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Welding Technology

Wprowadzenie

1 Wprowadzenie

1.1 Przedmowa

Szanowny Kliencie,

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

Dziekujemy za zaufanie, jakim obdarzyliscie nasze produkty wysokiej jakosci.

W systemach spawalniczych INVERTIG i 260-450 stosowane 83 wytgcznie

komponenty najwyzszej jako$ci.

Aby zapewni¢ diugg zywotnos¢ nawet w najtrudniejszych warunkach, wszystkie

urzgdzenia REHM sg produkowane wytgcznie z czesci, ktére spetniajg nasze surowe

wymagania jakosciowe.

Systemy spawalnicze INVERTIG i 260-450 zostaly opracowane i zaprojektowane

zgodnie z ogolnie przyjetymi zasadami technologii i bezpiecznej eksploataciji.

Wszystkie obowigzujgce przepisy prawne sg przestrzegane i przestrzegane.

Zgodnosc¢ 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 wykorzystac¢ postep techniczny i
zastrzega sobie prawo do dostosowania konstrukcji urzadzen spawalniczych w
dowolnym momencie do najnowszych wymagan technicznych.

Niniejsza instrukcja obstugi dotyczy réznych urzadzen INVERTIG i 260-450. llustracje,
objasnienia i funkcje sg opisane dla INVERTIG i 450 AC/DC jako przyktady. W
zalezno$ci od typu zakupionej maszyny oraz jej wyposazenia i akcesoriow, niektére
funkcje moga nie by¢ na-niejdostepne. Funkcje te sg wskazane w odpowiedniej sekciji.
Oprécz akcesoriow i opcji opisanych w niniejszej instrukcji obstugi dostepne sag
réwniez obszerne akcesoria do takich zastosowan, jak automatyzacja.
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1.2 0Ogdlny opis

ysunek 1:  INVERTIG do 350 AC/DC
(Rysunek nie ilustruje wyposazenia standardowego)
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Wprowadzenie

1.2.1 Zasada procesu spawania TIG w ostonie gazéw
obojetnych

Podczas spawania metodg TIG tuk pali sie swobodnie miedzy elektrodg wolframowg
a obrabianym przedmiotem. Gaz obojetny to gaz szlachetny, taki jak argon, hel lub
ich mieszanina.

Jeden biegun zrédfa zasilania jest podtgczony do elektrody wolframowej, drugi do
przedmiotu obrabianego. Elektroda jest przewodnikiem prgdu i nosnikiem tuku
(elektroda ciggta). Materiat wypetniajgcy jest wprowadzany recznie w postaci preta lub
drutu lub oddzielnego podajnika zimnego drutu. Elektroda wolframowa, jeziorko
spawalnicze i stopiony koniec materiatu dodatkowego sg chronione przed wnikaniem
tlenu atmosferycznego przez obojetny gaz ostonowy, ktéry wydostaje sie z dyszy gazu
ochronnego umieszczonej koncentrycznie wokét elektrody.

1.2.2 Przeznaczenie
Spawarki INVERTIG i 260-450 mogg by¢ uzywane wytgcznie do spawania metodg
TIG lub elektrodg otulong zgodnie z przeznaczeniem.

Spawarki REHM przeznaczone sg do spawania réznych materiatow metalowych,
takich jak stale niestopowe i stopowe, stale nierdzewne, miedz, tytan i aluminium.
Prosimy réowniez o przestrzeganie specjalnych zasad, kiére majg zastosowanie do
Panstwa aplikaciji.

Spawarki REHM s3g przeznaczone do pracy w.trybie recznym i prowadzonym
maszynowo.

Z wyijatkiem przypadkéw, gdy REHM wyraznie stwierdzi inaczej na pismie, spawarki
REHM s3g przeznaczone wytgcznie do uzytku komercyjnego/przemystowego i sg
przeznaczone wytgcznie do ich uzytku. Maszyny mogg byé obstugiwane wytgcznie
przez osoby przeszkolone w-zakresie obstugi i konserwacji sprzetu spawalniczego.

Spawalniczych zrodet prgdu nie wolno instalowaé w miejscach o zwiekszonym
zagrozeniu elektrycznym.

Niniejsza instrukcja zawiera zasady i wskazowki dotyczgce przeznaczenia systemu.
Tylko przestrzeganie tych wytycznych moze by¢é uwazane za prawidliowe
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 skontaktuj sie z odpowiedzialnym specjalistg ds. bezpieczenstwa
lub z dziatem obstugi klienta REHM.

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

Przepisy krajowe majg réwniez zastosowanie, bez ograniczen, do dziatania systemu.
Spawalniczych zrédet pradu nie wolno uzywaé¢ do rozmrazania rur.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem obejmuje rowniez przestrzeganie zalecanych
srodkdow 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 12.5 Wtasciwa utylizacja.

System moze byc¢ eksploatowany tylko w wyzej wymienionych warunkach. Kazde inne
uzycie jest uwazane za uzycie niezgodne z przeznaczeniem. Operator ponosi
konsekwencje niezgodnego z przeznaczeniem uzytkowania.
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1.3 Uzywane symbole

Wyroéznienia e\Wyliczenia poprzedzone punktem: Wyliczenia ogdine

typograficzne
O Wyliczenia poprzedzone kwadratem: Czynnosci robocze lub konserwacyjne, ktére
nalezy wykonac¢ w podanej kolejnosci.

= Sekcja 2.2 - Symbole ostrzegawcze w systemieOdsytacz: tutaj przechodzi
si¢ do punktu 2.2 — Symbole ostrzegawcze w systemie

Pogrubiony tekst jest uzywany do wyrdznienia

Nuta!
i ... wskazuje praktyczne wskazéwki i inne szczegolnie przydatne informacje.
Bezpieczenstwo Symbole bezpieczenstwa uzyte w niniejszej instrukcji: = Rozdzial 2.1
Symbole
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Informacje dotyczace bezpieczenstwa

Ostrzezenia i
symbole

2 Instrukcje bezpieczenstwa

2.1 Symbole ostrzegawcze w niniejszej instrukciji
obstugi

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

Jedno z ponizszych hasetl ostrzegawczych (Niebezpieczenstwo!, Ostrzezeniel,
Uwagal!) stuzy do wskazania powagi zagrozenia:

Niebezpieczenstwo! Z drugiej strony, ostrzezenie o bezposrednim
zagrozeniu.

Jesli ostrzezenie nie zostanie postuchane, moze dojs¢ do sSmierci lub
powaznych obrazen. Zagrozenie jest zilustrowane piktogramem na
marginesie.

Ostrzezenie! Z drugiej strony, potencjalnie niebezpiecznej sytuacii.

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

Ostroznosc¢! 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
znajdujgcy sie¢ w poblizu moze ulec uszkodzeniu, jesli ostrzezenie nie
zostanie postuchane.

Materiaty, ktore sa niebezpieczne dla zdrowia i/llub $rodowiska.
Materiaty/materialy eksploatacyjne, z ktérymi nalezy sie obchodzi¢ i/lub
utylizowa¢ w sposéb zgodny z prawem.

2.2 Symbole ostrzegawcze w systemie

Oznaczanie zagrozen i zrodet zagrozen w systemie.

Niebezpieczenstwo!
Ryzyko porazenia pradem!

Nieprzestrzeganie mas skutkuje $smiercig lub obrazeniami.

10
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2.3 Uwagii wymagania

Zagrozenia zwigzane z System zostat opracowany i zaprojektowany zgodnie z ogélnie przyjetymi
niezgodnoscia zasadami techniki.

Niemniej jednak szczatkowe zagrozenia na zycie i zdrowie operatora lub ryzyko
uszkodzenia systemu Iub innego mienia moze nadal powsta¢ podczas
uzytkowania systemu.

Nigdy nie wolno demontowa¢ ani wytacza¢ 2z eksploatacji . sprzetu
@ zabezpieczajgcego, poniewaz spowoduje to zagrozenie, a zamierzone

zastosowanie systemu nie bedzie juz gwarantowane. Szczegétowo opisano
demontaz urzadzeh zabezpieczajgcych w celu wyposazenia; naprawy i
konserwacji. Urzgdzenia zabezpieczajgce muszg zosta¢ ponownie zamontowane
niezwtocznie po zakohczeniu 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 lub w jego poblizu muszg by¢ widoczne i czytelne.

Informacje dotyczace Informacje dotyczace bezpieczenstwa stuzy promowaniu bezpieczenstwa i
bezpieczenstwa higieny pracy i zapobiegac¢ wypadkom. Nalezy go 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).

Zwrd¢ 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.

Systemy spawalnicze INVERTIG i 260-450 sg zaprojektowane zgodnie z normg
EN 60974-1 Urzadzenia do spawania fukowego — spawalnicze zrédta pradu dla
kategorii przepieciowej Il i stopnia zanieczyszczenia 3 oraz zgodnie z EN 60974-
10 Urzgdzenia do spawania tukowego — kompatybilnos¢ elektromagnetyczna
(EMC) i moga by¢ stosowane tylko w systemach zasilania sieciowego, ktére maja
tréjfazowy uktad czteroprzewodowy z uziemionym przewodem neutralnym.
Srodki w zakresie p6l elektromagnetycznych:

Pola elektromagnetyczne moga by¢ szkodliwe dla zdrowia w pewien sposéb
ktére sg jeszcze nieznane:

- Wptyw na zdrowie osob znajdujgcych sie w poblizu, taki jak

te, ktore potrzebujg rozrusznikow serca lub aparatéw stuchowych

- Osoby, ktére majg rozruszniki serca, muszg skonsultowa¢ sie z lekarzem
spedzanie czasu w obszarach w poblizu urzgdzenia i

proces spawania.

- spawalnicze powinny by¢ trzymane jak najdalej od gtowy/tutowia spawacza

- Nie nos spawalniczych ani wigzek wezy przez ramie

lub owin je wokét swojego ciata.
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Informacje dotyczace bezpieczenstwa

£

To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktorych energia jest dostarczana z publicznej sieci zasilajacej
niskiego napiecia. Takie $rodowiska moga wigzaé sie z trudnosciami w
zapewnieniu  kompatybilnosci elektromagnetycznej z powodu zakiécen
powodowanych przez przewody i promieniowanie. Sprzet spawalniczy nie jest
zgodny z normg |IEC 61000-3-12:2011. Jezeli urzadzenie ma by¢ podtgczone do
publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia, konstruktor lub uzytkownik sprzetu
spawalniczego, po konsultacji z operatorem sieci zasilajgcej, jest odpowiedzialny
za zapewnienie, ze instalacja moze zosta¢ podtgczona.

Systemy spawalnicze INVERTIG i 260-450 mogg by¢ stosowane wytgcznie

e zgodnie z przeznaczeniem
e w absolutnie idealnym stanie

12



Informacje dotyczace bezpieczenstwa A Welding Technologyw

Niebezpieczny
charakter tej
maszyny

Kwalifikacje
personelu
obstugujacego

Cel projektu
dokument

Zmiany w
Uktad

Warunki
srodowiskowe

OSTRZEZENIE

Systemy spawalnicze INVERTIG i 260-450 zostaty poddane testowi
bezpieczenstwa i akceptacji. W przypadku nieprawidtowej obstugi lub
niewtasciwego uzytkowania istnieje niebezpieczenstwo, ze

e zycie i kondycja operatora,

e maszyna i inne aktywa materialne operatora

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

e posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje

« Scisle przestrzegaé niniejszej instrukcji obstugi.
Twoje bezpieczenstwo jest zagrozone!

Systemy spawalnicze INVERTIG i 260-450 mogg 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 trzecie w | obszarze roboczym.
Odpowiedzialnos¢ 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 przeczytat i zrozumiat.

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

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje na temat bezpiecznej,
prawidtowe] i ekonomicznej abstugi tego urzgdzenia. 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. Obejmujg one wazne instrukcje dotyczgce uzytkowania
urzagdzen, ktore umozliwiajg petne wykorzystanie zalet technicznych urzadzen
REHM. Zapoznaj- sie rowniez z informacjami na temat napraw i konserwacji,
bezpieczenstwa pracy i niezawodnosci dziatania.

Niniejsza instrukcja obslugi nie zastepuje praktycznych instrukcji
udzielanych przez personel serwisowy REHM.

Nalezy réwniez przestrzega¢ dokumentacji dotyczacej wszelkich
dodatkowych opcji, takich jak obudowy automatyzacji i specjalny sprzet do
automatycznego spawania.

I Brak koniecznosci montazu lub wigczenia dodatkowego wyposazenia lub zmiany

w systemie sg dozwolone. Spowoduje to uniewaznienie wszelkich roszczen z
tytutu gwaranciji i odpowiedzialnosci.

Interwencja oso6b trzecich i wytgczenie dziatania urzgdzen zabezpieczajgcych
powoduje uniewaznienie wszelkich roszczeh gwarancyjnych.

Eksploatacja i przechowywanie urzadzenia poza okreslonym zakresem jest
uwazane za niewtasciwe. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wynikte z
tego szkody.

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
- Podczas pracy: od -10°C do +40°C (od 14°F do 104°F)
- Podczas transportu i przechowywania: od -20°C do +55°C (od -4°F do 131°F)

13
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Informacje dotyczace bezpieczenstwa

Wymagania
dotyczace zasilania
sieciowego

Wilgotnos¢ wzgledna:

- do 50% przy 40°C (104°F)

- do 90% w temperaturze 20°C (68°F)
Powietrzu:

Nie zawiera nietypowych ilosci pytéw, kwaséw, gazow lub substancji korozyjnych
itp., chyba ze powstajg one podczas spawania.

Wysokos$é nad poziomem morza: Do 2000m (6500 ft)

Jednostki o duzej mocy moga wptywaé na napiecie sieciowe ze wzgledu na duze
zuzycie energii. W zwigzku z tym mogg istnie¢ ograniczenia przytgczeniowe,
wymagania dotyczace maksymalnej dopuszczalnej impedancji 'sieci lub
wymagania dotyczace minimalnej niezbednej dostepnej mocy. w.  punkcie
przytagczenia do ogdlnego zasilania sieciowego dla niektérych typdw. jednostek
(patrz dane techniczne). W takim przypadku uzytkownik urzadzenia — w razie
potrzeby po konsultacji z dostawcg energii — musi upewni¢ sie, ze urzgdzenie
mozna podtgczyc.

14
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Uruchomienie Welding Technology

3  Opis jednostki

Rysunek 2:  INVERTIG do 350 AC/DC
Widok z przodu (rysunek nie ilustruje wyposazenia standardowego)
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Uruchomienie

o ~NO O

10
11

12
13

Rysunek 3:

INVERTIG do 350 AC/DC
Widok z przodu (rysunek nie ilustruje wyposazenia standardowego)
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Uruchomienie d WeIIding Techno‘logwy

Rysunek 4:  INVERTIG i 260-450
Widok z tytu
(Rysunek nie ilustruje wyposazenia standardowego)
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A Welding Techno/ogy’l Uruchomienie

Nie. Symbol | Funkcja/opis

1 Panel sterowania — Patrz "Opis elementéw sterujgcych”

2 Enkoder pchajgcy i obrotowy panelu sterowania

3 Wytacznik gldwny do wigczania/wytgczania zrédta prgdu
spawania

4 ' Przytagcze gazu obojetnego do uchwytu spawalniczego TIG

5 ' Drugie przytgcze gazu obojetnego do uchwytu
spawalniczego/podtoza TIG (opcja)

6 — Podtgczenie palnika; Gniazdo pradu "ujemnego"

7 -+ Gniazdo uziemiajgcego; "dodatnie" gniazdo prgdowe

8 Gniazdo pilota zdalnego sterowania

9 WiIot powietrza chtodzgcego

10 WiIot Napetnianie chtodziwa Jednostka chtodzgca wode

11 '@ Przytacze powrotu ptynu chtodzgcego (czerwone)

12 @* Przytagcze doprowadzania chtodziwa (niebieskie)

13 Okno podgladu Stojak Chtodziwo Jednostka chtodzaca
wode

14 Interfejs dla zimnego przewodu (opcja)

15 ' Podtaczenie butli z gazem obojetnym

16 ' Drugie przytgcze butli z gazem obojetnym (opcja)

17 Interfejs CAN (19-pinowy)

18 Wylot powietrza chtodzacego

19 Uchwyty do podnoszenia dzwigu

20 Zaawansowany wozek (opcja, niestandardowy)

21 Przewdd zasilajgcy

22 Interfejs CAN (opcja) Tylko do podtgczenia zewnetrznych
urzgdzen BDE lub innych urzgdzeh CAN. Nie dla Ethernetu!

23 Interfejs dla Ethernet (opcja)

24 Gniazdo USB

25 Wylot powietrza chtodzgcego

Stét 1 Legenda dla elementéw funkcjonalnych z przodu i z tytu
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Uruchomienie Weiding Technology,

4  Opis dziatania

41 Przeglad elementéw obstugowych

100A

Stroom 1

20 %
|

Rysunek 5:  Elementy obstugowe INVERTIG 450 i ekran gtéwny
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4.2 Opis panelu sterowania

4.2.1 Elementy obstugowe

Elementy obstugowe Funkcja

=="100A

Sroem 1 Ekran gtéwny

Obstuga za pomocg enkodera

% T %) obrotowego z pokrettem i przyciskami
IR o ™ (204 § do wyboru menu w 4 rogach ekranu
0.15/50 %) 0.0s 015 10.9s] 0.0 s |Auto|
= LM ]

Figa. 6 Ekran gtéwny

Przyciski funkcyjne (od lewej do prawej)

" KR Szybki wyber
Szybki wybor
E Podmenu'Podmenu"” L'Sta.
- wszystkich
(12)
podmenu
Przeskakuje
bezposredni
Ekran gtéwny"Strona odo
gtébwna" pierwszej
strony
. ekranu
BEREN = | ~ | - BRI Zawsze
przeskakuje
Figa. 7 Przyciski funkcyjne Wroc"Wstecz OJ_eden
poziom do
tytu
Szybki wybér
[ Ps | Szybki wybor

Przyciski SZYBKI WYBOR
Przytrzymaj przez 3 sekundy:
Zapisz biezgce ustawienia jako zadanie na
tym przycisku

Przytrzymaj krécej niz 1s:
Wywotaj zapisane zadanie

Przyciski wyboru menu naroznego

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

Figa. 8 Narozne przyciski funkcyjne

Enkoder obrotowy z pokrettem

Przesuwa wskaznik (kursor) na ekranie
w kierunku zgodnym lub przeciwnym do
ruchu wskazoéwek zegara. Osiggniete
pozycje sg podswietlone kolorem i sg

20
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[FEHN)

aktywowane przez naci$nigcie pokretta
enkodera.

Figa. 9 Enkoder obrotowy z
pokrettem
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Uruchomienie

4.2.2 Elementy obstugowe

5 6
0.1s 40 %

Strom |1
i 11
. ( 20.0V
_ @

25 % 20 %
63 A . 50.A

8 9 V £7D. O ET
0.0 s 0.5 s| 0.1s 00s Auto

B

PadtT

|

Rysunek 10: Funkcje ekranu

Nie. Symbole Opis/funkcje

BF1 Procesy spawania w menu naroznym
TIG

Reka elektroniczna

Tryby pracy menu naroznego

BF2 (nacisnij raz)

Nie wszystkie sg dostepne dla kazdego typu
zaptonu

Dwusuwowy

Czterocyklowy
Punkt
Interwat dwoch cykli

Interwat czterech cykli
Menu narozne typu zaptonu (nacisnij
dwukrotnie)
HF HF wigczony (zapton z wysokg
czestotliwo$cia)
LiftArc (zajarzenie bez wysokiej
P czestotliwo$ci za pomocg zajarzenia
kontaktowego)
BF3 Polaryzacja menu naroznego
DC- Prad staty ujemny
DC+ Prad staty dodatni
AC Prad przemienny
DUAL.WAVE|Prad przemienny/prad staty ujemny

BF2/2
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Nie. Symbole Opis/funkcje
BF3 Polaryzacja menu naroznego
DC- Prad staty ujemny
Kontroler .
DC+ Prad staty dodatni
Prad .
zmienny Prad przemienny
DUAL.WAVE| Prad przemienny/prad staty ujemny
BF4 Proces spawania w menu naroznym
Puls wytgczony
Impulsy czasowe
HYPER. PULS (PULS)
Funkcje krzywej pradu
BE5 & Czas wstepnego przeptywu gazu
0,1s-10,0s
BF6 Energia zaptonu 10% — 100%
BF7 Prad rozruchowy 1% — 200%
3A..500A
Biezgcy czas poczagtkowy 0,1s
BFS -10,0s
(Dwa cykle; interwat: Dwa cykle; interwat:
Czterocykl; punktowy)
BF9 Poczagtkowy biezacy czas nachylenia
0,1s=10,0s
BF10 P Prad 11 3A — 500A
Napiecie dla pragdu 11 (ekran konfiguraciji
BF11 U g S
wskaznika napiecia)
BF12 Zakonhcz biezgcy czas nachylenia  0,1s
—-10,0s
Prad koncowy 1% — 200%
5 G 3A..500 A
BF14 Zakoncz biezgcg godzine 0,1s
—-10,0s
Czas wyptywu gazu Auto (wartos¢
BF15 l obliczona, bez wyswietlania)

0,1s-150,0s
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Uruchomienie

P Pulsen 19

| Funkcje specjalne

BT2 50 % 18
\N Sinus (Hart) 20 Ve 0.10 s 17
f Auto 2 | | 0.10s 18
B 0.0 2
s 0.3s 23
pc 0.2s 28
an o/
Zobacz . :
BF16 materiatl Drugi spust prqdu/paln|ka1o/ 00
BT2 ° °
Czas zgrzewania interwatowego
BF17 Czas zgrzewania punktowego 0,01s -
30,0 s
BF18 Czas pauzy interwatu 0,01s..50s
BF19 PuI)s/ujqc Dostep do menu Pulse
Forma pradu AC Automatycznie
Sinus
BF20 w Trojkat
Prostokat
Twardy sinus
Czestotliwo$¢ prgdu przemiennego
BF21 Automatycznie
30 Hz — 300 Hz
Bilans pradu przemiennego -
BF22 5.0 — +5.0
BF23 PODWOJNY. Czas WAVE AC  0,1s-
i) 10,0 S
BF24 DC I;’(())(I)D\éVOJNY. Czas WAVEDC 0,1s-
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Funkcje impulsowe
HYPER.PULS Zeit-Pulsen
_ \25% “25
26 e 26
| 80A 80 A
27 28 27 28
1s/ 150 A 16.0v 0.1s A1s/| 150 A 16.0 vV | 0.
17.5 kHz 29 0.30 Sl 0.30 S
y | 30 31
"
BF25 powiedzi | Prad impulsowy I1 3A — 500A
at:
BF26 Klasa 12 | Prad impulsowy 12 3A — 500A
Srednia warto$é pradu impulsowego 3A —
BF27 500A
$rednia matematyczna warto$¢ wedtug I1, 12, 11 t2
BF28 U Napleme dla $redniejwartosci pradu
impulsowego
HYPER. Czestotliwos¢ PULS
BF29 3 0.10.Hz — 17,5 kHz
BF30 Impulsy czasowe Czas |1 0,01s-50s
BF31 Impulsy czasowe Czas |12 0,01s-50s

Stét 2 Elementy obstugowe, ekran gtowny
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Uruchomienie

Nie. Symbole Opis/funkcje
BF32 = Przyciski podmenu
= _Jobspeicher
O Setup
== Sprache / Language
BF33 Funkcja pamieci zadan (programy)
do szybkiego przechowywania
BF34 Krotk@ nacisniecie przycisku: Zataduj
_ 1-4 zadanie
Dtugie nacisniecie przycisku: Zapisz
BF37 :
zadanie
BF38 Konfiguracja(ustawienia)
y Setup _‘ Diagnose
c D N W
Schweilen
'is‘\fves::sn;instellungan w
- o]
(Mozna wywotac rozne podmenu)
BF39 Jezyk
BF40 . o !:’Izycisk eowrotu "Strona gtéwna"
—dwe | i "Wstecz
BF41 @ Komunikat o btedzie
tacza na pasku informacyjnym
BF42 charakterystykiWyswietlanie pracy

i nadmiaru temperatury

Stét 3 Inne funkcje sterujgce i podmenu
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4.3 Wiaczanie

Systemy spawalnicze INVERTIG i 260-450 uruchamiane sg za pomocg
wyltgcznika gtéwnego. Na ekranie pojawi sie ikona Rehm logo i typ urzadzenia
przez okoto 10 sekund. Nastepnie wyswietlacz przetgcza sie na ekran gtéwny
[Figa. 6 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 urzadzenie jest wytgczone.

Po ponownym wigczeniu urzadzenia zapisane parametry sg.automatycznie
aktywowane.

Aktualnie ustawione parametry i ustawienia sg zawsze wyswietlane.

Nota! Ze wzgledu na warianty wyposazenia lub aktualizacje oprogramowania lub
sprzetu, w INVERTIG i 260-450 mogg by¢ dostepne funkcje, ktore nie sg opisane
w niniejszej instrukcji obstugi lub ktére nie sg zawarte w systemie spawalniczym.
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Uruchomienie

5 Funkcje

5.1 Menu naroznikowe procesow spawalniczych (u
gory po lewej)

Menu narozne [BF1] stuzy do wyboru procesow spawania

e TIG (spawanie wolframem w ostonie gazéw obojetnych)
e Reczne spawanie tukowe MMA

Obracanie i naciskanie enkodera obrotowego [Figa. 9] wybiera i potwierdza
proces. Nacisnigcie przycisku "Wstecz" lub "Rehm" [BF40] powoduje powrot do
ekranu gtéwnego [Figa. 6].

511 TIG

W przypadku spawania metodg TIG podtgcz palnik do dotgczonego gniazdka.
Podtgcz wtyczke sterujaca do gniazdka i zablokuj jg. Doptyw gazu do palnika jest
potagczony z szybkozigczem. uziemiajgcy z obrabianego przedmiotu jest
podfgczony do gniazda uziemiajgcego.

5.1.2 MMA

Uzyj tego procesu spawania do recznego spawania elektrodg otulong (elektroda
otulong). Podtgcz uchwyt elektrody i uziemiajgcy do. gniazd zgodnie z zadang
polaryzacjg. Gdy tylko proces spawania zostanie aktywowany, dostepne jest
napiecie biegu jatowego do spawania.
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5.2 Menu naroznikowe trybu pracy (prawy gorny rog)

Menu Tryby pracy [BF2] jest aktywowane przez nacisniecie przycisku w prawym
gornym rogu klawiatury Figa. 9. Pozwala to na wybér nastepujgcych trybow pracy:

1. Dwusuwowy
2. Czterocyklowy
3. Punkt

5. Interwat dwdch cykli
6. Interwat czterech cykli

Nie wszystkie tryby pracy sg dostepne dla wszystkich typow zaptonu. W ponizszej
tabeli przedstawiono tryby pracy dostepne dla kazdego typu zaptonu.

Rodzaj zaptonu | Wysoka tuk LiftArc F
czestotliwosé
Tryb pracy
Dwusuwowy X X 7
Czterocyklowy X X
Punkt X X
Interwat dwéch cykli X
Interwat czterech cykli X

*) W przypadku typu zaptonu Touch-HF procedury zostaty dostosowane do typu zaptonu.
Szczegotowe informacje mozna znalez¢ w opisie trybu pracy Touch-HF.

#) Tylko w wers;ji Ultra.
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5.2.1 Dwucyklowy tryb pracy z zaptonem HF

Procedura w trybie pracy w dwéch cyklach:

O Pierwszy cykl — nacisnij spust palnika
O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego
O Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu tuk jest
zajarzany przez zajarzenie o wysokiej czestotliwosci
O Prad spawania automatycznie dostosowuje sie do wybranego czasu
nachylenia, zaczynajgc od ustawionego pradu poczatkowego i
wzrastajgc do wartosci ustawionej dla 11

O Drugi cykl — zwolnij spust palnika

O Prad zmniejsza sie po ustawionym czasie nachylenia pradu.koficowego
do wstepnie wybranego pradu koncowego i jest utrzymywany przez
ustawiony czas pradu koncowego.

O Po uplywie czasu zakonczenia pradu tuk gasnie automatycznie.

O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.

Strom [A] ‘ 1.

Py

Schweillstromp = == == == ===

¥

Startstrom | _

Endstrom -

JE Y P,

R A

t (s)r

< »lg »lg » +—> 4 > < >
- » N L | » i}
Gasvor- Startstrom- Startstrom- Endstrom- Endstromzeit Gasnach-
stromzeit zeit slopezeit slopezeit stromzeit

Rysunek 11: Procedura dla dwusuwowego trybu pracy z zaptonem HF
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5.2.2 Czterosuwowy tryb pracy z zaptonem HF

Procedura w czterocyklowym trybie pracy:

O Pierwszy cykl — nacisnij spust palnika
O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego
O Po uplywie czasu wstepnego przeptywu gazu tuk jest zajarzany z duzg
czestotliwoscia.
O Prad spawania ptynie z ustawiong warto$cig pradu rozruchowego.
O Drugi cykl — zwolnij spust palnika
O Prad spawania jest zmieniany z warto$ci pragdu rozruchowego na
wartos$¢ ustawiong dla spawania.
O Trzeci cykl — nacisng¢ spust palnika
O Na czas trwania nachylenia pragdu koncowego prad spawania jest
redukowany do wartosci ustawionej dla prgdu koncowego.
O Czwarty cykl — zwolnienie spustu palnika
O tuk gasnie
O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.

stom[A] o 1. .
Ny N

Schweilstrom| = =

¥,

R e el

1
| '
1 1
| ]
1 1
|} ]
1 1
|} |}
Startstrom P —- 1
| 1 |}
1 1 1
' ) |}
1 1 1
' ] )
1 1 1
' | |
Endstrom e L L) EELE XS r-—am--- T
' |} ' ]
1 ] 1 1
1 ] ' |
i 1 1 1
|-
Ll
t(s)
o 4 »ld »
< >4 >4 » +—> e >4 >
Gasvor- Startstrom- Endstrom- Gasnach-
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Rysunek 12: Procedura dla czterosuwowego trybu pracy z zaptonem HF
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5.2.3 Punktowy tryb pracy z zaptonem HF

Procedura dla trybu pracy punktowej z zaptonem HF:

O Pierwszy cykl — nacisnij spust palnika

O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego

O Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu tuk jest
zajarzany przez zajarzenie o wysokiej czestotliwosci

O Prad spawania automatycznie dostosowuje sie do wybranego czasu
nachylenia pradu rozruchowego, zaczynajgc od ustawionego pradu
rozruchowego i wzrastajgc do wstepnie wybranej wartosci prgdu
spawania

O Przeplyw pradu spawania jest na poziomie wartosci ustawionej dla
spawania

O Czas zgrzewania punktowego jest biezgcy

O Po uptywie ustawionego czasu zgrzewania punktowego, pragd w czasie
nachylenia pradu koncowego jest ustawiany na warto$¢ pradu
koncowego.

O Po uptywie czasu zakonczenia pradu tuk gasnie.

O Gaz obojetny jest wylgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.

O Drugi cykl - Zwolnij spust palnika
O Zwolnienie spustu palnika w czasie zgrzewania punktowego powoduje

natychmiastowe zakonczenie procesu spawania; a gaz obojetny jest
wylgczany po uptywie czasu wyplywu gazu.
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Rysunek 13: Procedura dla trybu pracy punktowej z zaptonem HF
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5.2.4 Tryb pracy HYPER. SPOT# z zaptonem HF

Procedura dla trybu pracy HYPER.SPOT z zaptonem HF:

O Pierwszy cykl — nacisnij spust palnika

O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego

O Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu tuk jest
zajarzany przez zajarzenie o wysokiej czestotliwosci
Prad spawania dostosowuje sie natychmiast do wstepnie wybranej
wartosci.
Przeptyw pradu spawania jest na poziomie wartosci ustawionej dla
spawania
Czas HYPER.SPOT jest biegty
Po projekcie HYPER. Uptynat czas spawania punktowego, tuk gasnie.
Gaz obojetny jest wylgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.

a

aaa Q

O Drugi cykl - Zwolnij spust palnika
O Zwolnienie spustu palnika podczas HYPER.SPOT natychmiast konczy

proces spawania , a gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu
kohAcowego przeptywu gazu.
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Rysunek 14: Procedura dla HYPER. Tryb pracy SPOT z zaptonem HF

#) Tylko.w wersiji Ultra.
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5.2.5 Dwucyklowy interwatowy tryb pracy z zaptonem HF

Procedura dla dwucyklowego trybu pracy interwatowego z zaptonem HF:

O Pierwszy cykl — nacisnij spust palnika

O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego

O Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu tuk jest
zajarzany przez zajarzenie o wysokiej czestotliwosci

O Prad spawania automatycznie dostosowuje sie do wybranego czasu
nachylenia pradu rozruchowego, zaczynajgc od ustawionego pradu
rozruchowego i wzrastajgc do wstepnie wybranej wartosci prgdu
spawania

O Przeplyw pradu spawania jest na poziomie wartosci ustawionej dla
spawania

O Interwatowy czas zgrzewania jest biegty

O Po uptywie czasu spawania interwatowego prad spawania jest
zmniejszany przez czas nachylenia prgdu koncowego do wartosci pradu
koncowego.

O Po uptywie czasu zakonczenia pradu tuk gasnie.

O Czas pauzy biegnie

O Po uplywie czasu przerwy proces spawania jest wznawiany, a proces
spawania przebiega ponownie.

O Drugi cykl — zwolnij spust palnika
O Na czas trwania koricowego prgdu nachylenia prad spawania jest
redukowany do wartosci ustawionej dla prgdu nachylenia.
O Po uplywie czasu zakonczenia pradu tuk gasnie.
O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.
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Rysunek 15: Procedura dla dwucyklowego trybu pracy interwatowego z
zaptonem HF
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5.2.6 Czterocyklowy interwatowy tryb pracy z zaptonem
HF

Procedura dla czterocyklowego interwatowego trybu pracy z zaptonem HF:

O Pierwszy cykl — nacisnij spust palnika
O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego
O Po uptywie ustawionego czasu wstepnego przeptywu gazu tuk jest
zajarzany przez zajarzenie o wysokiej czestotliwosci
O Prad spawania dostosowuje sie do wartosci prgdu rozruchowego.

O Drugi cykl — zwolnij spust palnika

O Prad spawania jest zmieniany z warto$ci prgdu poczgtkowego w czasie
nachylenia pradu poczatkowego na wartos¢ ustawiong dla spawania.

O Czas zgrzewania interwatowego jest biegty.

O Po uptywie czasu spawania interwatowego prad spawania jest
zmniejszany przez czas nachylenia prgdu koncowego do wartosci pradu
koncowego.

O Po uptywie czasu zakonczenia pradu tuk-gasnie.

O Trwa przerwa w interwale

O Po uplywie czasu przerwy proces spawania jest wznawiany, a proces
spawania przebiega ponownie.

O Trzeci cykl — nacisngc¢ spust palnika
O W czasie nachylenia pradu koncowego prad spawania jest redukowany
do warto$ci prgdu koricowego.
O Wartos¢ pradu koncowego jest.zachowywana.
O Czwarty cykl — zwolnienie spustu palnika

O Proces spawania dobiega konca
O Gaz obojetny jest wytgezany po uptywie czasu przeptywu gazu.
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Rysunek 16: Procedura dla czterocyklowego interwatowego trybu pracy z
zaptonem HF
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5.2.7 Dwucyklowy tryb pracy z zajarzeniem LiftArc

Procedura dla dwusuwowego trybu pracy z zajarzeniem LiftArc:

O Pierwszy cykl — nacisnij spust palnika

O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego

O Przymocuj elektrode do obrabianego przedmiotu

O Po uptywie czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka napedowa jest
wigczana
Ptynie maty prad, aby nie uszkodzié elektrody
Podnies elektrode z obrabianego przedmiotu
Ltuk jest zapalony
Po uptywie czasu pradu rozruchowego prad spawania jest zmieniany z
wartosci pradu rozruchowego na warto$¢ ustawiong dla spawania w
czasie nachylenia pradu poczatkowego.
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O Drugi cykl — zwolnij spust palnika
O W czasie nachylenia pradu koncowego prgd spawania jest ustawiany na
prad koncowy.
O Po uplywie czasu zakonczenia pragdu.fuk gasnie.
O Gaz obojetny jest wylgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.
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Rysunek 17: Procedura dla dwusuwowego trybu pracy z zajarzeniem LiftArc
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5.2.8 Czterocyklowy tryb pracy z zajarzeniem LiftArc

Procedura dla czterocyklowego trybu pracy z zajarzeniem LiftArc:

O Pierwszy cykl — nacisnij spust palnika
O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego
O Przymocuj elektrode do obrabianego przedmiotu
O Po uptywie czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka napedowa jest
wigczana
Ptynie maty prad, aby nie uszkodzié elektrody
Podnies elektrode z obrabianego przedmiotu
Ltuk jest zapalony
Prad rozruchowy ptynie.
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O Drugi cykl — zwolnij spust palnika
O W czasie nachylenia pradu poczatkowego prad spawania jest zmieniany
z wartosci prgdu rozruchowego na wartos¢ ustawiong dla spawania.
O Trzeci cykl — nacisngc¢ spust palnika
O W czasie nachylenia pragdu koncowegoprad spawania jest redukowany
do pradu koncowego.
O Prad koncowy ptynie.
O Czwarty cykl — zwolnienie spustu palnika
O tuk gasnie
O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.
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Rysunek 18: Procedura dla czterocyklowego trybu pracy z zajarzeniem LiftArc
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5.2.9 Punktowy tryb pracy z zajarzeniem LiftArc

Procedura dla trybu pracy Spot z zajarzeniem LiftArc:

O Pierwszy cykl — nacisnij spust palnika
O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego
O Przymocuj elektrode do obrabianego przedmiotu
O Po uptywie czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka napedowa jest
wigczana

O Plynie maty prad, aby nie uszkodzi¢ elektrody

O Podnies elektrode z obrabianego przedmiotu

O tuk jest zapalony

O Po uptywie czasu pradu rozruchowego prad spawania jest zmieniany z
wartosci pradu rozruchowego na warto$¢ ustawiong dla spawania w
czasie nachylenia pradu poczatkowego.

O Po uptywie czasu zgrzewania punktowego prad spawania jest
zmniejszany do prgdu koricowego w czasie nachylenia pradu
koncowego.

O Po uptywie czasu zakonczenia pradu tuk gasnie.

O Gaz obojetny jest wylgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.

O Drugi cykl — przedwczesnie zwolni¢ spust palnika

O Zwolnienie spustu palnika w czasie zgrzewania punktowego powoduje
natychmiastowe zakonczenie procesu spawania , a gaz obojetny jest
wylgczany po uptywie czasu.wyptywu gazu.
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Rysunek 19: Procedura dla trybu pracy punktowej z zajarzeniem LiftArc
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5.2.10 HYPER. Tryb pracy SPOT* z zajarzeniem LiftArc

Procedura dla trybu pracy Spot z zajarzeniem LiftArc:

O Pierwszy cykl — nacisnij spust palnika
O Otwiera sie zawér elektromagnetyczny gazu obojetnego
O Przymocuj elektrode do obrabianego przedmiotu
O Po uptywie czasu wstepnego przeptywu gazu jednostka napedowa jest
wigczana
Ptynie maty prad, aby nie uszkodzié elektrody
Podnies elektrode z obrabianego przedmiotu
tuk jest zapalony
Przeptywa prad spawania.
Po projekcie HYPER. Uptynat czas spawania punktowego, tuk gasnie.
Gaz obojetny jest wylgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.
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O Drugi cykl — przedwczesnie zwolni¢ spust palnika

3O Zwolnienie spustu palnika w czasie zgrzewania punktowego powoduje
natychmiastowe zakonczenie procesu.spawania, a gaz obojetny jest
wylgczany po uptywie czasu korcowego wyptywu gazu
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Rysunek 20: Procedura dla HYPER. Tryb pracy SPOT z zajarzeniem LiftArc
#) Tylko w wers;ji Ultra.
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5.2.11 Tryb pracy Touch-HF# Dwucyklowy tryb pracy z
zaptonem HF

Zajarzanie Touch-HF zostato specjalnie zaprojektowane do zajarzania tuku bez
uruchamiania spustu palnika. Jest to szczegdlnie korzystne, gdy tuk musi byé
pozycjonowany z duzg precyzjg w przypadku skomplikowanych elementéw.

#) Tylko w wers;ji Ultra.

O Zwolnienie procesu dla Touch-HF

Konfiguracja: "Tryb zaptonu 'Touch-HF"

Indywidualny Aby zwolni¢, nacisnij krotko spust palnika i zwolnij go;
wydanie na 30s; zwolni¢ przed kazdg operacjg
spawania; Przestrzegac informacji na interfejsie
operacyjnym.

Ciagty Aby zwolni¢, nacisnij krétko spust palnika i zwolnij go;
zwolni¢ na 30 s i na 30 s po zakonczeniu ostatniej
operacji spawania; Przestrzegac¢ informaciji na interfejsie

operacyjnym.
Bez spustu Wydanie jest zawszed@ktywne; Szczegélnie nadaje sie
palnika do pracy z latarkami bez spustéw palnika.

O Procedura zajarzenia tuku bez spustu palnika

Przymocuj elektrode do obrabianego przedmiotu i ustaw jg

Zawor gazowy jest otwarty

Podnie$ elektrode z obrabianego przedmiotu

W tym momencie rozpoczyna sie¢ czas wstepnego przeptywu gazu

Po uptywie czasu wstepnego przeptywu gazu tuk jest zajarzany za
pomocg HF

Prad rozruchowy-ptynie.

Po wygasnieciu czasu pradu rozruchowego prad jest zmieniany na prad
spawania w czasie nachylenia prgdu poczgtkowego.

aaaoaaq
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O Pierwszy cykl —nacisnij spust palnika

O W czasie nachylenia-pradu koncowego prad spawania jest redukowany
do pradu koncowego.
O Prad koncowy piynie.

O Drugi cykl — zwolnij spust palnika
O tuk gasnie
O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.
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Rysunek 21: Procedura dla trybu pracy 2T Touch-HF z zaptonem HF
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5.2.12 Tryb pracy Touch-HF# Punktowy z zaptonem HF

O Zwolnienie procesu dla Touch-HF

Konfiguracja: "Tryb zaptonu 'Touch-HF"

Indywidualny Aby zwolni¢, nacisnij krotko spust palnika i zwolnij go;
wydanie na 30s; zwolni¢ przed kazdg operacjg spawania;
Przestrzegac¢ informaciji na interfejsie operacyjnym.

Ciggty Aby zwolnié, nacisnij krétko spust palnika i zwolnij go;
zwolni¢ na 30 s i na 30 s po zakonczeniu ostatniej operacji
spawania; Przestrzega¢ informacji na interfejsie

operacyjnym.
Bez spustu Wydanie jest zawsze aktywne; Szczegdlnie nadaje sie do
palnika pracy z latarkami bez spustow palnika.

Procedura dla punktowego trybu pracy Touch-HF z zajarzeniem HF:

O Procedura zajarzenia tuku bez spustu palnika

Przymocuj elektrode do obrabianego przedmiotu i ustaw jg

Zawor gazowy jest otwarty

Podnies elektrode z obrabianego przedmiotu

W tym momencie rozpoczyna sie czas wstepnego przeptywu gazu

Po uptywie czasu wstepnego przeptywu gazu tuk jest zajarzany za

pomocg HF

Prad rozruchowy ptynie.

Po wygasnieciu czasu pradu rozruchowego prad jest zmieniany na prad

spawania w czasie nachyleniasprgdu poczgtkowego.

O Po uptywie czasu zgrzewania punktowego prad jest zmniejszany przez
czas nachylenia prgdu koricowego do wartosci prgdu kohcowego.

O Po uptywie czasu zakonczenia pradu tuk gasnie.

O Gaz obojetny jest wytgczany po uptywie czasu przeptywu gazu.
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O Uruchomi¢ spust palnika

O Jesli spust palnika zostanie uruchomiony w czasie zgrzewania
punktowego, proces spawania zakonczy sie natychmiast
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Rysunek 22: Procedura dla punktowego trybu pracy Touch-HF z zajarzeniem HF
#) Tylko w wers;ji Ultra.
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5.2.13 Ekran dotykowy HF HYPER. Tryb pracy SPOT z
zaptonem HF

O Zwolnienie procesu dla Touch-HF

Konfiguracja: "Tryb zaptonu 'Touch-HF"

Indywidualny Aby zwolnié, nacisnij krétko spust palnika i zwolnij go;
wydanie na 30s; zwolni¢ przed kazdg operacjg spawania;
Przestrzegac¢ informacji na interfejsie operacyjnym.

Ciagty Aby zwolnié, nacisnij krétko spust palnika i zwolnij go;
zwolni¢ na 30 s i na 30 s po zakonczeniu ostatniej operacii
spawania; Przestrzegac informacji na interfejsie

operacyjnym.
Bez spustu Wydanie jest zawsze aktywne; Szczegdlnie nadaje sie do
palnika pracy z latarkami bez spustéw palnika.

Procedura dla Touch-HF HYPER. Tryb pracy SPOT z zaptonem HF:

O Procedura zajarzenia tuku bez spustu palnika

Przymocuj elektrode do obrabianego przedmiotu i.ustaw jg

Zawor gazowy jest otwarty

Podnie$ elektrode z obrabianego przedmiotu

W tym momencie rozpoczyna sig czas wstepnego przeptywu gazu

Po projekcie HYPER. Uptynat czas wstepnego przeptywu gazu SPOT,
tuk jest zajarzony za pomocg HF

HYPER. Plynie prgd spawania punktowego.

Po projekcie HYPER: Uptynatczas spawania punktowego, tuk gasnie.
Gaz obojetny jest wytgczany za HYPER. Uptynat czas wyptywu gazu
SPOT

O Uruchomi¢ spust painika

O  Jesli spust palnika zostanie uruchomiony podczas HYPER. czas
zgrzewania SPOT, proces spawania konczy sie natychmiast

aga Qaoagoaa

Strom [A A
‘[‘] Freigabe

A T 4 W

HYPER.SPOT
Schweilstrom

L e - = = - = NN . . . -
| I . —————

t (s)V

—r ¢ — >

Gasventil HYPER.SPOT HYPER.SPOT HYPER.SPOT
bereits geoffnet Gasvorstromzeit SchweiBzeit Gasnachstromzeit

Rysunek 23: Procedura dla Touch-HF HYPER. Tryb pracy SPOT z zaptonem HF
#) Tylko w wersji Ultra.

v
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5.3 Menu narozne polaryzaciji

W menu Polaryzacja [BF3] mozna wybra¢ polaryzacje elektrody dla systemow
AC/DC. Mozna wybraé nastepujace ustawienia:

e DC-
e DC+
e AC

e DUAL.WAVE

Ustawienie odbywa sie poprzez obrdcenie i nacisniecie enkodera obrotowego.

5.3.1 Prad staly ujemny (DC-)

W spawaniu TIG z biegunem ujemnym biegun ujemny jest przyktadany do lewego
gniazda wyjsciowego uchwytu TIG. Spawanie TIG pradem statym zwykle
wykorzystuje to ustawienie.

Podczas spawania elektrodg z biegunem ujemnym uchwyt elektrody jest rowniez
podtgczony do lewego gniazda wyjsciowego. Elektroda jest spawana z ujemna
polaryzacjg. Podczas spawania elektrodg polaryzacja dobrana dla elektrody
zalezy od rodzaju uzytej elektrody (nalezy przestrzegac .instrukcji producenta
elektrody).

5.3.2 Dodatni prad staty (DC+)

W spawaniu TIG z biegunem dodatnim biegun dodatni jest przyktadany do lewego
gniazda wyjsciowego uchwytu TIG.

W spawaniu pragdem. statym TIG elekiroda dodatnia jest poddawana bardzo
duzemu obcigzeniu termicznemu, co moze spowodowac stopienie i uszkodzenie
elektrody nawet przy niskim natezeniu pradu.

W przypadku’ spawania. elektrodg z biegunem dodatnim uchwyt elektrody jest
rowniez podfgczony do lewego gniazda wyjsciowego. Podczas ustawiania
elektrody dodatniej prgdu statego, spawanie odbywa sie z elektrodg jako
biegunem dodatnim. -Podczas spawania elektrodg polaryzacja wybrana dla
elektrody zalezy od rodzaju uzywanej elektrody (przestrzegaé instrukgji
producenta elektrody).

5.3.3 Prad przemienny (AC)

Podczas spawania prgdem przemiennym polaryzacja na zaciskach wyjsciowych
stale .zmienia sie miedzy polaryzacjg dodatnig i ujemng. Podczas spawania
metodg TIG palnik jest zwykle podigczony do lewego gniazda wyjsciowego. Prad
przemienny umozliwia spawanie aluminium i stopéw aluminium.

5.3.4 DUAL.WAVE (PRAD STALY/PRAD PRZEMIENNY)

Proces Dual Wave firmy REHM to potgczenie spawania pragdem przemiennym i
stalym. Podczas spawania jest to automatycznie ustawiane przez sterownik
procesora na 0,2 sekundy pradu statego, a nastepnie 0,3 sekundy pradu
przemiennego. Wybrane wartosci prgdu spawania 11 lub 12, czestotliwos$ci i
balansu sg brane pod uwage w przypadku spawania wytgcznie prgdem statym lub
przemiennym.

Proces Dual Wave umozliwia lepszg kontrole jeziorka spawalniczego i jest
stosowany w trudnych pozycjach spawania, podczas spawania elementéw o
réznej grubosci oraz przy obrdbce cienkich blach z aluminium i stopéw aluminium.
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5.4 Menu kacika procesu spawania

Dla procesu spawania TIG dostepnych jest pie¢ dodatkowych proceséw spawania.
Roéznig sie one zasadniczo pod wzgledem przejScia materiatowego materiatu
wypetniajgcego, doptywu ciepta i dtugosci tuku. W zaleznosci od wyposazenia
systemu spawalniczego i materiatu dodatkowego dostepne sgirézne procesy.

Menu kacika procesu spawania [BF4] stuzy do wyboru:

e Puls wylgczony

e HYPER. PULS (PULS)
e Impulsy czasowe

e Impuls automatyczny”
e Balowanie”

#) Tylko w wers;ji Ultra.

5.4.1 Impulsy czasowe

Ustawienie czasu |1-impulsowego t1 i czasu I2-impulsowego t2 okresla czas, w
ktéorym prad 11 lub‘prad 12 pozostaje aktywny do momentu przetgczenia na drugi
prad. Oba czasy impulséw mozna ustawi¢ niezaleznie od siebie. Czasy i szczyty
pradu spawania powinny by¢ dopasowane tak, aby materiat bazowy byt topiony
podczas fazy wysokiego pragdu i krzepniety podczas fazy niskopragdowe;.

e Zmniejszony doptyw ciepta

e Lepsza kontrola jeziorka spawalniczego
e Do pionowych spoin

e Do duzych szczelin

e Spawanie cienkich blach

5.4.2 HYPER. PULS (PULS)

Przeptyw prgdu spawania podczas HYPER. PULS jest taki sam, jak podczas
impulsow czasowych. Jednak okresy, w ktérych obecne 11 i I2 sg aktywne, sg
bardzo krétkie. Dlatego opis z czestotliwoscig impulséw jest celowy i zwyczajowy.

¢ Lepsza kontrola jeziorka spawalniczego
o Waski tuk
¢ Gteboka penetracja fuzji

5.4.2 Automatyczny impuls*

Aby szybko osiggna¢ dobre wyniki, wybierz ustawienie Automatyczne impulsy, w
ktéorym przechowywane sg zalecane wartosci czaséw/czestotliwosci impulsow i
pragdow.

e Szybkie osigganie dobrych wynikéw
¢ Lepsza kontrola jeziorka spawalniczego
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5.4.3 Balling”

W ramach przygotowan do spawania tukiem pragdu przemiennego, impuls DC+ jest
przyktadany jednorazowo do swiezo zmielonej elektrody.

¢ Przygotowanie elektrody do spawania tukiem prgdowym AC i DUAL. Spawanie
WAVE

e Optymalne kulowanie

¢ Funkcja dostosowana do $rednicy elektrody

5.5 Przyciski szybkiego wyboru

Cztery przyciski szybkiego wyboru [BF34-BF 37] mogg by¢ uzywane do szybkiego
i tatwego zapisywania i wywotywania zadan.

Aby zapisa¢ aktualne ustawienia dla catego systemu, odpowiedni przycisk jest
przytrzymywany przez 3 sekundy. Wyswietlacz przetaczy sie w tryb pracy view.
Aby wywota¢ zadanie, nacisnij krotko odpowiedni przycisk szybkiego wyboru.
Wyswietlacz przetgczy sie w tryb pracy view. Teraz mozna uzyé zapisanego
zadania. Zadania sg przechowywane w folderze.

5.6 Podmenu

Nacisniecie przycisku "Podmenu” [BF32] uzyskuje dostep do listy wyboru (listy
rozwijanej) dla istniejgcego podmenu. Z tej listy mozna obecnie wybiera¢ rézne
menu. Te menu mogg ulec zmianie wraz z aktualizacjami. W zalezno$ci od
wyposazenia systemu niektére ustawienia nie bedg dostepne.

Z podmenu mozna wyjs¢ na trzy sposoby, za pomocg przycisku powrotu [BF40]:

1. Jeden poziom wstecz, potwierdzajgc ustawienie

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

3. Catkowicie wré¢ do ekranu gtéwnego za pomocg przycisku "Menu
gtéwne" (Rehm).

5.7 Funkcje krzywej pradu

Za pomocg parametrow spawania uzytkownik moze indywidualnie ustawi¢
najwazniejsze parametry spawania, takie jak czas wstepnego przeptywu gazu,
petzanie itp.

Niekiore parametry spawania sg aktywne tylko wtedy, gdy wybrane sg okreslone
procesy/funkcje spawania.

5.7.1 Ustawienia parametréw

Parametry spawania sg w wiekszos$ci wybierane i przetwarzane bezposrednio na
przedstawionej krzywej spawania za pomocg enkodera wciskajgcego i
obrotowego [Figa. 9]. Opcje prezentacji i ustawien zalezg od typu urzgdzenia 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.
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5.7.2 Ustawianie parametréw spawania metoda TIG

W celu przetworzenia pole parametréw jest aktywowane poprzez obrécenie
enkodera obrotowego w celu przesuniecia kursora do pola wartosci reqgulowanej
[pole parametru] na ekranie. Wybrane pole zostanie podswietlone na
pomaranczowo. Nacisniecie enkodera aktywuje pole, ktére jest nastepnie
podswietlone na niebiesko.

Jesli pole parametréw jest aktywne, ustawiona warto$¢ pojawia sie jako duzy
wyswietlacz w gornej srodkowej czeéci ekranu (rys. 24). Ponadto w.polu stanu
pojawia sie pasek wyswietlany Rysunek , ktéry pokazuje ustawiong wartosé w
dopuszczalnym zakresie wartosci.

Parametry spawania sg szczegotowo opisane ponizej w kolejnosci, ktora jest
zgodna z krzywag parametrow TIG. W zaleznosci od funkcji, \trybu. pracy i
wyposazenia systemu spawania moze by¢ wyswietlanych mniej parametrow, a
krzywa pradu dostosowuje sie indywidualnie i dynamicznie.
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Rysunek 24: Krzywa pradu
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Rysunek 25: Szczegdty parametrow TIG
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5.7.3 Objasnienie parametrow spawania

Czas wstepnego wyptywu gazu BF 5

Czas wstepnego wyptywu gazu to okres czasu po uruchomieniu spustu palnika
palnika w celu rozpoczecia procesu spawania i otwarcia zaworu gazu obojetnego
przed zajarzeniem..sie tuku. Nastepnie tuk jest zajarzany w ptaszczu gazu
obojetnego, dzieki czemu elektroda i obrabiany przedmiot sg chronione przed
wypaleniem.

Jesli proces spawania zostanie wznowiony w czasie kohcowego przeplywu gazu,
sterowanie procesorowe automatycznie ustawi czas wstepnego przeptywu gazu
na 0 sekund. Przyspiesza to ponowne zapalanie, co pomaga zaoszczedzi¢ czas
na takie procedury, jak spawanie sczepne.

BF 6 Energia zaptonu

Energia zaptonu moze by¢ ptynnie regulowana w zakresie od 10 do 100% podczas
zajarzania dla wysokiej czestotliwosci lub LiftArc. Sterownik procesora zawsze
ustawia wstepny wybdr dla wymaganego procesu zaptonu, niezaleznie od
wybranej wartosci energii zaptonu. Ten wstepny wybér mozna dostosowaé do
wybranej elektrody (typu i $rednicy) oraz odpowiedniego zadania spawalniczego
poprzez dostosowanie energii zaptonu z odpowiednig polaryzacja.

Przy spawaniu cienkich materiatéw i o matych srednicach elektrod nalezy wybraé
niskg energie zaptonu.

W przypadku systeméw spawania pragdem przemiennym przy ustawieniu energii
zaptonu na 90% nastepuje "zapton mocy", dzieki czemu zapton jest utatwiony w
trudnych warunkach.
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BF 7 Prad rozruchowy

Prad rozruchowy to prad spawania, ktory jest ustawiany po raz pierwszy po
procesie zaptonu. Ustawienie jest bezstopniowe w zakresie od 1% do 200%
wybranego spawania i prgdu impulsowego 1. Zakres warto$ci jest ograniczony
przez maksymalny przeptyw jednostkowy. Przyktad: Prad rozruchowy 40% i prad
spawania 11 100A wytwarza prgd rozruchowy 40A.

Regulacja prgdu rozruchowego umozliwia:
= Zmniejszenie obcigzenia elektrody poprzez stopniowe zwiekszanie pradu.

= tuk poszukiwawczy do spawania czterocyklowego w celu zblizenia sie do
poczatku szwu

= Zmniejszenie doptywu ciepta na poczatku szwu na krawedzie lub akumulacje
ciepta

=  Wzrost doptywu ciepta przy warto$ciach powyzej 100%

BF 8 Biezacy czas poczatkowy

Czas pradu rozruchowego to czas, w ktérym spawanie odbywa sie z prgdem
rozruchowym. Biezgcy czas rozruchu obowigzuje tylko wtrybach pracy 2T,
Interwat 2T i Spot.

BF 9 Poczatkowy czas nachylenia pradu

Aktualny czas nachylenia w gore to okres, w-ktorym prad:spawania wzrasta liniowo
od pradu rozruchowego do wstepnie wybranego pradu spawania 1. Podczas
spawania dwucyklowego aktualny czas nachylenia w goére rozpoczyna sie
natychmiast po zajarzeniu tuku. Podczas spawania czterocyklowego czas
nachylenia rozpoczyna sie/wraz ze zwolnieniem spustu palnika z fazg pradu
rozruchowego.

BF 10 Prad spawania I1

Zakres ustawien prgdu spawania |1 zalezy od wybranego trybu pracy i typu
maszyny.

BF 11 Napiecie spawania U1

Napiecie spawania jest wyswietlane wytgcznie w celach informacyjnych i powinno
byc¢ traktowane jako wskazowka. Napiecie zalezy w duzej mierze od spawacza,
obwodu spawalniczego i zadania spawania. Po spawaniu napiecie rzeczywiste
jest wyswietlane jako warto$¢ zatrzymania.

BF 12 Koniec aktualnego czasu nachylenia

Czas nachylenia pragdu koncowego to okres, w ktérym prgd spawania maleje
liniowo do pradu koncowego. W przypadku spawania dwucyklowego czas
nachylenia prgdu koncowego rozpoczyna sie natychmiast po zwolnieniu spustu
palnika 1. W przypadku spawania czterocyklowego czas opadania rozpoczyna sie
podczas spawania wraz z uruchomieniem spustu palnika 1. Powolne zmniejszanie
sie prgdu spawania zapobiega powstawaniu krateréw koncowych i ich pekniec.
Zwolnienie spustu palnika w trybie czterocyklowym natychmiast konczy
nachylenie w dét.

BF 13 Prad koncowy

Koncowy prad kraterowy to prgd spawania, do ktérego prad spawania jest
redukowany po zakonczeniu procesu spawania. Ustawienie jest bezstopniowo
regulowane w zakresie od 1% do 200% wybranego pradu I1 (przykiad: prad
krateru koncowego 40% i prad spawania 11 100A -> prad krateru koncowego 40A).
W aplikacji systemowej kwote procentowg mozna ustawic na statg wartos¢. Wybor
odpowiedniego pradu krateru kohcowego umozliwia:

= Zapobieganie powstawaniu nacie¢ i peknie¢ kraterowych na koncu szwu
spawalniczego dzieki szybkiemu chtodzeniu jeziorka spawalniczego

= Pulsowanie reczne (patrz sekcja 3.6.8)
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= Spawanie ze zmniejszonym prgdem na koncu spoiny na krawedziach lub w
celu akumulacji ciepta.

BF 14 Koniec biezacego czasu

Prad koncowy jest utrzymywany przez czas pradu korncowego w trybach pracy 2T,

Interval 2T i Spot.

BF 15 Czas wyptywu gazu

Czas koncowego przeptywu gazu to czas po wygasnieciu tuku przed zamknieciem
zaworu gazu obojetnego. Przeptyw gazu obojetnego chroni obrabiany przedmiot i
igle wolframowg przed tlenem w atmosferze do czasu ich ostygniecia. Ale
wstepnie wybrany czas wyptywu gazu jest skuteczny tylko wtedy, gdy odbyto sie
spawanie. Przypadkowe nacisniecie spustu palnika nie powoduje uptywu czasu
po wyplynieciu gazu. Ta funkcja zarzadzania gazem zmniejsza zuzycie gazu
obojetnego.

BF 16 Spust palnika 2 sekundy prad

Dzieki podwodjnemu sterowaniu pragdowemu uzytkownik moze pracowaé z 2
réznymi, wstepnie ustawionymi prgdami podczas Kkorzystania.z palnika z 2
wyzwalaczami. Podczas spawania mozna dokonaé¢ przetgczenia miedzy
wartosciami pradu 1 a drugimi wartosciami prgdu BT2. lIstnieje kilka opcji
aktywacji drugiego pradu BT2. Ustawien mozna dokona¢ w podpunkcie Spawanie
do ustawienia. Wartosci sg wyrazone w % lub-amperach.

» Dotknij BT1 (zachowuje sie jak 4T)
= Przytrzymaj BT2 (zachowujesig jak 2T)
= Dotknij BT2 (zachowuije si¢ jak 4T)

Przyktad przetgczania:

= Od wysokiego pragdu do niskiego prgdu lub odwrotnie, na przykiad przy
zmianie pozycji spawania.

= reczne pulsowanie

= Rozpoczecie od wysokiego pradu |1 w celu ogrzania obrabianego
przedmiotu, a nastepnie spawanie niskim prgdem 12

= Zaczynajgc od_niskoprgdowego |1 na krawedzi obrabianego przedmiotu, a
nastepnie spawania wysokoprgdowym 2.

BF17 Czas zgrzewania interwatowego/czas zgrzewania punktowego

Menu ustawien Czas zgrzewania punktowego lub Czas zgrzewania interwatowego
jest wyswietlane po wybraniu trybu pracy Interwat lub Punkt.

BF18 Czas pauzy interwatu

Menu ustawien interwatu czasu pauzy jest wyswietlane po wybraniu trybu pracy
Interwat.

BF19 Menu impulsowe

Menu Pulse mozna wywota¢ w celu uzyskania szczegotowych ustawien spawania
impulsowego.

Forma pradu przemiennego BF20

Mozna wybra¢ przebiegi sinusoidalne, prostokatne, trojkatne i twarde. W
ustawieniu Auto przebieg jest ustawiany automatycznie.

e Sinusoida: forma prgdu zoptymalizowana pod kgtem szuméw
o Trojkat: Wieksza penetracja niz w przypadku sinusoidy

o Prostokat: Najwyzsza penetracja, niskie obcigzenie elektrody, najwyzsza
stabilnos¢ tuku
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e Twardy sinus: Optymalny miedzy sinusem a prostokatem; wysoka
stabilnos¢ tuku, przyjemny dzwiek

Czestotliwosé pradu przemiennego BF21

Wartos¢ czestotliwosci okresla, jak szybko nastepuje odwrécenie polaryzacji
wyjscia jedna po drugiej. Zakres ustawien rozcigga sie od 30 Hz do 300 Hz. Dla
przyktadu, przy czestotliwosci 200 Hz odwrécenie polaryzacji w gniezdzie
wyjsciowym z plusa na minus i z powrotem nastepuje co 5ms (=0,005 sekundy).
Prad spawania spada do zera przy kazdym odwrdceniu polaryzacii, zajarza sie
ponownie w przeciwnym Kierunku i wzrasta do ustawionego prgdu spawania.
Sinusoidalny ksztalt zastosowany w tym sterowanym przez procesor_procesie
skutkuje znaczng redukcjg hatasu i technicznymi korzysciami spawalniczymi
podczas spawania prgdem przemiennym. REHM zaleca ustawienie
automatycznej regulacji czestotliwosci. Automatyczna regulacja’ czestotliwosci
automatycznie dostosowuje czestotliwosé prgdu przemiennego do prgdu. Przy
niskim pradzie spawania tuk prgdu przemiennego jest skupiony. W ten sposob
uzyskuje sie niezawodne formowanie korzeni, na przyktad w cienkich blachach ze
spoinami pachwinowymi. Obcigzenie elektrod wolframowych zmniejsza sie przy
wyzszych pradach. Rezultatem jest dtuga zywotnosc i optymalna ekonomiczno$e.
Automatyczna regulacja czestotliwo$ci jest szczegdlnie korzystna w przypadku
pracy ze zdalnym sterownikiem noznym:.

Waga pradu przemiennego BF22

Opcja ustawienia balansu prgdu przemiennego jest dostepna tylko w przypadku
spawania prgdem przemiennym za' pomoca. TIG.-Wynosi ona od -5 do +5 i
umozliwia wptyw na tuk spawalniczy, a takze penetracje i czyszczenie podczas
spawania aluminium w bardzo.duzym zakresie. W potozeniu $rodkowym (0)
ujemny i dodatni prad spawania jest réwnomiernie roztozony w czasie.

Wraz ze wzrostem wartosci dodatniej udziat dodatniego prgdu spawania wzrasta
(do +5,0), a udziat ujemny maleje. Czyszczenie jeziorka spawalniczego jest
poprawione dzieki dodatniemu udziatowi. tuk jest szerszy, a przenikanie ciepta
mniej gtebokie.

Wraz ze wzrostem wartosci ujemnej udziat ujemnego prgdu spawania wzrasta (do
-5,0), a udziat dodatni maleje. Sprawia to, ze tuk jest wezszy i generuje gtebsze
wtopienie’ spoiny przy jednoczesnym niskim obcigzeniu elektrody. Zaleca sie
stosowanie najwyzszej mozliwej wartosci ujemnej przy zachowaniu
wystarczajgcego efektu czyszczenia. Menu ustawien interwatu czasu pauzy jest
wyswietlane po wybraniu trybu pracy Interwat.

BF23 DUALNY. Czas WAVE AC

W tym czasie urzgdzenie spawa w trybie AC ustawionym powyzej i z ustawionymi
parametrami AC.

Zakres wartosci: 0,1 — 10 sek.

BF24 DUALNY. Czas WAVE DC

W tym czasie urzgdzenie spawa w trybie DC ustawionym powyzej
Zakres wartosci: 0,1 — 10 sek.

BF25 Prad impulsowy I1

W trybie impulsowym prad ten jest uzywany jako wartos¢ zadana dla pierwsze;j
fazy impulsu i impulsu czasowego t1.

Zmiany prgdu impulsowego 11 nie maja wptywu na prad impulsowy 12. Ale Srednia
wartos¢ pradu impulsowego jest stale przeliczana zgodnie z zaleznoscig
matematyczng.

BF26 Prad impulsowy 12

W trybie impulsowym prad ten jest uzywany jako warto$¢ zadana dla drugiej fazy
impulsu i impulsu czasowego t2.

Zmiany prgdu impulsowego 12 nie maja wptywu na prad impulsowy 11. Ale Srednia
wartos¢ pradu impulsowego jest stale przeliczana zgodnie z zaleznoscig
matematyczng.
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BF27 Srednia warto$é pradu impulsowego

Srednia warto$¢ prgdu impulsowego utatwia zmiane wydajnosci podczas
spawania impulsowego. Jesli ta wartos¢ zostanie zmieniona, prad impulsowy 11 i
prad impulsowy 12 zostang zmienione w tym samym czasie. Stanie sie tak, ze
procentowa zalezno$¢ miedzy pradem impulsowym 11 a prgdem impulsowym |2
pozostanie stala.

BF28 Napiecie dla sredniej wartosci pradu impulsowego

Napiecie spawania jest wyswietlane wytacznie w celach informacyjnych,
odzwierciedla srednig warto$¢ prgdu impulsowego i powinno by¢ traktowane jako
wskazéwka. Napiecie zalezy w duzej mierze od spawacza, obwodu
spawalniczego i zadania spawania. Po spawaniu napiecie rzeczywiste jest
wyswietlane jako wartos¢ zatrzymania.

BF29 HYPER. Czestotliwos¢ PULS

Podczas HYPER. spawanie PULS, ta wartos¢ jest wyswietlana. Przeptyw pradu
spawania jest taki sam jak w przypadku konwencjonalnego pulsowania. Jednak
okresy, w ktorych prad 11 i 12 sg aktywne, sg zawsze takie same. Poniewaz okresy
te sg zazwyczaj bardzo krétkie, opis z czestotliwoscig tetna jest celowy i
zwyczajowy. Zakres ustawien: 0,1 Hz — 18 kHz

Impulsy o tak krétkim czasie trwania powodujg wezszy tuk i glebszg penetracije.
Biezgca wartos¢ srednia jest zawsze wyswietlana w gtownym polu wyswietlacza
ze wzgledu na szybkie zmiany. Oznacza to, ze dla prgdu spawania I1 = 100A i 12
= 50A wskaznik pokazuje 75A.

BF30 Impulsy czasowe Czas I1

Wartos¢ impulsu czasowego t1 odzwierciedla czas, w ktérym stosowany jest prad
spawania I1.

BF31 Impulsy czasowe Czas |2

Wartos¢ impulsu czasowego t1 odzwierciedla czas, w ktérym podawany jest prad
spawania 12.
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5.8. Podmenu
Nacisniecie przycisku [BF32] powoduje wywofanie podmenu. Tam mozna
dostosowac¢ indywidualne ustawienia spawarki. Strukiura menu jest
zorganizowana w nastepujgcy sposob:
Menu
1 1 1 1 1 ]
. . Factory
Ilob memory| Setup Diagnostics settings Language Gas test
| | | |
[ I | [ I |
Load Edit Save Welding Screen System — German
—{End current: Unit| | Mﬁlrsc?:;ygx — Gas test: Time — English
[—| Folder: Mode MIID'_I:;_I;VEY — Hold mode — French
_Startingc.urrent: [— Colour scheme |} Hold time — Italian
Rename Unit
<
Shift — UFE{:IZ;'VH L Backmenu Wate’\;;ggllng: — Dutch
Up/Down Water cooling:
ion i (welding) Follow-up time [—] Portuguese
—{Up/Down: Speed — WiFi: Active ] Spanish
Create Second current L_
L torch trigger WiFi: Channel
mode
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5.8.1 Pamie¢ zadania

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 zresetowac¢ w spawalini.

Import
Stahl 0,8

J Stahl 1,0

Stahl 1,2

E J2: Stahl1,2--P.Arc--Hefter 2-4mm
E J3: Stahl1,2--P.Arc--Hefter 5-8mm
=l J4: Stahl1,2--Puls--Hefter 2-4mm

E J5: Stahl1,2--Puls--Hefter 5-8mm

= J6: Stahl1,2--Root--Ecknaht 3mm

Bearbeiten

Rysunek 30: Podmenu Zadanie

54



Uruchomienie

[FEH,

Welding Technology

®

5.8.1.1 Zapisz zadanie

a
a

a a

Przeprowadzi¢ wymagane ustawienie maszyny

Nacisniecie przycisku "Podmenu" [BF32] uzyskuje dostep do listy wyboru
(listy rozwijanej) dla istniejgcego podmenu.

Wybierz widok pamieci zadania, obracajgc i naciskajgc enkoder obrotowy.

Woybierz folder i wyswietl jego zawartosé, obracajgc i naciskajgc enkoder
obrotowy.

Aby utworzyé nowe zadanie, umies¢ kursor na nazwie folderu.

Aby zastgpi¢ zadanie, umies¢ kursor na zadaniu, ktore ma zostac
zastgpione.

Wybierz funkcje Zapisz, naciskajgc w prawym goérnym rogu.

Moze pojawi¢ sie nastepujgce pytanie: Zapisz jako nowe zadanie czy
nadpisz?

Wprowadz wymagang nazwe do pamieci zadania, obracajgc i naciskajac
enkoder obrotowy (np. imie i nazwisko pracownika, imig¢ i nazwisko klienta
i/lub materiat). Nazwa zadania moze mie¢ dtugos¢ do 40 znakow.

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

Nacisnij przycisk "Home" [BF40], aby powréci¢ do ekranu gtéwnego.

e

Job: Umbenennen

Bittg legen Sie einen neuen Mamen fiir das Programm fest

\ MydJob 1] \
C D EIF|[G/H I J/K|LMN|O
Q S T U VW X|Y|Z ,|.|1]|2
5 7 8/9|0|- I~ ¢|>]|a|lx alok

N - AN

Rysunek 31: Podmenu Zadanie / Wprowadzanie tekstu
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Symbol

Funkcja

Dodawanie spacji

Kursor w lewo

Kursor w prawo

Usun litere po lewej stronie kursora

Mate litery

LIKIAN NI

Nowa linia

Stét 4 Symbole objasnier Wprowadzanie tekstu
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5.8.1.2 Zataduj zadanie

O Nacisniecie przycisku "Podmenu" [BF32] uzyskuje dostep do listy wyboru
(listy rozwijanej) dla istniejgcego podmenu.

O Wybierz widok pamieci zadania, obracajac i naciskajgc enkoder obrotowy.

O Wybierz i otworz zadany folder zadan, obracajgc i naciskajgc enkoder
obrotowy. Wybierz zgdane zadanie, obracajgc je.

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

O Wybierz funkcje Zataduj, naciskajgc menu Rog.

Q

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

O Tryb zadania jest wyswietlany na ekranie gtéwnym

vE Import
+2 Stahl 0,8
vz Stahl 1,0
E J2: S$tahl1,2--P.Arc-—-Hefter 2-4mm
El J3: Stahl1,2--P.Arc--Hefter 5-8mm
E J4: Stahi1,2--Puls--Hefter 2-4mm
El J5: S$tahl1,2--Puls--Hefter 5-8mm
E J6é: Stahi1,2--Root-Ecknaht 3mm |

Rysunek 32: Widok pamieci zadania/paska stanu pokazujgcy wybrane zadanie
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Pulsstrom Mittelwert

P Pulsen

50 %

' 5 S0A

22‘3,‘;’;

10.1s| 0.0s ][Auto]

(0.1 s/50 %) 0.0 s J0.1 s\
| \[m\[_ao s |

\ e

Rysunek 33: Widok gtowny z aktywnym jobem

Jesli parametry zostang zmienione, poprzednio® wybrane . zadanie zostanie
zakonczone.

Wyjatek: wybor trybu pracy

5.8.1.3 Edytowanie zadan i folderéw
O Nacisniecie przycisku "Podmenu” [BF32] uzyskuje dostep do listy wyboru
(listy rozwijanej) dla istniejgcego podmenu.
O Woybierz zgdangfunkcje, obracajac i naciskajac enkoder obrotowy.

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

Job: Laden LA
Job: Kopieren

Job: Umbenennen

Job: Verschieben
Job: Léschen

Job: Kachel zuweisen o
Job: Vorschau

Ordner: Erstellen

\ »—

Rysunek 34: Edytowanie zadan i folderéow
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Praca: Zataduj
Mozesz zatadowaé wybrane zadanie, naciskajac te funkcje
Praca: Kopiowanie

Nacisniecie tej funkcji powoduje zapisanie wybranego zadania w schowku. Kopie
zadania mozna nastepnie dodac¢ do innego folderu.

Praca: Wstaw

Ta funkcja jest dostepna tylko wtedy, gdy zadanie zostato wczesniej skopiowane
do schowka. Zadanie, o ktérym mowa, zostanie skopiowane do odpowiedniego
folderu.

Zadanie: Zmiana nazwy

Nazwe wybranego zadania mozna zmienic.

Praca: Praca zmianowa

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

Wybrane zadanie zostanie usuniete.

Praca: Podglad

Wigcza 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 zmienic.

Folder: Shift

Kolejnos¢ folderéw mozna zmienic

Folder: Usun

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

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

0 Zadane ustawienie wybiera sie, obracajgc enkoder wciskany i obrotowy [Figa.
9]. Ustawienia s3 logicznie uporzadkowane w réznych podfolderach. Niektére
ustawienia zalezg od charakterystyki, procesu, wyposazenia systemu
spawalniczego itp.

I v N

Bildschirm

|SchweiBen
|System
\Werkseinstellungen

Rysunek 35: Podmenu ustawien [BF32]
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Nazwa Mozliwosé ustawienia Opis

Ekran
Wyswietlacz: Odbicie | Nie/Tak Tylko ustawienia
lustrzane X fabryczne
Wyswietlacz: Odbicie | Nie/Tak Tylko ustawienia
lustrzane Y fabryczne
Kolorystyka Jasny/Ciemny
Menu wstecz 1s-2:00 min

Spawanie
Prad koricowy: Procent/bezwzgledna
Jednostka
Folder: Tryb Walcowanie/ograniczanie
Prad rozruchowy: Procent/bezwzgledna
Jednostka
Gora/Dot W tym miejscu mozna Przykfady: prad
(bezczynnosé) ustawi¢ rozne parametry. | rozruchowy, praca,

spawania.

prad I1, prad 12, moc,
energia zaptonu, drugi
prad BT itp.

Gora/Dét (spawanie)

W tym miejscu mozna
ustawi€ rozne parametry
spawania.

Przyktady: prad
rozruchowy, praca,
prad 11, prad 12, moc,
energia zaptonu, drugi
prad BT itp.

Gora/Dot: Predkosé

1

bardzo wolno

7

bardzo szybko

Drugi spust palnika
pradowego

Ustawienie w % Ilub

amperach

Drugi pradowy
wyzwalacz palnika

% lub ampery

Drugi pradowy tryb
wyzwalania palnika

Dotknij drugiego pradu BT1

Nacisnij drugi prad BT2

Dotknij drugiego pradu BT2

Nieaktywny
System
Test gazowy: Czas 0,1s-60,0s
Trzymaj: Tryb Nieaktywny/Akcja/
Akcja i czas
Wstrzymaj: Czas 10s-2:00 min
Tryb chtodzenia wodg | Wyt./Automatyczny/Wi. Wytgcz: Na state

wytgczone

Auto: Aktywacja
prgdem spawania

WL.: Stale wtgczone

Ustawienia fabryczne

Ustawienia fabryczne

Parametry spawania sg
resetowane do ustawien
fabrycznych.

Nie ma to wptywu na:
Ksiege Hioba

Stot 5 Podmenu Ustawienia
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5.8.3 Menu jezykowe
Dostepne jezyki sg wyswietlane jako flagi na liscie wyboru. Uzyj kursora, aby

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

- Sprache / Language \

Chinesisch / Chinese

X
|ﬁ

Deutsch / German

]
K

Englisch / English

Franzdsisch / French

Italienisch / ltalian
Niederlandisch / Netherland
Polnisch / Polish

N - A

Rysunek 36: Podmenu wyboru jezyka

00000
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6 Lampki kontrolne

Symbol

Opis

Praca/nadmierna
temperatura

@

Symbol OPERATION w kolorze czarnym oznacza, ze na
uchwycie palnika lub elektrody wystepuje napiecie
bezczynnosci.

Symbol znajduje sie po lewej stronie na pasku
informacyjnym charakterystyki

Symbol $wieci na czerwono i w przypadku nadmiernej
temperatury.

Jednostka napedowa jest wytagczona i nie ma napiecia
wyjsciowego, dopoki ten symbol na czerwono. Po
ostygnieciu urzadzenia dioda LED gasnie, a spawanie
mozna wznowi¢ automatycznie.
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7  Inne funkcje

71 Préba | gazowa

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

Funkcja testu gazu jest wySwietlana w menu w lewym dolnym rogu po nacisnieciu
przycisku [BF 32].

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

7.2 Chlodzenie recyrkulacja wody

W zaleznosci od wariantu wyposazenia, standardowe wyposazenie systemu
spawalniczego INVERTIG i 260-450 obejmuje system chtodzenia uchwytu
spawalniczego z recyrkulacja wody. Czujnik przeptywu. na powrocie wody
chtodzgcej monitoruje natezenie przeptywu i.wyswietla komunikat o btedzie, jesli
natezenie przeptywu spadnie ponizej krytycznego limitu 0,4 I/min. Chroni to uchwyt
spawalniczy przed przegrzaniem z powodu niewystarczajgcego chtodzenia wodag.

7.3 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 Sterowanie pracg oraz przez
komunikat o btedzie<na ekranie gtdwnym. Po ostygnieciu komponentéw
zasilajgcych system automatycznie przetgcza sie z powrotem w stan pracy (bez
zasilania).

7.4 Zewnetrzne chtodzenie jednostek napedowych

Agregaty spawalnicze INVERTIG i 260-450 zostaty zaprojektowane z myslg o
wysokiej niezawodnosci dziatania. Optymalne odprowadzanie ciepta przy
minimalnym wytwarzaniu hatasu osiggnieto dzieki celowemu rozmieszczeniu
wentylatora chtodzgcego i komponentéw zasilajgcych.

7.5 - Sterowanie wentylatorem i pompa wodna

W zaleznosci od wariantu wyposazenia, systemy spawalnicze INVERTIG i 260-
450 sg wyposazone w sterowanie wentylatorem i pompa wody w zaleznosci od
zapotrzebowania. Wentylator i pompa wodna wigczajg sie natychmiast po
rozpoczeciu spawania. Po zakohAczeniu procesu spawania ustawiany jest czas
kontynuacji wynoszgcy siedem minut; mozna go zmieni¢ w podmenu Setup (tylko
ULTRA). Wentylator i pompa wodna przechodzg nastepnie w stan czuwania.
Zmniejsza to emisje hatasu, zuzycie i zuzycie energii.

Aby zapewnic¢ idealne chtodzenie palnika podczas pierwszego procesu spawania,
pompa wody jest automatycznie aktywowana po wigczeniu wylgcznika
sieciowego, az woda chtodzgca bedzie ptyngé przez 10 sekund w przeptywie
powrotnym.
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8 Akcesoria i opcje

Niniejsza instrukcja obstugi oparta jest na akcesoriach zatwierdzonych przez
REHM. Inne akcesoria i czesci zuzywajgce sie sg wymienione w obszernym

katalogu akcesoriéw spawalniczych.

8.1 Wersje urzadzenia, akcesoria i opcje

Wersje systemu spawalniczego INVERTIG i 260-450

Tvo Klasa mocy | 550 A 310 A 350 A 450 A
INVERTIG DC 142 2526 142 2531 1422535 142 2545
INVERTIG AC/DC 142 2528 142 2533 | A42 2537 142 2547

Akcesoria: Palnik wraz z zestawem komponentéow i szybkoztgczem Rehm. Wiecej jest

dostepnych na zyczenie.

Diugosc | 4 o min 8,0 min
Typ
WIG R TIG-251w 19 UD HF 7636220 7636225
WIG R TIG-251w 19 DD HF 7636260 7636265
WIG R TIG-301w 19 UD HF 7636230 7636235
WIG R TIG-301w 19 DD HF 7636270 7636275
WIG R TIG-451w 19 UD HF 7636290 7636295
WIG R TIG-451w 19 DD HF 7636280 7636285
Akcesoria: Zestawy czesci zuzywajacych sie palnika
Zestaw elementow wodnych TIG @ 2,4 mm do TIG R TIG-301w i 251w | 7730424
Zestaw elementow wodnych TIG @ 2,4 mm do TIG R TIG-451w 7730430
Zestaw czesci eksploatacyjnych do R TIG 251W, R TIG 301W, RAB R | 7700440
TIG 301W
Akcesoria: R6zne
Przewdd masowy.35 mm?4 m 13 mm 400 A clamp 7810102
Przewéd masowy 50 mm?4 m 13 mm 500 A clamp 7810109
Przewdd masowy 70 mm? 4 m 13 mm 600 A clamp 7810104
uziemiajacy 95mm? 4m 13mm 600A zacisk uziemiajgcy 7810150
Reduktor cisnienia Optimator Argon/CO2 20 7967932
Redul_dor ci$nienia z manometrem zawartosci i pracy, 200bar, 7530500
32I/min.
Uchwyt palnika i zestawu wezy 1180214
Montaz podtogowy 1381100
Wozek Profi (na butelki 50 ) 1381101
Zaawansowany wozek (na butelki 50 1) z rampg zatadowczg i 1381102
hamulcem postojowym
Ostona panelu sterowania 1381108
Skrzynka z narzedziami 1381143
Nasadka filtra powietrza 1381144
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Ptyn chtodzacy RCL 5L 1680075
Ptyn chtodzgcy RCL 25L 1680077
Waz gazowy 2200100
Filtr gazu obojetnego 1/4" montaz pomiedzy wezem gazowym 7501111

66



Uruchomienie

/‘ Welding Technologyy/

9 Uruchomienie

9.1 Instrukcje bezpieczenstwa

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

OSTRZEZENIE

Sprzet spawalniczy REHM moze byé obstugiwany wytacznie przez osoby,
ktére sg przeszkolone i poinstruowane w zakresie jego obstugi i konserwaciji
oraz w zakresie przepiséw bezpieczenstwa systeméw spawalniczych.

Podczas spawania nalezy zawsze nosi¢ odziez ochronng i upewnic sie, ze
inne osoby znajdujace si¢ w poblizu nie sg zagrozone promieniowaniem UV
emitowanym przez tuk spawalniczy.

9.2 Praca w warunkach podwyzszonego ryzyka
elektrycznego zgodnie z przepisy z IEC 974, EN
60 974-1, TRBS 2131.i.BGR 500 sekcja 2.26
(poprzednio VGB 15) (S)

REHM — Systemy spawalnicze INVERTIG i 260-450 sg zgodne z powyzszymi
przepisami. Nalezy zauwazy€, ze w przypadku prac o zwiekszonym zagrozeniu
elektrycznym zrédto prgdu spawania nie moze by¢ umieszczane w tym obszarze.
Przepisy EN 60 Nalezy przestrzegac¢ 974-1, TRBS 2131 i BGR 500 sekcja 2.26
(poprzednio VGB 15).

9.3 Ustawianie spawarki

OSTROZNOSC

Umiesc¢ spawarke REHM tak, aby spawacz miat wystarczajgco duzo miejsca przed
urzgdzeniem do regulacji i obstugi elementéw sterujgcych.

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

Podczas przenoszenia i ustawiania urzagdzenie moze sie przewroci¢, zranic¢
personel lub dozna¢ uszkodzenia. Zabezpieczenie przed przewréceniem
jest zapewnione do kata 10° (zgodnie z normg IEC 60974-2).
» Ustaw lub transportuj urzgdzenie na stabilnej, rownej powierzchni!
» Uzywaj odpowiednich srodkéw do zabezpieczania zatacznikow!
* Na czas transportu nalezy zabezpieczy¢ zewnetrzne podajniki drutu pasami
mocujgcymi, aby zapobiec niekontrolowanemu obracaniu sig!

Eksploatacja urzadzenia w pozycji innej niz pionowa moze spowodowac
jego uszkodzenie!

Urzadzenia sg przystosowane do pracy w pozycji pionowej!

Praca w niezatwierdzonych pozycjach/orientacjach moze spowodowaé
uszkodzenie urzadzenia.
» Urzgdzenie nalezy transportowac i obstugiwac tylko wtedy, gdy znajduje sie w
pozyciji pionowe;j!
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OSTRZEZENIE

UWAGA: W przypadku transportu wiszacego (np. na linach lub tancuchach)
systemy spawalnicze INVERTIG i mogg by¢é mocowane wytacznie za pomoca
oczek dzwigowych. Mocowanie do uchwytéw lub innych czesci systemu jest
niedozwolone.

Niebezpieczenstwo obrazen podczas mocowania do dzwigu!

Gdy urzadzenie jest przymocowane do dzwigu, mozliwos¢ upadku
urzadzenia lub jego osprzetu stwarza ryzyko obrazen!

&> [>

e Wiele elementdw systemu (zrddto pradu, podajnik drutu, agregat
chtodzacy itp.)

Nie wolno by¢ jednoczesnie przymocowany do dzwigu!
Kazdy element systemu musi by¢ dotgczony osobno!
e  Usun wszystkie przewody zasilajgce i oraz elementy.akcesoriow
Usun dzwig (latarka, butla z gazem obojetnym,
skrzynka narzedziowa, jednostka zimnego drutu, pilot zdalnego sterowania
itp.)!
e  Prawidtowo zamknij i zablokuj pokrywy obudowy lub klapy ochronne
przed przymocowaniem urzgadzenia do-dzwigu!
o  Uzyj wiasciwej pozyciji i wystarczajgcej liczby prawidtowo
Zwymiarowane osprzet do obstugi tadunkéw! Przestrzegaj zasady zurawia
(patrz rysunek)!

‘ . e W przypadku urzgdzen z oczkami dzwigu: Zawsze mocuj wszystkie oczka
dzwigu

w tym samym czasiel

Podobny obraz

e  Unikaj gwattownych ruchéw!

e  Upewnij sie, ze obcigzenie jest rownomiernie roztozone! Upewnij sie, Zze
wszystkie kota zgbate zawieszenia sg tej samej dugosci!

e  Zaden personel nie moze pozostawaé w strefie niebezpiecznej pod
urzgdzeniem po jego podniesieniu !

e  Przestrzegaj przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy oraz ochrony
przed wypadkami

y kraju, w ktérym pracujesz!

| Nieodpowiednie oczka dzwigu stwarzaja ryzyko obrazen!

W przypadku niewlasciwego uzycia oczek dzwigu lub zastosowania
lnieodpowiednich oczek, mozliwos¢ upadku urzadzenia lub jego osprzetu
stwarza powazne ryzyko obrazen!

e  Oczka dzwigu muszg by¢ catkowicie wkrecone!

I e  Oczka zurawia muszg by¢ ptasko osadzone na swoim gniezdzie i styka¢
sie z nim we wszystkich punktach!

e Przed uzyciem sprawdz oczka dzwigu pod katem osadzenia i
zauwazalnych uszkodzen (korozja, deformacja)!

e  Uszkodzonych oczek dzwigu nie wolno uzywaé ani wkrecac!
¢ Unikaj bocznego obcigzania oczek dzwigu!

Niebezpieczenstwo! Napiecie elektryczne!

Nie uzywaj spawarki na zewnatrz w deszczu!
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9.4 Podlaczanie spawarki

Spawalnicze zrédito prgdu REHM nalezy podtgczaé do zrédta zasilania wytacznie
zgodnie z obowigzujgcymi przepisami VDE i przestrzegaé przepisow
odpowiednich stowarzyszeh 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
potgczenie pod katem szczelnosci. Zawsze zamykaj zawor butelki po zakonczeniu
pracy. Przestrzegaé przepiséw odpowiednich stowarzyszen zawodowych.

9.5 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.

9.6 Chtodzenie wodne uchwytéw spawalniczych TIG

W systemach spawalniczych INVERTIG i 260-450 z chtodzeniem wodnym (-W/-
WS) uchwyt jest.chtodzony woda.

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

Systemy spawalnicze INVERTIG i 260-450 sg wyposazone w monitor przeptywu,
ktory wyswietla komunikat o btedzie (patrz rozdziat 13), jesli przeptyw wody jest
zbyt niski.

9.7 Podigczanie spawalniczych

Spawarki REHM wyposazone sg we wtyki szybkoztgczne i gniazda do podtaczenia
uziemiajgcego. Aby osiggng¢ optymalne wyniki spawania, nalezy upewnié 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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9.8 Podlaczanie palnika

Do podtgczenia uchwytu spawalniczego TIG w obudowie znajduje sie gniazdo z
symbolem podtgczenia palnika.

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

Wazny!

Gdy palnik chtodzony gazem jest uzywany w systemie chtodzonym woda,
przylacza wodne muszg byé podlaczone za pomoca mostka weza lub
chlodzenie woda musi byé ustawione na "Wylaczone” w podmenu
Ustawienia, aby pompa wodna nie zostata uszkodzona.
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10 Operacja

10.1 Instrukcje bezpieczenstwa

Nalezy uwaznie przeczytaé instrukcje obstugi, w szczegodlnosci = rozdziat 2
Bezpieczenstwo, przed uruchomieniem i przed rozpoczeciem pracy z tym
spawalniczym zrodtem pradu.

Ostrzezenie!

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

10.2 Sprawdzanie przed witgczeniem

Wymagane s3g nastepujgce elementy:

e system jest prawidtowo umieszczony zgodnie z = sekcja 10
"Uruchomienie",

o wszystkie potgczenia (gaz obojetny, przylgcze palnika, uziemiajgcy, wtyczka
wyboru polaryzacji) sg prawidtowo wykonane zgodnie z = rozdziatem 10,
Uruchomienie,

e zaplanowane okresowe prace konserwacyjne zostaty wykonane zgodnie z
=> sekcja 13 "Konserwacja",

e urzadzenia zabezpieczajgce i elementy systemu (w szczegdlnosci weze
przytgczeniowe palnika) zostaty sprawdzone przez operatora i sg sprawne i
gotowe do uzycia,

e Operator i osoby asystujgce majg na sobie odpowiednig odziez ochronng, a
obszar roboczy zostat zabezpieczony w taki sposob, aby nie zagrazaty
osobom postronnym. s

10.3 Podtaczanie uziemienia

Ostrzezenie!

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

Upewnij sie, ze uziemiajace sg podigczone do przedmiotu obrabianego jak
najblizej miejsca spawania. uziemiajace, ktore sg podiaczone do odleglych
punktow, zmniejszaja wydajnos¢ i zwiekszaja ryzyko porazenia pradem
elektrycznym i pradow wedrownych.
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Powazne zagrozenia podczas spawania

Pozar i eksplozja

Materialy mogg zostaé zapalone przez tuk elektryczny, goracy zuzel, ptomienie
wtérne lub promieniowanie cieplne.

Dlatego usun wszystkie materiaty palne z obszaru, w ktérym bedzie wykonywane
spawanie, i miej pod rekg gasnice jako srodek zapobiegawczy.

Istnieje ryzyko wybuchu materiatdw palnych, w szczegdlnosci z powodu
nieszczelnych wezy i pojemnikow.

Czynnosci spawalnicze sg zabronione, jesli nie mozna wykluczy¢ ryzyka wybuchu.

Substancje szkodliwe

Gazy, opary, dym i pyt mogg by¢ wchtaniane przez organizm poprzez oddychanie,
potykanie lub przez skére.

W szczegdlnosci nalezy unika¢ spawania elementow ocynkowanych i
powlekanych lub elementéw, kidére zostaty potraktowane  $rodkiem
odttuszczajgcym.

Miejsce pracy musi by¢ tak urzgdzone pod wzgledem procesu, materiatow i
warunkow uzytkowania, aby powietrze oddechowe byto wolne od zanieczyszczen

(patrz BGV A3).
W razie potrzeby nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje lub wyciagg w celu
zapewnienia, ze dopuszczalne wartosci graniczne (MAK = maksymalne

dopuszczalne stezenia szkodliwych zwigzkéw. w miejscu’ pracy) nie zostang
przekroczone. y A

Hatas

Podczas prac spawalniczych hatas jest generowany przez szlifowanie, tuk i, w
mniejszym stopniu, przez system spawalniczy. Hatas generowany przez proces
spawania zalezy w duzej mierze od wybranego procesu spawania, potozenia
uchwytu spawalniczego,-materiatu podstawowego i otoczenia. Poziom hatasu
mozna obnizy¢ za pomoca srodkow izolacji akustycznej lub hermetyzac;ji.

Wazny:

Cisnienie halasu powyzej 85dB(A) moze spowodowa¢ uszkodzenie stuchu i
uktadu nerwowego czlowieka.

Dlatego, jesli ten poziom hatasu zostanie przekroczony, nalezy nosi¢
osobistg ochrone stuchu.

Promieniowanie optyczne

/Swiatto emitowane przez tuk elektryczny moze o$lepiaé i oslepiac.

Promieniowanie ultrafioletowe moze powodowac zapalenie spojowek i oparzenia
skory. Dlatego zawsze nalezy nosi¢ odpowiednie $rodki ochrony osobiste;.
Upewnij sie, ze filtr ochronny do oczu jest zgodny z obowigzujgcymi przepisami
(takimi jak DIN EN 166, DIN EN 169 lub DIN EN 379) i Zze dla zamierzonej pracy

| zostat wybrany odpowiedni poziom ochrony. Poziomy ochrony podane w tabelach

nigdy nie mogg by¢ obnizone. Wybdr filtra ochronnego, ktory jest zbyt niski,

powoduje migotanie oczu i uszkodzenie oczu.
—
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Zagrozenie elektryczne

Kontakt z obwodem pradu spawania moze spowodowac niebezpieczne porazenie
pradem. Zawsze nalezy zapewni¢ wystarczajgce s$rodki ochronne przed tym
ryzykiem.

Zawsze nos:

¢ odpowiednie ochronne rekawice spawalnicze

e zamknieta, w miare mozliwosci sucha odziez ochronna

e Obuwie ochronne z nieuszkodzong gumowg podeszwg

Zawsze uzywaj tylko elementéw wyposazenia i sprzetu spawalniczego, ktére sg w
idealnym stanie.

Unikaj bezposredniego kontaktu z cze$ciami pod napieciem.

Czesci pod napieciem (takie jak palnik spawalniczy i potgczenia spawalniczych)
nie sg wolne od pradu, gdy pracuja w trybie "Spawanie elektrodg pretowg", a/'w
trybie "Spawanie MSG" sg wolne od prgdu tylko w zaleznosci od sygnatu
wyzwalajgcego palnika spawalniczego. Druty elektrodowe nalezy wymienia¢ tylko
przy odtgczonym zrédle pradu.

Podczas diuzszych przerw w pracy nalezy zawsze wytgczac system spawalniczy
i nigdy nie pozostawiac¢ go bez nadzoru.

Zagrozenie mechaniczne

Upewnij sie, ze spawarka i zespét zimnego drutu sg uzywane tylko przy zamknietej
obudowie. Istnieje ryzyko przytrzasniecia-palcow. miedzy rolkami podajgcymi lub
obracajgcy sie cewka drutu a czesciami obudowy.

Praca w warunkach podwyzszonego ryzyka elektrycznego

Wszystkie systemy spawania w osfonie gazéw obojetnych REHM nadajg sie do
pracy w warunkach podwyzszonego ryzyka elekirycznego i dlatego posiadaja
znak S.

Zwiekszone ryzyko elektryczne wystepuje w przypadku, gdy:

e kontakt miedzy elementami przewodzgcymi prad elektryczny a niechronionymi
czesciami ciata jest nieunikniony (kleczace, lezace, pochylone),

e pomieszczenie umozliwiajgce swobodne przemieszczanie sie miedzy
elementami przewodzacymi prad elektryczny jest mniejsze niz 2 m (przypadkowy
kontakt),

e miejsce pracy jest mokre, wilgotne lub gorgce, co zwieksza ryzyko porazenia
pragdem.

Srodki ochrony przed zwigkszonym ryzykiem elektrycznym:

e Ytocona/ spawalnicze zrédio pradu REHM ze znakiem S,

e stosowac izolacyjne warstwy posrednie (takie jak maty gumowe),

e nie umieszczac systemu spawalniczego w miejscach o ograniczonym dostepie,
e Stosowac¢ wyltgcznie odpowiednie $rodki ochrony indywidualnej w idealnym
stanie.

Obstuga btedow

W systemach lub urzgdzeniach spawalniczych i sprzecie ochronnym do spawania
w ostonie gazéw obojetnych mogg wystagpic btedy obstugi.

Tylko wykwalifikowane lub specjalnie przeszkolone osoby, ktére sg zaznajomione
ze sprzetem i procesem, mogg by¢ powierzane pracom spawalniczym.

Bledy moga rowniez wystgpi¢ podczas obstugi lub obstugi samego systemu
spawalniczego. Dlatego wszystkie osoby pracujagce z tym systemem
spawalniczym muszg uwaznie przeczytac i przestrzegac¢ niniejszej instrukcji
obstugi i instrukcji obstugi. Instrukcja obstugi i obstugi musza byé¢
przechowywane w taki sposéb, aby byly natychmiast pod reka dia
wszystkich spawaczy i personelu konserwacyjnego. Najlepszym miejscem
do przechowywania tej instrukcji jest sam system spawalniczy. Niewtasciwe
obchodzenie sie z roszczeniem powoduje utrate prawa do reklamacji z tytutu
rekojmi.
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Materiaty spawalne

Gaz obojetny

10.4 Praktyczne instrukcje uzytkowania

Ponizsze praktyczne instrukcje obstugi stanowig jedynie przeglad roznych
zastosowan systemoéw spawalniczych REHM INVERTIG i 260-450. W przypadku
pytan dotyczacych specjalnych zadan spawalniczych, materiatow, gazoéw
obojetnych lub sprzetu spawalniczego prosimy o zapoznanie sie z odpowiednig
literaturg fachowa lub ze sprzedawcg REHM.

Systemy spawalnicze REHM INVERTIG i 260-450 mogg by¢ stosowane do
spawania szerokiej gamy materiatéw, w tym stali niestopowych i stopowych, stali
nierdzewnych i aluminium.

Do spawania Stal i stal nierdzewna, stosuje sie gtdéwnie argon o czystosci 99,996
(Ar 4,6) lub wyzszej.

Czysty argon stuzy rowniez jako gaz obojetny dla aluminium.

Wymagana ilos¢ gazu obojetnego zalezy od srednicy i rozmiaru dyszy gazowej,
wysokos$ci pradu spawania i ruchu powietrza w miejscu pracy. WWymagana ilos¢
gazu wynosi okoto 3 — 10 I/min.

Ogodlna zasada dotyczgca requlacji gazu:

Srednica dyszy gazowej 3,0 mm = 3 I/min. ilo$¢ gazu
Srednica dyszy gazowej 5,0 mm = 5 I/min‘ilo$¢ gazu
Srednica dyszy gazowej 8,0 mm = 8 I/min ilo$¢ gazu
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Ponizsze praktyczne instrukcje obstugi stanowig jedynie przeglad zastosowan
systemow spawalniczych REHM TIG. W przypadku pytan dotyczacych specjalnych
zadan spawalniczych, materiatéw, gazéw obojetnych lub osprzetu spawalniczego
nalezy zapoznac sie z publikacjami tematycznymi lub specjalistycznymi zaleceniami
producentow.

W przypadku spawania metodg TIG rozréznia sie materiaty, ktére mozna spawaé
przy uzyciu pradu statego, oraz materiaty, ktére mozna spawac przy uzyciu pradu
przemiennego. Oprécz stali niestopowych, stopowych i wysokostopowych prad staty
moze byc¢ réwniez stosowany do spawania miedzi, niklu, tytanu i ich stopéw. Prad
przemienny jest powszechnie uzywany do spawania aluminium i jego stopow.

Oferowane sg rozne rodzaje elektrod wolframowych, ktére sg uzywane do spawania
metodg TIG. Réznica miedzy nimi polega na udziale pierwiastkéw domieszkujgcych
w elektrodzie wolframowej. Ich sktad jest wymieniony w normie.DIN EN ISO 6848
(wczesniej EN 26848) i zwykle sktada sie z tlenku toru, tlenku ceru, tlenku cyrkonu
lub tlenku lantanu. Zalety elektrod wolframowych zawierajgcych tlenek to:

» Ulepszone wiasciwosci zaptonowe
* bardziej stabilny tuk

» wigksza wydajnos¢ pragdowa

* dtuzsza zywotnos¢

REHM standardowo wyposaza swoje palniki w elektrody wolframowe WC 20 (szary).
Najczesciej stosowane srednice elektrod oraz ich. pojemnosci mozna znalez¢ w
odpowiednich publikacjach specjalistyecznych. Nalezy wzig¢ pod uwage, ze podane
warto$ci sg ustalane gtéwnie przez maszyny, ktore nie majg zdecydowanie takiego
zakresu wywazenia jak agregaty REHM TIG. Wszystkie wytyczne méwig, ze
konkretna elektroda jest wystawiona na dziatanie zbyt duzego pradu, jesli kapie lub
nabiera wygladu szczotki. Masz wybér miedzy nizszym pradem lub, w przypadku
zasilania prgdem przemiennym, uzyciem wiekszej czesci ujemnej w ustawieniu
balansu.

Podczas spawania pradem statym elektroda jest szlifowana do pewnego punktu.

Dzieki systemowi spawalniczemu REHM TIG mozliwa jest rowniez praca w zakresie
prgdu przemiennego z regulacjg wywazenia w zakresie ujemnym za pomocg
elektrody ostrej. Ma to te zalete, Ze tuk jest jeszcze bardziej skoncentrowany i
skuteczny. W wiekszos$ci przypadkow zwigksza to predkos¢ spawania.

Podczas szlifowania elektrody nalezy zwréci¢ uwage, aby kierunek szlifowania byt
zgodny z kierunkiem wzdtuznym elekirody. Do tego zadania nalezy uzy¢
redukujgcego zagrozenie urzgdzenia do mielenia z ekstrakcja.
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W spawaniu metodg TIG gazem obojetnym jest gtéwnie argon. Do
specjalnych zastosowan stosuje sie hel, mieszanine argonu i helu lub
mieszanine argonu i wodoru. Zajarzanie tuku staje sie trudniejsze, a doptyw
ciepta wzrasta wraz ze wzrostem ilosci helu. Wymagana ilos¢ gazu
obojetnego zalezy od $rednicy elektrody, wielkosci dyszy gazowej, natezenia
pradu spawania i ruchu powietrza w zaleznosci od miejsca pracy. W
przypadku przedmiotu obrabianego o grubosci 4 mm i argonu jako gazu
obojetnego poczatkowa warto$¢ referencyjna dla aluminium wynosi okoto 8
litréw/minute, a dla stali i stali chromowo-niklowej okoto 6 litrow/minute. Jesli
uzywany jest hel, wymagana ilo$¢ jest znacznie wyzsza.

Standardowa dlugos$¢ uchwytu spawalniczego TIG wynosi 4 m i 8 m. dJednak
w tych maszynach mozna uzywac¢ diuzszych palnikéw. Pasujgca elektrode
wolframowa, tuleje zaciskowa i dysze gazowg nalezy dobra¢ w zalezno$ci od
zadania spawania i natezenia pradu. W przypadku korzystania z palnika z
dwoma spustami mozliwe jest przetgczanie pradu miedzy dwiema
regulowanymi wartosciami podczas spawania.

Dodatki spawalnicze sg dodawane w postaci pretéw. podczas recznego
spawania. W zaleznosci od materiatu bazowego nalezy wybra¢ odpowiedni
wolfram. Doskonate wyniki mozna jednak osiggngé¢, jeslijeziorko.spawalnicze
dwéch czesci moze przebiegac razem, jak w przypadku szwdéw naroznych.
W przypadku spawania prgdem przemiennym biegun ujemny znajduje sie
zwykle na elektrodzie. Biegun ujemny jest biegunem chtodniejszym, wiec
wydajnos¢ prgdowa elektrody wolframowej i zywotnos¢ sg znacznie wieksze
niz w przypadku spawania z biegunem dodatnim.

W przypadku spawania prgdem przemiennym na wydajnosc elektrody duzy
wplyw ma ustawienie réwnowagi. Ustawienie balansu stuzy do
rozprowadzenia dodatniego i ujemnego udziatu prgdu spawania miedzy
elektrodg a obrabianym przedmiotem. Podczas dodatniej poétfali powtoka
tlenku glinu ulega zniszczeniu, a na elektrodzie pojawia sie wysoka
temperatura. Podczas ujemnej poffali elektroda ochtadza sieg, a aluminium jest
podgrzewane. Ze wzgledu na to, ze do przerwania powtoki z tlenku glinu
potrzebny jest tylko krétki impuls dodatni, system REHM TIG moze pracowaé
z wysokim.udziatem ujemnym.

Ma to wiele zalet:

. Obcigzenie temperaturowe elektrody jest zmniejszone

. Elektroda mozeby¢ poddana silniejszemu pradowi

. Zwieksza sie zakres pradu elektrody

. Spawanie mozna wykona¢ za pomocg szpiczastej elektrody

. Luk jest wezszy

. Penetracja jest glebsza

. Strefa wptywu termicznego szwu spawalniczego jest nizsza

. Predkos¢ spawania jest wyzsza

9. Doptyw ciepta do przedmiotu obrabianego jest zmniejszony

W systemach REHM INVERTIG i 260-450 do bezdotykowego zajarzania tuku
spawalniczego montowane jest seryjnie wysokonapieciowe urzgdzenie
zaptonowe. Wysokie napiecie powoduje, ze s$ciezka miedzy elektrodg
wolframowg a obrabianym przedmiotem staje sie tak elektrycznie
zjonizowana, ze tuk spawalniczy moze przeskoczy¢ szczelinge. Wyzsza
zawartosc tlenku w elektrodzie i blizsza odlegto$¢ od obrabianego przedmiotu
pozytywnie wptywajg na reakcje zaptonu.

O N O OB~ WN -
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W przypadku spawania prgdem statym i przemiennym tuk moze zosta¢ zajarzony
przez zainstalowany sterownik programowy zaréwno z wysokim napieciem, jak i
bez niego. Postepuj w nastepujgcy sposob:

Ustawienie HF jest ustawione na "Off", elektroda wolframowa styka sie z
obrabianym przedmiotem, nastepnie uruchamiany jest spust palnika i elektroda
jest podnoszona z przedmiotu obrabianego poprzez przechylenie palnika nad
dyszg gazowg. Zajarzenie tuku bez wysokiego napiecia jest zaletg, jesli na
przyktad konieczne jest spawanie w skrzyni korbowej lub spawanie naprawcze ma
by¢ wykonane na maszynie sterowanej elektronicznie, w ktdrej wysokonapieciowe
urzgdzenie zaptonowe moze spowodowac awarie sekwencji sterowania.

Systemy TIG REHM nadajg sie szczegdlnie jako zrédta pradu spawalniczego.do
spawania elektrodowego ze wzgledu na ich szybkg i precyzyjng dynamike
sterowania. Ustawienia natezenia pradu i polaryzacji sg okreslone przez
producenta elektrody. Spawanie z biegunami dodatnimi stosuje sie podczas
spawania elektrodami zasadowymi.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w serii ksigzek od
DVS-Verlag GmbH

Aachener Str. 172

40223 Dusseldorf

www.dvs-verlag.de
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11 Bledéw

11.1 Instrukcje bezpieczenstwa

Ostrzezenie!

W przypadku wystapienia usterki stanowiacej zagrozenie dla o0sob,
systemow i/lub srodowiska nalezy natychmiast wylgczy¢ system i
zabezpieczy¢ go przed ponownym uruchomieniem.

Wznowienie pracy z systemem nalezy wnéwowac¢ dopiero po usunieciu I
usterki i braku zagrozenia dla os6b, maszyn i/lub Srodowiska.

Usterki moga by¢ usuwane wyltacznie przez wykwalifikowane osoby, ktére |
przestrzegajg wszystkich instrukcji bezpieczenstwa. = Sekcja 2

Przed ponownym uruchomieniem system musi zosta¢ zatwierdzony przez
wykwalifikowany personel.

11.2 Tabela usterek

Panel sterowania REHM nie dziata Na ekranie nie ma wyswietlacza

Przyczyna: Remedium:

Brak zasilania sieciowego (mozliwy bezpiecznik sieciowy) Sprawdz napiecie sieciowe
wtyczki sieciowej jest uszkodzony Sprawdzi¢

Kontrolka temperatury lamp swieci sie

Przyczyna: Remedium:

Przekroczona zostata dopuszczalna temperatura w jednostce napedowej. Pozostaw do ostygniecia,
upewnij sie, ze

swobodna cyrkulacja powietrza, w razie potrzeby
wyczys¢ maszyne

Przekroczono maksymalny cykl pracy Poczekaj, az system ostygnie

Zbyt wysoka temperatura otoczenia Zapewnij chfodzenie

Zanieczyszczony wlot lub wylot powietrza Wyczy$é, zapewnij swobodny doptyw powietrza
Zakryty wlot lub wylot powietrza Zdejmij pokrywe, upewnij sie, ze powietrze jest
wolne

Uszkodzony wentylator Wymagana obstuga!

Prad spawania nie osigga ustawionej wartosci lub nie wystepuje

Przyczyna: Remedium:
uziemiajgcy podtgczony stabo lub wcale Sprawdzi¢
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Brak gazu obojetnego

Przyczyna:

Butelka pusta

Uszkodzony reduktor cisnienia

Waz zagiety

Uszkodzony zawor gazowy maszyny

Remedium:

Sprawdzi¢
Sprawdzic¢
Sprawdzic¢
Wymagana obstuga!

Napylanie i przeskakiwanie tuku

Przyczyna:

Elektroda i obrabiany przedmiot nie docierajg
Temperatura pracy

Elektroda jest stabo naostrzona

Elektroda nie nadaje sie

Remedium:

Uzywaj cienszych elektrod

Elektroda szlifierska
Wymien elektrode

tuk ma dziwny kolor

Przyczyna:

Za mato gazu obojetnego lub jego brak
Nieprawidiowy gaz obojetny

Remedium:

Sprawdz doptyw gazu obojetnego
Stosowac odpowiedni gaz obojetny

Brudna elektroda Zemlec

Palnik chtlodzony woda nagrzewa sie zbyt mocno

Przyczyna: Remedium:

Weze wodne zatamane Sprawdz, czy weze wodne sg prawidtowo
utozone

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

Sprawdz poziom wody chtodzgcej
Wymagana obstuga!

Brak impulsu wysokiego napiecia

Przyczyna:

Zapton HF jest wytgczony

Brak gazu obojetnego

Zle podigczony uziemiajacy

Brudna elektroda

Elektroda nie nadaje‘sie

Zbyt diugi czas wstepnego przeptywu gazu
gazu lub‘poczekaj, az uptynie czas.

Wysokonapieciowe przeskok ptomienia w palniku
Odwrécone potgczenie miedzy palnikiem a uziemiajacym

Remedium:

Wigczyé zapton HF

Sprawdzi¢
Sprawdzi¢

Zemlec
Wymieh elektrode
Skro¢ czas wstepnego przeptywu

Wymieh latarke
Podtagcz poprawnie

Elektroda przepala sie

Przyczyna:

Brak gazu ebojetnego
Zbyt wysokie obcigzenie prgdowe

Zbyt wysoki udziat impulséw przy spawaniu prgdem przemiennym

ujemny udziat

Remedium:

Sprawdzic¢
Uzyj grubszej elektrody
Uzyj salda, aby zwiekszy¢

Odwrdécone potgczenie miedzy palnikiem a uziemiajacym Podtgcz poprawnie

Spawanie elektrodg otulong jest ustawione

Zestaw do spawania metodg TIG

tuk zrywa sie przy zajarzeniu

Przyczyna:
Energia zaptonu ustawiona na loo low

Remedium:

Ustaw energie zaptonu lub uzycie
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Elektroda jest zuzyta lub brudna

ciensza elektroda

Elektroda szlifierska

11.3 Komunikaty o btedach

Numer —_— .
bledu Btad Przyczyna Eliminacja :
1000 Zbyt niskie napiecie Napiecie sieciowe jest Wytacz urzgdzenie i sprawdz
sieciowe ponizej zakresu toleranc;ji napiecie sieciowe
2000 Przepiecie sieciowe Naple_cu_e sieciowe jest ) Wy’r_acz_ ur;ad_zenle i sprawdz
powyzej zakresu tolerancji napiecie sieciowe
od 22 000 | System kontroli bledow | Komunikacja magistrali |y 40 i o0 ownie whgez Zrédio
oo miedzy systemem sterowania iy . .
do komunikacji/jednostka . . pradu. Jesli btad wystgpi ponownie,
a jednostkg napedowg jest e .
22,009 |napedowa — Skontaktuj sie z serwisem
uszkodzona
od 23 000 Bfad komunikacji biezgce | Komunikacja zrédta pradu Wylgcz | PONOVAQE W*ac? 2pcio .
do zrodto magistrali jest uszkodzona pradu,desilad Wysigpigponownie,
23,243 9 J — Skontaktuj sie.z serwisem
Rekord danych dla krzywych . . .
0d 30 000 Zapis danych charakterystycznych b, & PONOWZe W*ac? Zrodto .
do Charakterystyki spawania | spawania jest niedostepn pradu. Jesli bigd wystapi ponownie,
30,400 rystyKi sp pa ') epny — Skontaktuj sie z serwisem
lub jest niezgodny
Rekord danych dla zadania | Zataduj zadanie ponownie. Jesli
35,000 |Zadanie rekordu danych |jest niedostepny lub btgd wystgpi ponownie, —
niezgodny Skontaktuj sie z serwisem
od 40 000 Przekroczono Przekroczona zostata
dopuszczalng C .
do dopuszczalna temperatura w | Poczekaj, az zrodto prgdu ostygnie
temperature w bloku
42,105 bloku napedowym
napedowym
o Natychmiast wytgcz zrédto
pradu
e Monitorplyril e Sprawdz, czy potgczeniowy jest
hiod K podfgczony
ﬁ.sg. zraceegio wy* rry]/wa e Sprawdz poziom ptynu
ISKI Przeplyw piynu chtodzgcego
chiodzacego e Sprawdz potaczenia alnik
71000, | Przeptyw chtodziwa e Monitor ptynu prawdz potgczenia w painiku
chtodzonym wodg
chtodzgcego zablokowany Lo .
o Eliminacja przerw w obiegu
przez brud .
chtodziwa
* Brak podigczonego « Odpowietrzy¢ obwéd plynu
palnika chfodzonego wodg P y Py
chtodzgcego
e Sprawdz pompe
e Podtacz palnik chtodzony wodg
e Poczekaj, az chtodnica wody
od 77 000 | Nadmiernatemperatura | Temperatura ptynu ostygnie
do 77 001"| ptynu chtodzgcego chtodzacego jest zbyt wysoka | ¢ Uzupetnianie ptynu
chtodzgcego
> 100 000 | Wezwanie serwisowe Analiza przyczyny moze by¢ Skontaktuj sie z serwisem
wykonana przez serwisanta
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12 Konserwacja i naprawa

12.1 Instrukcje bezpieczenstwa

Ostrzezenie!

Prace konserwacyjne i naprawcze moga by¢ wykonywane wylacznie przez
osoby, ktore zostaly przeszkolone przez REHM. Skontaktuj sie z dealerem
REHM. Do wymiany czesci nalezy uzywac¢ wytgcznie oryginalnych czesci
zamiennych REHM.

Jezeli prace konserwacyjne lub naprawcze na tym urzadzeniu sa
wykonywane przez osoby, ktére nie zostaly przeszkolone i upowaznione do
wykonywania prac przez REHM, roszczenia wobec REHM stajg sie niewazne.
Przed przystapieniem do czyszczenia spawarke nalezy wylaczy¢ i odigczy¢
od zasilania.

Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych nalezy wytgczyé€ i odigczy¢
urzgdzenie spawalnicze od sieci zasilajgcej oraz zabezpieczy¢ je przed
niezamierzonym ponownym podtgczeniem:

Przewody zasilajgce muszg by¢ odciete i odpowietrzone bez cisnienia.
Nalezy przestrzegaé¢ ostrzezen _wymienionych ~w =» rozdziale 2
"Bezpieczenstwo".

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

Niewystarczajgca lub niewtasciwa konserwacja lub naprawa moze spowodowaé
btedy w dziataniu. Dlatego niezbedna jest okresowa konserwacja systemu. W
systemie nie mozna wprowadzac¢ zadnych konstruktywnych zmian ani uzupetnien.
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12.2 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 €O najmniej dwa razy w
roku

Sprawdzanie wody chtodzacej | 14.4 codzienny.

chtodnicy

Test funkcjonalny urzadzen codzienny

zabezpieczajgcych przeprowadzony
przez personel obstugujacy

Wizualna kontrola systemu ze codzienny
szczegblnym uwzglednieniem
potgczeniowych, wezy palnika,
uziemiajgcych i wtyczek do wyboru
biegunowosci

Zleci¢ sprawdzenie przewodow co szes¢ miesiecy
potaczeniowych i wezy palnika
wykwalifikowanemu personelowi;
Rejestruj kontrole w dostarczonym
dzienniku.

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

Zleci¢ sprawdzenie kompletnego corocznie
systemu spawalniczego
wykwalifikowanemu personelowi;
Rejestruj kontrole w dostarczonym
dzienniku.

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

12.3 Czyszczenie wnetrza urzadzenia

Jesli spawarka REHM jest uzywana w zapylonym $rodowisku, wnetrze urzadzenia
nalezy czy$ci¢ w regularnych odstepach czasu poprzez przedmuchiwanie lub

odkurzanie.
ﬁ Czestotliwos¢ tego czyszczenia zalezy od odpowiednich warunkéw uzytkowania,
jednak nalezy je przeprowadzaé co najmniej dwa razy w roku. Do wydmuchiwania
urzadzenia uzywaj tylko czystego, suchego powietrza lub odkurzacza.
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12.4 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

ﬁ chtodzacg. Jako ptyn chtodzacy wystepuje specjalny ptyn chiodzacy "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.

12.5 Witasciwa utylizacja

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

Zgodnie z Dyrektywg Europejska 2012/19/UE dotyczacg starych urzadzeh
elektrycznych i elektronicznych oraz jej transpozycjg do prawa krajowego, zuzyte
urzgdzenia elektryczne muszg by¢ zbierane oddzielnie i poddawane recyklingowi
w sposob przyjazny dla; Srodowiska. Przestrzegaj wszelkich przepisow
regionalnych!
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Sktadniki
13.1 Komponenty i czesci zamienne
Przedmiot Nazwa Cze Komentarze Numer artykutu
$¢*
+ A0 Ptytka drukowana ELKO EMV E 260A-450A 690 0881
+ A1 Zasilacz E 260A-450A 690 0874
+ A2 Ptyta gtéwna E 260A-450A 69010748
+ A2.1/A2.2 260A-310A 690 0862
Podstawowy IMS = 350A-450A 690 0850
+A2.3 Stabilizator awaryjny (PFC) IMS | E 260A-450A 690 0861
260A-310A 690 0853
+ A2 i E
A2.4 Prostownik IMS 350A-450A 690 0854
260 A 222 3305
+ A3 Uktad sterowania zespotem £ 310 A 222 3306
napedowym 350 A 222 3307
450 A 222 3308
- Kompletny zasilacz pradu E: | 260 A pradu statego 222 3309
statego 260A
- Kompletny zasilacz pradu E 260 A pradu 222 3310
przemiennego 260A przemiennego
- Kompletny zasilacz prgdu E | 310 A pradu statego 222 3311
statego 310A
- Kompletny.zasilacz pradu E 310 A pradu 222 3312
przemiennego 310A przemiennego
- Kompletny zasilacz pradu E | 350 A pradu statego 222 3313
statego 350A
- Kompletny zasilacz pradu E 350 A pradu 222 3314
przemiennego 350A przemiennego
- Kompletny zasilacz pradu E |450 A pradu statego 222 3315
statego 450A
- Kompletny zasilacz pradu E 450 A pradu 222 3316
przemiennego 450A przemiennego
+ A4 Ptytka obwodu procesowego E 260A-450A 690 0827
+ A5 Malina-PI-3 E - 690 0801
+ A6 Pl CAN2 E - 690 0802
+ A7 Zasilacz E - 420 0200
+ A8 IMS AC 12 E 260A-450A 690 0871
+ A9 System sterowania AC 12 E 260A-450A 690 0872
+ A10 USB E - 690 0830
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Sktadniki
Przedmiot Nazwa Cze Komentarze Numer artykutu
$¢*
+ A1 EMC E - 690 0882
- BDE, kompletny 7-calowy E 260A-450A 220 3251
INVERTIG i
+ A12 BDE GD 12 E - 690 0826
Prad zmienn 690 0873
+ATS ZG 12 E ) DC ’ 690 0765
-B1/-B2 Czujnik temperatury E - 360 0866
260A-450A prad staty i 470 0450
-B3 Przetwornica pradu E pé:fni?::go 470 URR2
260A-350A AC
-B5 Monitor przeptywu E - 360 0781
-F1 T 1,25A/500V E - 660 0009
- K1 Przekaznik Vv - 420 0168
260A-350A ACi,DC 410 0077
- M1/M2/M3 | Wentylator 80x80x38mm V1" 450A prad przemienny i 410 0081
staty

- M6 Pompa wodna \ 230 V/IAC 410 0027
-M7, -M8, -M9 | Wentylator @ 120mm V 230 V/IAC 410 0007
- S1 Wytacznik gtowny E - 420 0069
y 260A-350A 470 0411
-T1/T2 Przeksztatcac E 450 A 470 0428
L E 260A-350A 470 0412
-T3 Diawic sie 450 A 470 0447
-T4 Przeksztatcac E - 470 0430
-T6 Transformator wysokotonowy E - 470 0443
-1 Prostownik gtéwny E 260A-450A 530 0144
-x5 Gniazdo palnika 19p E - 360 0622
- X6 Gniazdo montazowe, ujemne E - 430 0342
- X7 Gniazdo montazowe dodatnie E - 430 0342
- X10 Gniazdo CAN 12p E - 360 0786
- X1 CAN RJ45 E - 360 0739
-Y1 Elektrozawor E - 420 0194

* E = cze$¢ zamienna; V = cze$¢ zuzywajgca sie
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Rysunek 40: INVERTIG i obudowa
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Dane techniczne

16

Dane techniczne

Dane techniczne INVERTIG i
Klasa mocy 260 pradéw 300 pradéw 350 pradu 450 pradu

statych/PRADU statych/PRADU | statego/PRZEMIEN | statego/PRZEMIEN

PRZEMIENNEGO PRZEMIENNEGO NEGO NEGO
Zakres ustawien [ZA] 5-260 5-300 5-350 5-450
Cykl pracy (ED) przy Imax. (40°C) [%] 80 80 80 80
Prad spawania przy 100% ED [ZA] 230 290 340 400
Napiecie w stanie spoczynku, [V] 89 89 89 89
przyblizone
Zasilacz [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] 6,5/6,6 8,5/8,6 10,2/10,8
W tym miejscu mozna ustawi¢ dane 15.1/15.2
systemu AC. DC moze mie¢ wtedy
nieco mniej.
Pobér mocy w stanie spoczynku [W] 27 27 27 27
Wspdtczynnik mocy Ao [] 0.99 0.99 0.99 0.99
Wydajnos¢ przy Imax (40 °C) [%] 85/80 85/80 85/80 85/80
Bezpiecznik (zwtoczny) [ZA] 16 16 32 32
Stopien ochrony typu b [Adres 23 23 23 23
IP]

Waga wraz z wozkiem
Kompaktowy chiodzony gazem [ka] 46 46 49 49
Kompaktowy chtodzony wodg (W) [ka] 56 56 59 59
Z oddzielng walizkg podajnika drutu, k
chlodzonaqgazem (aSF)) J " o7 o 60 60
Z oddzielng walizkg podajnika drutu k
chlodzona?/voda (V?/Sp) J " 70 70 & &
Wymiary'bez wézka (dt. x szer. xywys.)
Chtodzony gazem, chtodzony wodg ‘ [mm] ‘ Wymiary: 570x330x580

Wymiary'z zaawansowanym woézkiem(dk x szer. x wys.)

Chtodzony gazem, chtodzony wodg ‘ [mm] ‘ 900x560x1020
Wymiary z profesjonalnym wézkiem (dt. x szer. x wys.)
Chtodzony gazem, chtodzony wodg ‘ [mm] ‘ 950x611x1100

Podlega zmianom technicznym w ramach dalszego rozwoju.

a) Wspotczynnik mocy A
b) Stopien ochrony =

= Opisuje stosunek mocy czynnej do mocy pozornej

Stopien ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat obcych i wody (IP23 =

ochrona przed ciatami obcymi > 12,0 mm & i przed rozpryskiem wody 60° od goéry)
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17 INDEKS

A
i bezpieczenstwo 11
C
Zmiany w systemie 13
Sprawdzanie wody chtodzacej i chtodnicy 80
Sprawdza przed witaczeniem 68
Czyszczenie wnetrza urzadzenia 79
Uruchomienie 64
Podtacz uziemiajacy 68
Podtaczanie uziemiajacego 68
Podtaczanie spawarki 66
Chtodzenie spawarki 66
F
Biad 75,78
Opis funkciji 19
Ja
Zwiekszone zagrozenie elektryczne 64
Gazy obojetne 7
Sposéb stosowania 71
M
Nazwa maszyny 2
Konserwacja 78
Producent 2
Uchwyt spawalniczy MIG/MAG
Chtodzenie wodne 66
o)
Higiena pracy 1
Tryb pracy 27
Operacja 68
Sprawdza przed wtgczeniem 68
Informacje dotyczace bezpieczenstwa 68
P
Personel
kwalifikacja" 13
Identyfikacja produktu
Nazwa maszyny 2
Whpisz numer 2
Wiasciwa utylizacja 80
Cel dokumentu 13
R
Zagrozenia szczatkowe 11
S
Bezpieczenstwo
Zagrozenia zwigzane z niezgodnoscig 11
Informacje dotyczace bezpieczenstwa 6, 10, 11
Operacja 68
Instrukcje bezpieczenstwa
Symbole bezpieczenstwa 6
Symbole bezpieczenstwa 6
Przechowywanie instrukcji obstugi 13
Symbole 8
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Indeks

T

Tabela usterek

Dane techniczne

Wpisz numer

Wyroéznienia typograficzne

w

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

75
87

10

10
66
71
64
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Deklaracja zgodnosci WE

Dla nastepujgcych wymienionych produktow
Systemy spawania TIG
REHM INVERTIG i 260 — 350 DC WYSOKI
REHM INVERTIG i 260 — 350 AC/DC WYSOKI

niniejszym potwierdza sig, ze spetniajg one zasadnicze wymagania w zakresie ochrony, ktore sg okreslone
w dyrektywie Rady 2014/30/UE (dyrektywa EMC) w sprawie zblizenia ustawodawstw panstw
cztonkowskich odnoszgcych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej oraz w.dyrektywie 2014/35/UE w
sprawie wyposazenia elektrycznego przewidzianego do stosowania w okreslonych granicach napiecia.

Powyzsze produkty sg zgodne z wymaganiami niniejszej dyrektywy oraz z- wymaganiami bezpieczehstwa
dotyczgcymi spawarek tukowych zgodnie z nastepujgcymi normami produktowymi:

EN 60 974-1*

Sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 1: Spawalnicze zrodta pradu

EN 60 974-2*

Sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 2:/Systemy chtodzenia cieczg++-622222
EN 60 974-3*

Sprzet do spawania tukowego— Czes¢ 3: Urzgdzenia do zajarzania i stabilizacji tuku

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

* w wersji produkcyjnej

Zgodnie z art. 1 ust. 2 dyrektywy 2006/42/UE wyzej wymienione produkty sg objete wytgcznym zakresem
dyrektywy 2014/35/UE w sprawie sprzetu elektrycznego przeznaczonego do uzytku w okreslonych
granicach napiecia. Wymienione produkty zostaty réwniez opracowane zgodnie z dyrektywg w sprawie
ekoprojektu (2009/125/WE), rozporzadzeniem UE 2019/1784, dyrektywg 2011/65/UE (RoHS) oraz
dyrektywg 2012/19/UE (WEEE) z wyjgtkiem zatgcznika lll, zwolnienie 6 ¢ mosigdzu.

Deklaracja ta jestprzekazywana producentowi:
REHM GmbH u. Ca. KG Schweif3technik

Ottostr. 2
73066 Uhingen

Uhingen, 07.01.2023

Zgtoszone przez R. Stumpp

Dyrektor
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