o wszystkie potgczenia (gaz obojetny, podtaczenie palnika) sg prawidtowo
wykonane zgodnie z rozdziatem =10, Uruchomienie

e zaplanowane okresowe prace konserwacyjne zostaty wykonane zgodnie z =
rozdziatem 13 "Konserwacja

e Sprzet zabezpieczajacy i elementy systemu (w szczegdlno$ci weze
przytgczeniowe palnika) zostaty sprawdzone przez operatora, sg sprawne i
gotowe do uzycia

e Operator i osoby asystujgce majg na sobie odpowiednig odziez ochronng, a
zabezpieczenie miejsca pracy zostato zakonczone w taki sposob, aby zadne
osoby postronne nie byty narazone na niebezpieczenstwo

11.3 Podiaczanie uziemiajacego

Ostrzezenie!

Upewnij sie, ze prad spawania nie moze przeplywaé przez tancuchy urzadzen
podnoszacych, dzwigu lub inne przewody elektryczne.

Upewnij sie, ze uziemiajace sg podigczone do przedmiotu obrabianego jak
najblizej miejsca spawania. uziemiajace, ktore sg podiaczone do odleglych
punktéw, zmniejszajg skutecznos¢ i zwiekszajg ryzyko porazenia pradem
elektrycznym i pragdami wedrownymi.

11.4 Praktyczne instrukcje uzytkowania

Ponizsze praktyczne instrukcje uzytkowania moga jedynie stanowi¢ przeglad
réznych zastosowan REHM REHM FOCUS. ARC P/S lub MEGA. Systemy
spawalnicze ARC P/S. W przypadku pytan dotyczacych specjalnych zadan
spawalniczych, materiatéw, gazéw obojetnych lub sprzetu spawalniczego, prosimy
0 zapoznanie sie z odpowiednig literaturg techniczng lub ze sprzedawcag
specjalistycznym REHM.
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Materiaty spawalne

Druty elektrodowe

Gaz obojetny

Uchwyt
spawalniczy
MIG/MAG

Wyposazenie
palnika

Prowadnica drutu

Ustawienie
podawania drutu

Ten REHM powiedziat: FOCUS. ARC P/S oder MEGA. Systemy spawania w
ostonie gazéw obojetnych ARC P/S moga by¢ stosowane do spawania szerokiej
gamy materiatdw, np. stali niestopowych i stopowych, stali nierdzewnych i
aluminium.

Do spawania metodg MIG/MAG oferowane sg rézne $rednice drutu i materiaty, z
ktérych wykonane sg rézne $rednice. Srednica drutu zalezy od grubo$ci materiatu
podstawowego i wymaganego pradu spawania. Materiat drutu elektrodowego
dobierany jest na podstawie materialu bazowego i pozadanej jakosci spoiny.
Najpopularniejsze materiaty i ich specyfikacje mozna znalez¢é w odpowiedniej
literaturze specjalistycznej.

Do spawania stosuje sie gtownie gaz mieszany sktadajgcy sie z j/argonu o
zawartosci 18 % CO2 Stali.

Do spawania stosuje sie gtownie gaz mieszany skfadajgcy sie z argonu o
zawartosci 2 % CO2 Nierdzewne.

Czysty argon stuzy jako gaz obojetny dla aluminium.

Wymagana ilo§¢é gazu obojetnego zalezy od s$rednicy-drutu, rozmiaru dyszy
gazowej, wysokosci prgdu spawania i ruchu powietrza -w miejscu pracy.
Wymagana ilo$¢ gazu dla gazéw mieszanych wynosi ok. 7 ... 16 I/min, dla argonu
w ilosci ok. 10 ... 18 I/min.

Ogdlna zasada regulacji gazu:

Dla stali: Srednica drutu x 10 = objeto$é¢ gazu w
litrach
Do stali nierdzewnej: Srednica drutu x 11 = objeto$é¢ gazu w
litrach
Dla aluminium: Srednica drutu x 12 = objeto$é gazu w
litrach

Zalecana przez REHM wersja uchwytow spawalniczych GMAW chtodzona gazem
musi by¢ podtgczona do systemow REHM chiodzonych gazem, a palniki
chtodzone woda do typoéw chtodzonych woda.

Akcesoria do palnika zalezy od konkretnego zadania spawalniczego i musi by¢ do
niego dopasowane.

Wskazowki kontaktowe

Koncowki prgdowe sg czesciami zuzywajgcymi sie i muszg by¢ okresowo
wymieniane. Nalezy zwrdci¢é uwage, aby wybra¢ kohcowki pragdowe o
odpowiednim rozmiarze dla danej $rednicy drutu.

Do spawania aluminium dostepne sg specjalne koncéwki pradowe do réznych
Srednic drutu, ktére mozna znalez¢é w katalogu akcesoriow spawalniczych REHM.
Dysze gazowe

Dysze gazowe w réznych wersjach mozna znalezé w katalogu akcesoriow
spawalniczych REHM.

Prowadnice drutu muszg by¢ dobrane tak, aby pasowaty do réznych rodzajow
materiatéw i grubosci drutu. Asortyment w tym zakresie mozna znalez¢ w katalogu
akcesoriow spawalniczych REHM.

Ponadto nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg producenta palnika (patrz instrukcja
obstugi).

W celu bezpiecznego podawania drutu nalezy przestrzega¢ nastepujgcych
punktow:

Rolki podajgce muszg by¢ dobrane tak, aby pasowaty do srednicy drutu.
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Rozwijanie trzpienia

Poziom pradu spawania

Precyzyjna regulacja predkosci obrotowej silnika posuwu zapewnia statg predkosc¢
podawania drutu.

Bezpieczne podawanie drutu zapewnia kompaktowy system 4-rolkowy.

Nalezy zwroci¢ uwage, aby upewni¢ sie, ze nacisk na drut jest prawidtowo
ustawiony za pomocg rolek podajgcych. W przypadku aluminium cisnienie
powinno byc¢ jak najnizsze, ale nadal umozliwia¢ bezpieczny transport drutu. W
przypadku stali i stali nierdzewnej cisnienie powinno by¢ tak duze, aby zwdj drutu
mozna bylo zatrzymac recznie podczas pracy napedu.

UWAGA: W spawalni $ciana boczna, ktéra chroni obszar podawania drutu przed
dostepem, musi by¢ zamknieta, aby unikng¢ ryzyka obrazen (np. zgniecenia)!

Predkos¢ podawania drutu musi by¢ ustawiona w taki sposob, aby tuk tukowy byt
ptynny i stabilny. Przy zwigkszaniu energii spawania predkos$¢ podawania drutu
zwieksza sie automatycznie i w razie potrzeby mozna jg fatwo skorygowacé za
pomocg przycisku korekcji predkosci podawania drutu.

Hamulec trzpienia rozwijajgcego musi by¢ wyregulowany w taki sposob, aby drut
nie rozwijat sie, gdy podawanie drutu jest wytgczone na koncu spawania.

Moc maszyny jest regulowana za pomoca pokretia energii spawania (i parametréw
specjalnych). Wymagana moc spawania zalezy od .danego zadania spawania.

Ponizsza tabela przedstawia wartosci wytyczne dotyczace zuzycia materiatdw
dodatkowych, a takze pradu i napiecia spawania dla drutéw o srednicy 1,2 mm dla
reprezentatywnych zadan spawania:

Materiat Grubosé Podajnik drutu Spawanie Spawanie
Szybkosé aktualny Napiecie
Mm m/min A V

Stal weglowa 2,0-4,0 3,1-4,6 125 - 169 19,5-21,0
Stal weglowa 8,0-12,0 8,0-9,8 254 - 296 29,4 -30,9
Stal 2,0-4,0 3,6-8,5 122 - 252 15,7 -25,0
hierdzewna

Glin 2,0-4,0 6,8—11,6 104 - 189 14,8 - 21,3
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12 Btad

12.1 Instrukcje bezpieczenstwa

Ostrzezenie!

W przypadku wystgpienia usterki, ktéra stanowi zagrozenie dla osoéb,
systeméw i/lub sSrodowiska, nalezy natychmiast wylaczy¢é system i
zabezpieczy¢ go przed ponownym uruchomieniem.

Ponowne uruchomienie systemu nalezy wznawia¢ dopiero po usunieciu
usterki i braku zagrozenia dla oséb, maszyn i/lub srodowiska.

Usterki moga by¢ usuwane wytacznie przez wykwalifikowane osoby zgodnie
ze wszystkimi instrukcjami bezpieczenstwa. = Sekcja 2

Przed ponownym uruchomieniem system musi zostaé zatwierdzony przez
wykwalifikowany personel.

12.2 Tabela usterek

Kontrolka lamp TEMPERATURA wtaczona

Przyczyna:

Remedium:

Dopuszczalna temperatura w jednostce napedowej zostata Pozostawi¢ do ostygniecia, zapewni¢
swobodng cyrkulacje powietrza, przekroczono czysto$é = maszyne w razie potrzeby

Przekroczono maksymalny cykl pracy Poczekaj, az system ostygnie

Zbyt wysoka temperatura otoczenia Zapewnij chtodzenie

Zanieczyszczenie wlotu lub wylotu powietrza Czyszczenie, zapewnij swobodny doptyw
powietrza

Zakryty wlot lub wylot powietrza Zdejmij pokrywe, upewnij sie, ze powietrze jest
wolne

Uszkodzony wentylator

Wymagana ustuga !

Prad spawania nie osigga ustawionej wartosci lub nie wystepuje

Przyczyna: Remedium:

uziemiajacy zle podtgczony lub'nie Sprawdzi¢

w ogole podigeczony

Wybrano niewfasciwg charakterystyke Wybierz odpowiednig charakterystyke dla

materiatu wypetniajgcego

72



Btad

Welding Technology

Brak gazu obojetnego

Przyczyna:

Butelka pusta

Uszkodzony reduktor cisnienia

Waz zagiety

Uszkodzony zawor gazowy maszyny

Remedium:

Sprawdzic¢
Sprawdzi¢
Sprawdzi¢
Wymagana ustuga !

Napylanie i przeskakiwanie tuku

Przyczyna:

Zuzyta kohcéwka pragdowa
Rolki podajgce majag niewtasciwg $rednice

Prowadnica drutu bardzo brudna
Elektroda i obrabiany przedmiot nie docierajg do pracy
Nieprawidtowa predkos¢ podawania drutu

Remedium:

Wymien koncéwke prgdowg

Uzywaj rolek podajgcych o odpowiedniej
Srednicy

Wymien prowadnice drutu

Uzyj cienszego drututemperatura
Dostosuj predkosc¢

tuk ma dziwny kolor

Przyczyna:

Za mato gazu obojetnego lub jego brak
Nieprawidtowy gaz obojetny

Remedium:

Sprawdz doptyw gazu obojetnego
Stosowac¢ odpowiedni gaz obojetny

Drut rozwija sie w niekontrolowany sposob

Przyczyna:

Remedium:

Hamulec cewki drutu jest zastosowany zbyt mocno lub zbyt mocno Wyreguluj cewke drutu stabostabo

Problemy z podawaniem drutu
temperaturze

\Wadliwe sterowanie

Zestaw wezy nalezy przedmuchngé w

kazda zmiana drutu. Prowadnica drutu i rolki
podajgce muszg pasowac do $rednicy drutu.

Wymagana ustuga !

Palnik chtodzony wodg nagrzewa sie zbyt mocno

Przyczyna:

Weze wodne zatamane

utozone

Za mato wody chtodzgcej lub jej brak w zbiorniku
Uszkodzona pompa wodna

Remedium:

Sprawdz, czy weze wodne sg prawidtowo

Sprawdz poziom wody chtodzgcej
Wymagana ustuga !
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12.3 Komunikaty o btedach

Numer — .
biedu Btad Przyczyna Eliminacja
1000 Zbyt niskie napiecie Napiecie sieciowe jest Wytgcz urzgdzenie i sprawdz
sieciowe ponizej zakresu toleranc;ji napiecie sieciowe
2000 Przepiecie sieciowe Naple_cu_e sieciowe jest ) Wy+gcz_ ur;ad_zenle i sprawdz
powyzej zakresu tolerancji napiecie sieciowe
Komunikacja magistrali Wytgcz i ponownie wigcz zrodto
od 22 000 | Sekcja kontroli bledow | miedzy sterownikiem a ytgcez 1 po qc2 .
oo A . S pradu. Jesli btad wystgpiponownie,
do 22 009 | komunikacji/zasilania sekcjg zasilania jest e .
— Skontaktuj sie z serwisem
uszkodzona
od 2 d3 000 Bfad komunikacji biezgce | Komunikacja zrédta pradu Wylgcz | ponownie W*ac? Zregio .
° zrodto magistrali jest uszkodzona pradu. Jesli biad wystapi ponownie,
23 243 — Skontaktuj sie z serwisem
Rekord danych dla krzywych . : Y |
0d 30 000 Zapis danych charakterystycznych Wytaczi ponownie W*QC? gpodio .
do Charakterystyki spawania | spawania jest niedostepn pradus Jesli bigd wystapi ponownie,
30400 rystyKi sp ba ) epny — Skontaktuj sig¢ z serwisem
lub jest niezgodny
Rekord danych dla zadania | Zataduj zadanie/ponownie. Jesli
35000 |Zadanie rekordu danych |jest niedostepny lub btad wystgpi ponownie, —
niezgodny Skontaktuj sie z serwisem
od 40 000 Przekroczono Przekroczona zostata
dopuszczalng C L .
do dopuszczalna temperatura w | Poczekaj, az zrodto prgdu ostygnie
temperature w bloku
42 105 bloku napedowym
napedowym
o Natychmiast wytgcz zrédto
pradu
e Sprawdz, czy potgczeniowy jest
e Monitor ptynu podtaczony
chtodzgcego wykrywa e Sprawdz poziom plynu
niski przeptyw ptynu chtodzacego
71 000 | Przeptyw chitodziwa chtodzacego e Sprawdz potgczenia w palniku
o Monitor ptynu chtodzonym wodg
chtodzgcego zablokowany | e Eliminacja przerw w obiegu
przez brud chtodziwa
e Odpowietrzy¢ obwdd ptynu
chtodzgcego
e Sprawdz pompe
od 77 000 N . . Poczekaj, az chtodnica wody
do admierna temperatura | Temperatura ptynu ostygnie
77.001 |\Ptynu chtodzacego chtodzacego jest zbyt wysoka | ¢ Uzupetnianie ptynu
chtodzgcego
od 8d0 000 Prad Silnikagodawania Pobor pra}du przez silnik e Podawanie drutu nie przebiega
o] drutu podawania drutu jest zbyt czysto
80 003 wysoki o Silnik DV jest uszkodzony
> 100 000 | Wezwanie serwisowe Analiza przyczyny moze by¢ Skontaktuj sie z serwisem
wykonana przez serwisanta

74




Btad

Welding Technology

13 Konserwacja i naprawa

13.1 Instrukcje bezpieczenstwa

Ostrzezenie!

Prace konserwacyjne i naprawcze moga by¢ wykonywane wylacznie przez
osoby, ktére zostaly przeszkolone przez REHM. Skontaktuj si¢ z dealerem
REHM. Do wymiany czesci nalezy uzywa¢ wytacznie oryginalnych czesci
zamiennych REHM.

Jezeli prace konserwacyjne Ilub naprawcze na tym urzadzeniu® sa
wykonywane przez osoby, ktore nie zostaly przeszkolone i upowaznione do
wykonywania prac przez REHM, roszczenia wobec REHM stajg sie niewazne.
Przed przystgpieniem do prac porzadkowych urzgdzenie nalezy wytaczy¢ i
odtaczy¢ od zasilania.

Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych nalezy wytgczyc i odlgczy¢
urzgdzenie spawalnicze od sieci zasilajacej oraz zabezpieczy¢ je przed
niezamierzonym ponownym podtgczeniem.

Przewody zasilajgce muszg by¢ odciete i odpowietrzone bez cis$nienia.

Nalezy przestrzega¢ ostrzezen wymienionych w =» rozdziale 2
"Bezpieczenstwo".

System spawalniczy i jego elementy sktadowe muszg by¢ konserwowane zgodnie
z wymaganiami tabeli konserwacji.

Niewystarczajgca lub niewtasciwa konserwacja lub naprawa moze spowodowaé
btedy w dziataniu.-Dlatege niezbedna jest okresowa konserwacja systemu. W
systemie nie mozna wprowadzaé zadnych konstruktywnych zmian ani uzupetnien.
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13.2 Tabela konserwacji

Okresy miedzyobstugowe sg zalecane przez REHM dla standardowych wymagan
(na przyktad praca jednozmianowa, uzytkowanie w czystym i suchym srodowisku).
Doktadne okresy konserwacji sg okreslane przez specjaliste ds. bezpieczenstwa.

Aktywnosé Sekcja Interwat
Czyszczenie wnetrza urzadzenia 14.3 min 2 X w roku
Sprawdzanie wody chtodzgcej i| 14.4 Codzienny
chtodnicy

Test funkcjonalny urzadzen Codzienny

zabezpieczajgcych przeprowadzony
przez personel obstugujacy

Kontrola wzrokowa systemu, w Codzienny
szczegoblnosci potgczeniowych i wezy

palnika

Zleci¢ sprawdzenie przewodow Co szes¢ miesiecy

potgczeniowych i wezy palnika
wykwalifikowanemu personelowi;
Rejestruj kontrole w dostarczonym
dzienniku.

Wykonuj kontrole bardziej regularnie,
w zaleznosci od przepiséow
obowigzujacych w danym kraju.

Zleci¢ sprawdzenie kompletnego Corocznie
systemu spawalniczego
wykwalifilkowanemu personelowi;
Rejestruj kontrole w dostarczonym
dzienniku.

Wykonuj kontrole bardziej regularnie,
w zaleznosci od przepiséw
obowigzujacych w danym kraju.

13.3 Czyszczenie wnetrza urzadzenia

Jesli spawarka REHM jest uzywana w zapylonym srodowisku, wnetrze spawarki
nalezy czysci¢ w regularnych odstepach czasu poprzez przedmuchiwanie lub
odkurzanie.

Czestotliwos¢ tego czyszczenia zalezy od odpowiednich warunkéw uzytkowania,
jednak nalezy je przeprowadzaé co najmniej dwa razy w roku. Do wydmuchiwania
urzgdzenia uzywaj wytgcznie czystego, suchego powietrza lub odkurzacza.
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13.4 Kontrola wody chtodzacej

Poziom wody w zbiorniku musi by¢é codziennie sprawdzany w maszynach z
wbudowanym chtodzeniem recyrkulacyjnym wody.

Jesli poziom wody jest nizszy niz 3/4 pojemnosci zbiornika, nalezy uzupetni¢ wode
chtodzaca. Jako ptyn chtodzacy wystepuje specjalny ptyn chtodzacy "REHM -
Coolant" (nr kat. 1680075, 5 litrow i 1680077 25 litréw) opracowany i
przetestowany przez firme REHM .

W ramach tej kontroli nalezy rowniez sprawdzi¢ stopien zanieczyszczenia wody
chtodzgcej. Aby zapewni¢ prawidiowe chtodzenie palnika, chtodnice nalezy
czyscic¢ poprzez przedmuchiwanie lub odsysanie.

Ptyny chtodzace sa niebezpieczne dla srodowiska; Nie wolno ich
odprowadza¢ do kanalizacji. Srodki te nalezy utylizowaé¢ w odpowiednich
punktach zbiérki substancji niebezpiecznych.

Jezeli prace konserwacyjne lub naprawcze sg wykonywane na tym urzgadzeniu

przez osoby, ktére nie zostaty przeszkolone i upowaznione do wykonywania tych
prac przez REHM, roszczenia wobec REHM stajg sie niewazne.

13.5 Wiasciwa utylizacja

Tylko dla krajow UE!
Nie wyrzucaj urzadzen elektrycznych wraz z odpadami domowymi!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2002/96/WE dotyczacg starych urzadzen
elektrycznych i elektronicznych oraz jej transpozycjg do prawa krajowego, zuzyte
urzgdzenia elektryczne muszg by¢ zbierane oddzielnie i poddawane recyklingowi
w sposob przyjazny dla Srodowiska.
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14 Schematy obwodéw
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14.1 Charakterystyka zrédta pradu

Poz. Nazwa Czes Komentarze Numer
¢* artykutu

+ A0 Ptytka drukowana ELKO EMV E 250A-450A 6900849
+ A1 Zasilacz E - 6900777
+ A2 Ptyta gtéwna E 250A-300A 6900747
350A-450A 6900748

+ A2.1/A2.2 | Podstawowy IMS E 250A-300A 6900852
350A-450A 6900850

+A2.3 Stabilizator awaryjny (PFC) IMS E 250A-450A 6900861
+A2.4 Prostownik IMS E - 6900854
+ A3 Sekcja zasilania - sterowanie E 250A-300A 2203113
350A-450A 2203114

250A-300A 2203157

+ A4 Kontrola (karta procesu) E 350A-450A 2203159
MOC. MNIE 2203155

+ A5 Malina-PI-3 E - 6900801
+ A6 PI CAN2 E - 6900802
+ A7 Zasilacz E |24VDC_5VDC_3A 4200200
+ A8/+ A11 | M2 BDE E 1PR 6900795
MOC. MNIE 6900558

- Petne sterowanie 7 cali E 1PR 2102289
+ A9 Klawiatury E MOC. MNIE 6900557
+ A10 Kartasilnikowa E - 6900730
+ A12 Ptytka drukowana enkodera E 1PR 6900796
+A13 Ptytka drukowana Push-Pull E - 6900620
- B1 Czujnik temperatury E - 3600704
- B2 Przetwornica pradu E - 4700416
- B3 Czujnik temperatury E 3600796
- B4 Czujnik temperatury E - 3600809
-B5 Monitor przeptywu E DB/0,51 6mm 3602813
- B6 Czujnik temperatury E - 3600782
-F1 T 1, 25A / 500V E - 6600009
- K1 Przekaznik E 24 V/prad staty 4200203
- M1/M2/M3 | Wentylator 80x80x38mm \% 24 V/prad staty 4100055
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Sktadniki
Poz. Nazwa Czes Komentarze Numer
¢* artykutu
- M4 Wentylator Przedtuzenie Vv 24 \/prad staty 2203141
80x80x25mm
- M5 Silnik podawania drutu \% - 4100070
- M6 Pompa wodna \% 230 V/IAC 4100027
- M7/M8/M9 | Wentylator & 120mm V 230 V/IAC 4100007
- S1 Wytgcznik gtéwny E - 4200096
- S2/S3 Przycisk "Gaz" / "Podajnik drutu"” E - 4200082
-T1/T2 Przeksztatca¢ E 250A-300A 4700411
350A-450A 4700428
-T3 Dtawik PFC E 250A-300A 4700412
350A-450A 4700429
-T4 Autotransformator (chtodzony E - 4700430
wod3g)
-T5 Przeksztatcac E MOC. MNIE 4700431
-1 Prostownik gtowny E 250A-300A 5300142
350A-450A 5300144
- x4 Gniazdo urzgdzenia ZWIPA E Systemy walizek 3600757
-x5 Gniazdo montazowe Uziemienie E - 4300122
(obrabiany przedmiot)
Z pokrowcem 4300540
- X6 Gniazdo montazowe plus E Bzz pokrywy 4300122
- X7/X14 Gniazdo montazowe plus do E - 4300122
ZWIPA
- X8/X15 Centralne podtgczenie palnika E ZA 7504017
spawalniczego
- X8/X15 Obudowa ZA E ZA 2600410
-X10 Gniazdo CAN 12 pin E Kompaktowy 3600786
system 3600788
Przypadek
- X11 Zewnetrzny przetwornik ADC BDE E - 4300534
-X12 Ethernet E - 4300534
- X13 Gniazdo urzgdzenia ZWIPA E Przypadek 3600756
- X17 Gniazdo palnika 7 pin E - 3600733
- X18 Gniazdo Push-Pull 12 pin E - 4300357
-Y1 Zawor magnetyczny E 4200194

* E = cze$¢ zamienna; V = czes$¢ zuzywajgca sie
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15 Komponenty i czesci zamienne

15.1 Charakterystyka podajnika drutu

Podajnik drutu REHM Nr art. 4000194

Poz. |Nazwa Cze Komentarze Numer artykutu
s$¢*
1 Nypel doprowadzajgcy drut - SET V | Tworzywo 2600400
niebieski (Seria) sztuczne/ @0,6-
1,6
v 0,608 7503054
vV [J0,8/1,0 7503055
5 Rolki podajgce drut lity vV 0,911 7603065
vV [Ja,012 7503053
vV [D1,211,6 7503056
Rolki podajgce drut rdzeniowy vV | 1201,6 7503066
3 Rurka kapilarna do drutu elektrodowego E [Ms 7503067
@ 1,6 mm
4 Rurka ochronna do rdzenia teflonowegoo| E |Ms 7503068
Srednicy zewnetrznej do 4 mm
5 Rolka przeciwdociskowa do napXldu ST4 V|- 7503090

* E = cze$¢ zamienna; V = ¢zesS¢ zuzywajgca sie
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16 Dane techniczne

Przeglad typow
Dane techniczne FOCUS. Seria ARC P | MEGA. Seria ARCP i S
Klasa mocy 300 350 400 450
Zakres ustawien [ZA] 20-300 20-350 20-400 20-450
Cykl pracy (ED) przy Imax. (40°C) [%] 80 80 80 60
Prad spawania przy 100 % ED [ZA] 280 320 370 430
Napigcie biegu jatowego, ok. [Vl 89 89 75 5
Podtgczenie do sieci V] Wymiary: 3x400 Wymiary: 3x400 Wymiary: 3x400 Wymiary: 3x400
szt. szt szt. szt.
Tolerancja napiecia sieciowego [%] +15/-25 +15/-25 +15/-25 +15/-25
Pobér mocy przy | max [kVA] 11 13.7 16,8 20.6
Wspotczynnik mocy A [cos phi] 0,95 0,95 0,95 0,95
Bezpiecznik (zwtoczny) [ZA] 32 32 32 32
Rodzaj ochrony [Adres 23 23 23 23
IP]

Kompaktowy chtodzony gazem [ka] 46 49 49 49
Kompaktowy chtodzony wodg (W) [kal 56 59 59 59
Z oddzielnym podajnikiem drutu k
Ch’fodzeni;/ gaiemJ(S) e S - 60 60
Z oddzielnym podajnikiem drutu, k
ch’fodzony}\//voja (V\J/S) e 70 & & &
Wymiary bez wézka (dt. x szer. x wys.)
Kompaktowy chtodzony gazem [mm] Wymiary: 650x330x624
Kompaktowy chtodzony wodg (W) [mm] Wymiary: 650x330x820
Z oddzielnym podajnikiem drutu [mm] Wymiary: 650x330x1100
Chtodzenie gazem (S)
Z oddzielnym podajnikiem drutu, [mm] Wymiary: 650x330x1100
chtodzony wodg (WS)
Wymiary z wozkiem (dt. x:szer. x wys.)
Kompaktowy chtodzony gazem [mm] Rozdzielczo$¢ 1000x560x780
Kompaktowy chtodzony wodg/(W) [mm] 1000x560x1000
Z oddzielnym podajnikiem.drutu [mm] 1000x560x1300
Chtodzenie gazem (S)
Z oddzielnym podajnikiem drutu, [mm] 1000x560x1300
chtodzony wodg (WS)

Podlega zmianom technicznym w ramach dalszego rozwoju.

a) Wspotczynnik mocy . = opisuje stopien sprawnosci Sprawnos¢ wigczona do Efektywnosé wylgczona,

Ccos

0golnie opisuje stosunek mocy czynnej do mocy pozornej

b) Stopien ochrony = stopien ochrony zapewniany przez obudowe przed wnikaniem ciat obcych i wody (IP23 =
ochrona przed statymi ciatami obcymi > 12,0 mm & i przed rozpryskiem wody 60° od

gory)
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Indeks

17 INDEKS

Zamierzony
Kwalifikacja

A

i zdrowia
Aplikacji

C

Zmiany w systemie

Sprawdzanie wody chtodzacej i chtodnicy
Sprawdza przed wtaczeniem

Czyszczenie wnetrza urzadzenia
Uruchomienie

Podtacz uziemiajacy

Podlaczanie uziemiajgcego

Podlaczanie spawarki

Wskazowki kontaktowe

Chtodzenie spawarki

E
Elektrody
F

Btad
Opis funkcji

G
Dysze gazowe

Zwiekszone zagrozenie elektryczne
Gazy obojetne
Sposéb stosowania

Nazwa maszyny

Konserwacja

Producent

Uchwyt spawalniczy MIG/MAG
Chtodzenie wodne

(0

Bezpieczenstwa

Tryb pracy

Operacja
Sprawdza przed witgczeniem
Informacje dotyczgce bezpieczenstwa

P

Identyfikacja produktu
Nazwa maszyny
Wpisz numer

Wiasciwa utylizacja

Cel dokumentu

R

Zagrozenia szczatkowe

61,

1
1

12
66
58
65
55
58
58
56
59
56

59

64
18

59

55
59
59

64

59
56

11
24
58

58

66
12

11
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S

Bezpieczenstwo
Zagrozenia zwigzane z niezgodnoscig
Informacje dotyczace bezpieczenstwa
Operacja
Instrukcje bezpieczenstwa
Symbole bezpieczenstwa
Symbole bezpieczenstwa
Przechowywanie instrukcji obstugi
Symbole

T

Tabela usterek

Dane techniczne

Watkow

Akcesoria do palnika
Wpisz numer

Wyroéznienia typograficzne

U
Ustawienie trzpienia rozwijajgcego

w

Symbole ostrzegawcze w systemie
Ostrzezenia i symbole
Prezentacja
Chtodzenie wodne uchwytéw spawalniczych MIG/IMAG
Materialy spawalne
Druty elektrodowe
Prowadnica drutu
Praca w warunkach podwyzszonego ryzyka elektrycznego

1"
6, 10, 11
58

61
77
49
59

60

10

10
56
59

60
55
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Rga
% CEX
K K

Deklaracja zgodnosci WE

Dla nastepujgcych wymienionych produktow
MIG/MAG impulse welding systems
FOCUS.ARCP 250
FOCUS.ARCP 300
FOCUS.ARCP 350
FOCUS.ARCP 400
FOCUS.ARCP 450

niniejszym potwierdza sie, ze spetniajg one zasadnicze wymagania w zakresie ochrony, kidre sg okreslone
w dyrektywie Rady 2004/108/WE (dyrektywa EMC) w sprawie zblizenia ustawodawstw panstw
cztonkowskich odnoszgcych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej oraz w dyrektywie 2006/95/UE
odnoszacej sie do wyposazenia elektrycznego przewidzianego do stosowania w pewnych granicach
napiecia.

Powyzsze produkty sg zgodne z wymaganiami.niniejszej dyrektywy i spetniajg wymagania bezpieczenstwa
dla spawarek tukowych zgodnie z nastepujgcymi normami produktowymi:

EN 60 974-1:2006-07 ]

Sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 1: Zrédto prgdu-spawania

EN 60 974-2: 2003-09

Sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 2: Systemy chtodzenia cieczg

EN 60 974-5: 2003-02
Sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 5: Podajnik drutu

EN 60974-10: 2004-01
Sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 10: Wymagania kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

zgodnie z WE. Dyrektywa 2006/42/WE art. 1 ust. 2 wyzej wymienione produkty sg objete wytgcznie
zakresem dyrektywy 2006/95/WE w sprawie sprzetu elektrycznego przewidzianego do uzytku w
okreslonych granicach'napiecia.

Deklaracja ta jest przekazywana producentowi:
REHM GmbH u. Co. KG Schweifitechnik
Ottostr. 2

73066 Uhingen

Uhingen, 18/02/2019

Zgtoszone przez R. Stumpp
Dyrektor
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