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1 Wstep

1.1 Przedmowa

Szanowny Kliencie,

kupite$ urzadzenie do spawania w ostonie gazu obojetnego marki REHM, czyli
niemieckie urzgdzenie markowe.

Dziekujemy za zaufanie poswiecone naszym wysokiej jakosci produktom.

W urzadzeniach typu TIGER DIGITAL stosowane sg tylko najwyzszej jakosci
komponenty.

Aby zapewni¢ dlugg zywotnos¢, rowniez w najtrudniejszych warunkach
stosowania, we wszystkich urzadzeniach marki REHM stosowane sg wytgcznie
podzespoty, spetniajgce nasze rygorystyczne wymagania jakosciowe.
Urzadzenie TIGER DIGITAL zostato zaprojektowanie i skonstruowane zgodnie z
zgodnie z uznang praktykg inzynierskg i zasadami bezpieczenstwa. Wszystkie
odpowiednie przepisy prawne byty przestrzegane i.zostaty zachowane. Deklaruje
sie zgodnos¢ i potwierdza jg znakiem CE.

Urzadzenia do spawania firmy REHM 'sg produkowane w Niemczech i majg
oznaczenie jakosci ,Made in Germany".

Poniewaz firma REHM dazy do natychmiastowego® uwzgledniania postepu

technicznego, zastrzegamy sobie/ prawo do dopasowania w kazdej chwili
wykonania tych spawarek do aktualnych wymagan technicznych.
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1.2 0Ogodiny opis

llustr.1 TIGER DIGITAL (w tle z chtodnica wodna)
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1.2.1 Zasada spawania TIG w ostonie gazu obojetnego

W metodzie spawania TIG tuk elektryczny pali sie swobodnie pomiedzy elektrodg
wolframowg a obrabianym przedmiotem. Gaz ochronny to gaz szlachetny np.
argon, hel lub ich mieszanina.

Jeden biegun zrédta energii znajduje sie na elektrodzie wolframowej, drugi na
detalu. Elektroda jest przewodnikiem pradu i nosnikiem tuku elektrycznego
(elektroda ciggta). Materiat dodatkowy jest wprowadzany recznie w formie preta
lub w formie drutu odrebnym podajnikiem zimnego drutu. Elektroda wolframowa i
jeziorko spawalnicze oraz roztopiona korncéwka materialu dodatkowego sg
chronione przed dostepem tlenu atmosferycznego przez inertny gaz obojetny,
ulatniajacy sie z dyszy gazowej, koncentrycznie rozmieszczonej dookota
elektrody.

1.2.2 Zakres zastosowania spawarek TIG

Spawarki cyfrowe TIGER DIGITAL DC to zrédta pragdu. statego. Nadajg sie do
spawania wszystkich niestopowych i stopowych stali, stali szlachetnej i metali
kolorowych.

Spawarki cyfrowe TIGER DIGITAL AC/DC to zrodita prgdu statego i
przemiennego. Mozna nimi obrabia¢ wszystkie niestopowe i stopowe stale, stale
szlachetne, metale kolorowe, aluminium.i-stopy aluminiowe.

1.2.3 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Spawarki TIGER DIGITAL/mogg byC stosowane zgodnie z przeznaczeniem
wytgcznie do spawania TIG lub do spawania elektrodami otulonymi.

Spawarki firmy REHM s3a przeznaczone do spawania réznych materiatow
metalicznych, jak np. stal niestopowa i stopowa, stale szlachetne, miedz, tytan
czy aluminium.

Prosze uwzgledni¢ ponadto specjalne przepisy, obowigzujgce dla konkretnych
obszardéw zastosowan.

Spawarki REHM sa przeznaczone do pracy recznej i maszynowe;j.

Spawarki REHM sg przeznaczone wytgcznie do sprzedazy komercyjnym /
przemystowym uzytkownikom i wytgcznie do uzytku przez nich, z wyjatkiem
sytuacji, gdy firma REHM wyraznie udzieli pisemnej zgody. Mogg byc¢
eksploatowane i konserwowane wytacznie przez osoby wyksztatcone i
przeszkolone w zakresie uzytkowania i konserwacji spawarek.

Zrédet pradu spawania nie mozna umieszczaé w obszarach o zwigkszonym
zagrozeniu porazeniem elektrycznym.

Ta instalacja obstugi zawiera zasady i wytyczne dotyczace eksploataciji
urzgdzenia zgodnie z jego przeznaczeniem.

Tylko pod warunkiem ich przestrzegania uwaza sie, ze eksploatacja jest zgodna
z przeznaczeniem. Za ryzyko i szkody, powstate w wyniku innego uzytkowania,
odpowiada uzytkownik. W przypadku specjalnych wymagan nalezy ewentualnie
dodatkowo przestrzegac rowniez szczegdlnych przepiséw.

W razie niejasnosci prosze zapyta¢ swojego wtasciwego petnomocnika do spraw
bezpieczenstwa albo skonsultowa¢ sie z dziatem obstugi klienta firmy REHM.

Nalezy réwniez przestrzegac specjalnych wskazéwek dotyczacych eksploatacji
zgodnie z przeznaczeniem, wymienionych w dokumentacjach dostawcéw.

W odniesieniu do eksploatacji urzgdzenia obowigzujg wykraczajgce poza ten
zakres krajowe przepisy bez ograniczen.




/‘ Welding Technologyy/

Wstep
Nie wolno uzywac zrédet prgdu spawania do rozmrazania rur.
Do zastosowania zgodnie z przeznaczeniem nalezy réwniez zachowanie
zalecanych warunkéw montazu, demontazu i ponownego montazu, rozruchu,
eksploatacji i utrzymania w nalezytym stanie technicznym oraz zalecanych
sposobdw utylizacji. Prosze przestrzegaé zwilaszcza informacji zawartych w
rozdziale 2 Wskazéwki bezpieczenstwa oraz w rozdziale 15.4 Wilasciwa
utylizacja.
Urzgdzenie moze by¢ eksploatowane tylko pod warunkami wymienionymi
powyzej. Kazde inne wykorzystanie uwaza sie za niezgodne z przeznaczeniem.
Wynikte z tego konsekwencje ponosi wytgcznie operator.
1.3 Stosowane symbole

Oznaczenia o Wyliczenia poprzedzone kropkg: Ogodlne wyliczenie

typograficzne

)

Symbole
bezpieczenstwa

O Wyliczenia poprzedzone kwadratem: Kroki robocze lub czynnosci,
jakie muszg zosta¢ wykonane w podanej kolejnosei.

= Rozdziat 2.2, lkony ostrzezenia na urzadzeniu
Odnosnik: tutaj do rozdziatu 2.2 lkony ostrzezenia na urzgdzeniu, Symbole
ostrzegawcze na urzadzeniu

Pogrubiong czcionke stosuje sie, by wyrézni¢ poszczegolne informacje.
Wskazowka!

oznacza porady dotyczace uzytkowania i szczegdélnie uzyteczne
informacje.

Stosowane w tym podreczniku symbole bezpieczenstwa: = Rozdziat 2.1
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Wskazowki bezpieczenstwa

Wskazowki
ostrzegawcze
i symbole

2 Wskazowki bezpieczenstwa

2.1 Symbole bezpieczenstwa w tej instrukcji obstugi

Ten symbol albo symbol dokladniej okreslajacy zagrozenie mozna
znalez¢ przy wszystkich wskazowkach bezpieczenstwa w tej instrukcji
obstugi, dla ktorych istnieje zagrozenie dla zdrowia i zycia.

Jedno 2z ponizszych stéw sygnalowych (Zagrozenie!, Ostrzezenie!,
Ostroznie!) informuje o stopniu niebezpieczenstwa:

Zagrozenie! ... przed bezposrednio grozacym niebezpieczenstwem.

Jesli sie go nie uniknie, konsekwencjg sg smier¢ lub powazne obrazenia.
Ostrzezenie! ... przed potencjalnie niebezpieczng sytuacja.

Jesli sie jej nie uniknie, konsekwencjg moga by¢ Smieré lub powazne
obrazenia.

Ostroznie! ... przed potencjalnie szkodliwg sytuacja.

Jesli sie jej nie uniknie, konsekwencjg moga byé lekkie lub niewielkie
obrazenia i moze dojs¢ do szkdd rzeczowych.

Wazne!

Powiadomienie o potencjalnie szkodliwej sytuacji. Jesli si¢ jej nie uniknie,
moze dojs¢ do uszkodzenia produktu albo czegos w jego otoczeniu.

Substancje stanowigce zagrozenie dla zdrowia i / albo dla srodowiska.
Materiaty/ srodki eksploatacyjne, z ktérymi nalezy postepowaé zgodnie z
przepisami i / albo ktére nalezy utylizowaé zgodnie z przepisami.

2.2 lkony ostrzezenia na urzadzeniu

Oznaczajg zagrozenia i zrodta zagrozen na urzgdzeniu.
Zagrozenie!

Niebezpieczne napiecie elektryczne!

Nieprzestrzeganie moze powodowa¢ smieré lub obrazenia.

10
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Niebezpieczenstwa
wynikajace z
nieprzestrzegania

=

Wskazowki
bezpieczenstwa

1S

Obszary
zastosowania

2.3 Wskazéwki i wymagania

Urzadzenie zostato zaprojektowane i skonstruowane zgodnie z uznang praktyka
inzynierska.

Niemniej jednak korzystanie z niego moze stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia i
zycia uzytkownika lub osoéb trzecich wzgl. powodowaé uszkodzenia urzadzenia i
innego mienia.

Zasadniczo nie wolno demontowa¢ ani wytgcza¢ zadnych' urzadzen
zabezpieczajgcych, poniewaz w rezultacie mozliwe sg zagrozenia i nie jest
zapewniona eksploatacja urzgdzenia zgodnie z jego przeznaczeniem. Demontaz
urzadzen zabezpieczajgcych na czas zbrojenia, naprawy i konserwacji jest
szczegotowo opisany. Bezposrednio po zakonczeniu tych prac ‘musi nastgpié
ponowny montaz urzgdzenh zabezpieczajgcych.

W przypadku stosowania srodkéw innych producentéw (np. rozpuszczalnika do
czyszczenia) zagwarantowanie bezpieczenstwa urzgdzenia przy ich uzyciu lezy
po stronie uzytkownika.

Wszystkie wskazéwki bezpieczenstwa oraz informacje. o zagrozeniach jak
réwniez tabliczke znamionowg nalezy przechowywaé na / przy urzadzeniu w
stanie kompletnym i czytelnym oraz nalezy ich przestrzegac.

Wskazowki bezpieczenstwa stuzg bezpieczenstwu i higienie pracy oraz
zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom. Nalezy ich przestrzegac.

Nalezy przestrzega¢ nie tylko wymienionych w tym rozdziale wskazowek
bezpieczenstwa, lecz takze zawartych w  biezacym tekscie specjalnych
wskazowek bezpieczenstwa.

Oprocz wskazowek zawartych w tej instrukcji obstugi nalezy réwniez uwzglednic
ogolne przepisy bezpieczenstwa i zapobiegania nieszczesliwym wypadkom (w
Niemczech m. in. UVV BGV A3, TRBS 2131 oraz BGR 500 rozdziat 2.26
(wczesniej VGB 15): ,Spawanie, ciecie i pokrewne procesy” i tam zwlaszcza
ustalenia dotyczgce spawania i ciecia tukiem elektrycznym lub odpowiednie
krajowe przepisy).

Prosze réwniez przestrzegaC tabliczek ostrzegawczych w hali produkcyjnej
uzytkoewnika.

Spawarki. REHM sg przeznaczone wytgcznie do sprzedazy komercyjnym /
przemystowym uzytkownikom i wytacznie do uzytku przez nich, z wyjatkiem
sytuacji, gdy firma REHM wyraznie udzieli pisemnej zgody.

Urzadzenia typu TIGER DIGITAL, stuzgce do spawania metodg TIG w ostonie
gazu obojetnego, nalezy uzytkowac¢ wytgcznie

e zgodnie z przeznaczeniem
e W nienagannym stanie pod wzgledem bezpieczenstwa technicznego.

Urzadzenia TIGER DIGITAL do spawania w ostonie gazu obojetnego to zgodnie
z EN 60974-1 urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym — Zrédta pradu
spawania do kategorii przepieciowej Il i stopnia zabrudzenia 3 i zostaty one
zaprojektowane zgodnie z EN 60974-10 urzgdzenia do spawania tukiem
elektrycznym - kompatybilno$é elektromagnetyczna (EMC) dla grupy 2 klasy A.
Nadajg sie one do zastosowania we wszystkich obszarach, poza obszarami
mieszkalnymi, podtgczonych bezposrednio do publicznej sieci niskiego napiecia.
Zagwarantowanie kompatybilnosci elektromagnetycznej w tych obszarach moze
by¢ trudne ze wzgledu na zaburzenia przewodzone i promieniowane. W tym celu
konieczne sa: przestrzeganie odpowiednich dziatan, majacych na celu spetnienie
wymagan (filtr do przytgcza sieciowego, ekrany, np. stosowanie ekranowanych
przewodow, jak najkrotszych przewoddéw spawalniczych, uziemienie obrabianego
przedmiotu, wyréwnanie potencjatdéw) oraz ocena otoczenia, np. komputera,
urzadzen sterowniczych, nadajnikéw radiowych i telewizyjnych, oséb
przebywajacych w sgsiedztwie, np. z rozrusznikiem serca. Za zaktécenia

11
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Wskazowki bezpieczenstwa

Warunki
srodowiska pracy

Wymagania
dotyczace sieci
elektrycznej

Kwalifikacje
personelu
obstugujacego

Przeznaczenie
dokumentu

odpowiada uzytkownik. Dalsze wskazéwki i rekomendacje, zob. m. in. DIN
EN60974-10:2008-09, aneks A.

Eksploatacje i przechowywanie urzgdzenia poza okreslonym obszarem uwaza
sie za niezgodne z przeznaczeniem. Za szkody powstate w wyniku takiego
uzytkowania producent nie odpowiada.

Zakres temperatury powietrza atmosferycznego
- Podczas eksploatacji: -10°C do +40°C (14 °F do 104 °F)

- Podczas dostawy, transportu i przechowywania -20°C do +55°C (-
4 °F do 131 °F)

Wilgotnos¢ wzgledna:
- do 50% w 40°C (104 °F)
- do 90% w 20°C (68 °F)

Powietrze atmosferyczne:

wolne od nietypowych ilosci kurzu, kwasu, gazéw i substancji powodujgcych
korozje itd., o ile nie powstajg one podczas spawania.
Wysokosci nad poziomem morza: do 2000.m (6500 stop)

Urzadzenie wolno podtgcza¢ i eksploatowa¢ wytgcznie w ukiadach
jednofazowych dwuprzewodowych z uziemionym przewodem neutralnym.

Do urzadzen TIGER DIGITAL 230 AC/DC i TIGER DIGITAL 230 DC
Urzgdzenie spetnia wymogi normy IEC61000-3-12.

Do urzadzen TIGER DIGITAL 180 AC/DC i TIGER DIGITAL 180 DC
Uwaga: To urzadzenie nie spetniaawymogéw normy EN/IEC 61000-3-12.
Jesli urzgdzenie ma zosta¢ podtgczone do publicznej sieci zasilania,

to operator wzgl. uzytkownik urzgdzenia ma obowigzek zadbac o to,
aby:mozliwe byto podtgczenie urzgdzenia,

ewentualnie po konsultacji z operatorem sieci zasilania.

Spawarki firmy-REHM moga by¢ eksploatowane i konserwowane wytgcznie
przez osoby wyksztalcone i przeszkolone w zakresie uzytkowania i konserwacji
spawarek. Wylgcznie wykwalifikowany, uprawniony i przeszkolony personel
moze pracowac na urzgdzeniu i z urzgdzeniem.

Ta instrukcja obstugi zawiera wazne wskazowki dotyczgce bezpiecznej, fachowej
i ekonomicznej eksploatacji tego urzadzenia. Jeden egzemplarz instrukcji obstugi
nalezy zawsze przechowywaé na stanowisku uzytkowania urzgdzenia w
odpowiednim do tego miejscu. Przed uzyciem urzadzenia nalezy koniecznie
przeczyta¢ informacje streszczone w tej instrukcji obstugi. Zawiera ona wazne
wskazéwki dotyczgce uzytkowania urzgdzenia, pozwalajace na wykorzystanie w
petni zalet technicznych urzadzenia marki REHM. Ponadto mozna znalez¢ w niej
informacje na temat konserwacji i utrzymania spawarki we wilasciwym stanie
technicznym oraz na temat bezpiecznej eksploatacji i dobrego funkcjonowania
urzgdzenia.

Ta instrukcja obstugi nie zastepuje instruktazu przeprowadzanego przez
personel serwisowy firmy REHM.

Nalezy réwniez przestrzega¢ dokumentacji ewentualnie  dostepnych
dodatkowych opcji.
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/‘ Welding Technologyy/

Modyfikacje
urzadzenia

Nie zezwala sie na modyfikacje urzadzenia wzgl. na dobudowanie lub
wbudowanie dodatkowych urzadzehn. W takim przypadku wygasajg roszczenia
gwarancyjne i roszczenia z tytutu odpowiedzialnosci cywilnej.

Obce ingerencje oraz wytgczenie z ruchu instalacji zabezpieczajgcych powodujg
utrate wszelkich roszczeh gwarancyjnych.
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Welding Technology

Opis urzadzenia

3  Opis urzadzenia

TIGER DIGITAL bez chlodzenia wodnego
Front Ansicht Rick Ansicht

8

9 11

0 12
13

TIGER DIGITAL z opcjonalng chtodnicg wodng
Front Ansicht Rick Ansicht

15—

llustr.2 Opis urzadzenia
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Opis urzadzenia

“ Welding Technology’;

Nr Symbol | Funkcja / opis

1 Panel sterowania — zob. "Opis obstugi"

2 Panel sterowania - pokretto dociskowe

3 l Przylgcze gazu ostonowego - uchwyt spawalniczy TIG
Gniazdo zasilania "biegun ujemny"

4 — ﬁ TIG: Uchwyt spawalniczy TIG
Elektroda: Obrabiany przedmiot wzgl. uchwyt elektrody

5 Gniazdo uchwytu / gniazdo zdalnego sterowania
Gniazdo zasilania "biegun dodatni"

6 + = | TG Obrabiany przedmiot
Elektroda: Obrabiany przedmiot wzgl. uchwyt elektrody

7 WiIot powietrza chtodzgcego

8 Szuflada — skrytka na elektrody, dysze gazowe itp.

9 Gtéwny wigcznik/wytgcznikzasilania

10 Kabel sieciowy

11 l Przytgcze doptywu.-gazu ostonowego — butla gazowa

12 Przytgcze chiodnicy wodnej = epcjonalne

13 Wylot powietrza chfodzacego

14 WIlot do napetniania ptynu chtodzgcego

15 Wziernik poziomu ptynu chtodzgcego

16 '@ Przytacze powrotu ptynu chtodzgcego (czerwone)

17 @* Przytgcze doptywu ptynu chtodzgcego (niebieskie)

18 Bezpiecznik chtodnicy wodne;j

Tabela 1 Etykieta urzgdzenia z przodu i z tylu
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Welding Technology

Opis dziatania

4  Opis dziatania

4.1 Zestawienie elementéw obstugi

|

llustr.3 Elementy obstugi TIGER Digital
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Opis dziatania

Welding Technology

4.2 Opis obstugi

4.2.1 Elementy obstugi

Elementy obstugi

Funkcja

llustr.4 Przyciski szybkiego wyboru

Przyciski szybkiego wyboru programu
P1-P4

programu
k- 2 OO A Ekran gtowny
'f= }J ﬁnm
Bl 5.0 stemt Obstuga za pomocy pokretta
a0 22 dociskowego i przyciskow menu
G0A | 1304 wyboru w 4 rogach.ekranu
I 20n I
FO.UI 0 0.0 | 0.0 0.0 0.0 00| 0.0 | 0.0
s | % [ H H [ H [ H

llustr.5 Ekran gtéwny

B E1E

llustr.6 Przyciski funkcyjne

Przyciski funkeyjne (od lewej do prawej)

Przyc Podmenu Lista wszystkich
isk ~oubmenu* podmenu
Przyc | Ekran gtowny Bezposrednlo do
; p pierwszego
isk .Home
ekranu
Przyc | Z powrotem Zawsze o jeden
isk ~Back” poziom wstecz

4

llustr.7. Narozna przyciski funkcyjne

Wybdr przyciskédw w naroznych menu

Przyciski menu wyboru z
bezposredniego menu w 4 rogach
ekranu; rozmieszczone dookota
pokretta.

llustr.8 Pokretto dociskowe

Pokretto dociskowe

Przesuwa wskaznik (kursor) na ekranie
w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara lub przeciwnie do
ruchu wskazéwek zegara.

Osiagniete pozycje zostajg zaznaczone
kolorowo i mozna je aktywowaé
naciskajgc na przycisk pokretta.

17
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4.2.2 Funkcje obstugi

1 2 3
N 200A i
F| v se+ 0.01
f 0 it 8 |l 0.0
B -5.0 || 7
ac 0.0
pc 0.0
130 A
I f 60 A 6 50 A
0.0‘ 0 0.0 | 0.0 0.0 00 |00 0.0 0.0
s % s s s s s s s
EETER 9
5 4
Rys.9 Funkcje ekranu
. . Ultra. | Ultra'| High | High
Nr Symbole Opis / funkcje ac/be | oc | acioc| pe
BF1 Menu narozne - metody spawania
= Spawanie metodg TIG v v v
7= Spawanie elektrodg v v v
— Spawanie elektrodgz funkejg Booster v v v v

Glowne pole wyswietlacza z tekstem
funkeyjnym

BF2 200A v v v v

Strom 11

Menu narozne - tryby pracy

O
BF3 D
O
D .. HF [

—
—
—
—

HF

LiftArc

| |
—_—

(_
pam—
pm—

LiftArc

lT 2-takt: dotykowe zajarzenie tuku v v v v

- (LiftArc) lub z zajarzaniem HF

lT lT 4-takt: dotykowe zajarzenie tuku v v v v
= (LiftArc) lub z zajarzaniem HF

cse Punktowanie z wysokg czestotliwoscia v v v v

o Interwat z wysokg czestotliwoscig v v — —

Menu narozne - impulsowanie

D M Pulsen aus

Zeit-Pulsen

BF4

== HyperPuls I
Ol r5 | »

18
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: . Ultra | Ultra | High | High
Nr Symbole Opis / funkcje ac/oc | be | acioe | pe
M Spawanie pulsacyjne wytgczone v v v v
t
= Standardowe impulsowanie v v v v
il P
f Impulsowanie z wysokg czestotliwoscig v v _ _
(N (hiperpuls)
Menu narozne - biegunowos¢
BF5 E Dual Wave
D —I— DC Plus
D — DC Minus ||
,\/ Prad przemienny (AC) v — v —
Ny Dual Wave v — - -
Prad staty biegun dodatni (DC+) 2 — v —
—_ Prad staty biegun ujemny (DC-) v v v v
BF6 Krzywa parametréw spawania TIG

F
& [ 60A]
v yr
;U.U 0 0.0 | 0.0
s | % s s
Ponizej mozliwe ustawienia parametrow spawalniczych od lewej do
prawej
% Czas poczgtkowego wyptywu gazu v v — —
51
|
Fi | Energia zaptonu 4 4 — -
0
%
60A
I == Prad zajarzania i czas prgdu zajarzania v v — —
s
Czas narastania pradu v v — —
0.0
5
Prad spawania 11 i czas trwania
impulsu t1 4 v v v

0.0

altern. t1/t2 czestotliwos¢ hiperpulsu
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. . Ultra | Ultra | High | High
Nr Symbole Opis / funkcje acoc | bc | acibe | pe
1202 Prad spawania 12 i czas trwania
impulsu t2 v v v v
°é° altern. t1/t2 czestotliwos¢ hiperpulsu
h Czas opadania pradu v v v v
Oél]
204 Prad wypetiania krateru 4 v 4 v
0.0 [I Czas pradu wypetniania krateru v v — -
s
l. Czas koncowego wyptywu gazu 4 v v v
0.0
s
BF7 Menu Ustawienia AC
F Ksztatt krzywej AC
(regulowany)
F f Czestotliwos¢ AC Wszyst| _ _
f rgj (regulowana) ko _ Au/to _
B -50 B Balans AC v B v _
AC 0.0 (regulowany) v _ _ B
bC 0.0 AC  Czas AC DualWave v _ _ .
: (regulowany) v
DC Czas DC DualWave
(regulowany)
BF8 Menu punktowanie i.interwat
-~ Czas punktowania v v _ _
T ggg Czas przerwy (tylko w trybie v v . .
- przerywanym)
BF9 Pasek stanu v v v v

Tabela 2 Elementy obstugi gtdwnego ekranu
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l‘ Welding Technologyy;

. . Ultra Ultra | High High

Nr Symbole Opis / funkcje Ac/oc | bc | acioe | be
BF10 E Przycisk podmenu v v v v

B  sprache/Language |

i Assist

il

Programm

O Setup

@ Meldungen —

Przyciski powrotu ,Strona gtowna* i v v v v
BFLL L= ,Powrot*
BF12 i Funkcja Assist por. r0zdz: 7.2 v 4 — -

(1] Funkcja Programy (zadania) v v _ _

BF13 por. rozdz. 7.3
BF14 0 Ustawienia (setup) por. rozdz. 8 v v v v

Komunikat o btedzie por.
BF15 @ rozdz. 9 v v v v

14.3

Po lewej stronie na pasku stanu:
BF16 @ wskaznik pracyi za wysokiej v v v v

temperatury

Po prawejstronie na pasku stanu: v v v v
S wskaznik zdalnego sterowania

Tabela3 Inne funkcje obstugi i podmenu
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4.3 Wiaczenie

Cyfrowe urzadzenie spawalnicze TIGER DIGITAL jest uruchamiane za pomocag
gtéwnego witgcznika. Przez ok. 10 sekund ekran wyswietla logo firmy Rehm i typ
urzgdzenia. Nastepnie wyswietlacz przechodzi do gtéwnego ekranu [llustr.5
Ekran gtéwny. Ustawione sg ostatnie aktywne parametry spawania. Urzadzenie
jest tym samym gotowe do uzycia.

4.4 Cechy szczegblne panelu sterowania

Aby obstuga byta jeszcze szybsza i tatwiejsza, sterownik procesorowy aktywnie
ja wspiera:

Po wytgczeniu urzadzenia wszystkie ustawione parametry pozostajg zapisane.
Po ponownym wigczeniu nastepuje automatyczne aktywowanie zapisanych
parametréw. Aby zmiany parametrow zostaty zachowane réwniez po wytgczeniu
urzadzenia, musi dojs¢ do zajarzenia tuku elektrycznego.

Wyswietlane sg zawsze aktualnie ustawione parametry.i ustawienia.

Jedli przez 20 sekund pokretto [llustr.8] calbo jakis przycisk nie zostang
uruchomione, to automatycznie nastgpi skok z powrotem do prgdu spawania I1.
Dzieki temu stan podstawowy to zawsze wySwietlenie najwazniejszej wartosci,
prad 11 i ten sam punkt wyjscia przy obstudze.
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5 Menu narozne - funkcje

5.1 Menu narozne - metoda spawania (wlewym gérnym
rogu)

Menu naroznym [BF1] mozna wybra¢ metode spawania

e Spawanie metodg TIG
e Spawanie elektrodg
e Spawanie elektrodg BOOSTER.

Obracajgc i naciskajgc pokretto [Ilustr.8], mozna wybrac i potwierdzi¢ metode.
Uruchomienie przycisku [llustr.6] ,Z powrotem® albo ,Rehm* powoduje powrét do
ekranu gtéwnego [llustr.5].

Do spawania metodg TIG nalezy ustawi¢ parametry spawalnicze zgodnie z
opisem podanym w rozdziale 6 Ustawiania parametrow:

5.1.1 Spawanie elektrodg

Do spawania elektrodg nalezy dokona¢ ustawien zgodnie z opisem podanym w
rozdziale Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden'werden. .

Elektroda jest jednoczes$nie nosnikiem  tuku spawalniczego i dodatkiem
spawalniczym. Jest ona zbudowana ze stopowego lub niestopowego drutu
rdzeniowego i powtoki. Zadanie powioki polega na ochronie jeziorka
spawalniczego przed szkodliwym doptywem powietrza oraz na stabilizacji tuku.
Ponadto powstaje zuzel, /chronigcy i ksztattujgcy spoine. Elektrodg mozna
spawac¢ prawie wszystkie metale. Spawanie elektrodg to popularna i tatwa w
obstudze metoda spawania.

Przy ustawieniu spawania elektrodg nalezy zwrdci¢ uwage, aby zaden uchwyt
TIG nie byt podtgczony. W razie naruszenia tej zasady na wskazniku cyfrowym
zostanie wyswietlony numer btedu ,E021" (zob. rozdziat 14.3)

5.1.2 <Spawania elektroda z funkcjg BOOSTER

Ustawienie spawania elektrodg Booster odbywa sie zgodnie z opisem podanym
w rozdziale 6.

W tym trybie pracy monitorowanie bezpiecznika sieciowego jest wytgczone.
Maksymalny oddawany prad spawania wynosi 150A w przypadku urzgdzenia
"TIGER DIGITAL 180" i 180A w przypadku urzadzenia "TIGER DIGITAL 230"
Jesli ustawiony zostanie wyzszy prad zadany, to nastgpi jego automatyczna
redukcja do 150A wzgl. 180A.

Przy ustawionej funkcji Booster nalezy zwrdci¢ uwage, aby zaden uchwyt TIG nie
byt podtgczony. W razie naruszenia tej zasady na wskazniku cyfrowym zostanie
wyswietlony numer btedu ,E021“ (zob. rozdziat 14.3)
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Przycisk
uchwytu 1

Zawor gazu

Prad
spawania

5.2 Menu narozne - tryb pracy (w prawym gérmym rogu)

Na polu przyciskow llustr.8 gérnym prawym przyciskiem mozna aktywowaé
menu trybéw pracy [BE3]. Tutaj mozna wybra¢ pomiedzy nastepujgcymi trybami
pracy:

2-takt z zajarzaniem HF (zob. rozdziat 5.3)
4-takt z zajarzaniem HF (zob. rozdziat 5.3)
2-takt bez HF LiftArc

4-takt bez HF LiftArc

Punktowanie

Interwat

ouhwnE

W zaleznos$ci od wyposazenia urzgdzenia funkcje moga by¢ ograniczone.
5.2.1 Tryb pracy 2-takt

Tryb 2-taktu jest zalecany do szybkiego, kontrolowanego szczepiania i recznego
spawania punktowego.

o Pierwszy takt: nacisng¢ przycisk uchwytu

Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu obojetnego

Po uptywie ustawionego czasu poczatkowego wyptywu gazu nastepuje zapalenie
tuku elektrycznego

W wybranym czasie narastania/ prgdu, wychodzgc z ustawionego pradu
spawania, prgd spawania automatycznie przechodzi do uprzednio wybranej
wartosci dla I1.

o Drugi takt: zwolni¢ przycisk uchwytu

Prad zmniejsza sie wraz z wstepnie wybranym czasem obnizania prgdu do
wartosci ustawionej-dla prgdu wypetniania krateru i nastepnie automatycznie sie
wytacza.

Gaz obojetny ‘wyptywa jeszcze zgodnie z wybranym czasem koncowego
wyptywu gazu.

$ t

do

llustr.10 Przebieg spawania 2-taktowego

Cechy szczegdlne:

Drugi takt Poprzez ponowne nacisniecie przycisku uchwytu w czasie
opadania prgdu mozna znowu skokowo ustawi¢ prgd spawania na
l1. Ten proces jest nazywany recznym spawaniem pulsacyjnym
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Przycisk
uchwvtu 1

Zawor gazu

Prad
spawania

(zob. rozdziat 6.1.9). Nacisniecie przycisku uchwytu 2 (BT2)
powoduje zgasniecie tuku elektrycznego.

5.2.2 Tryb pracy 4-takt

W spawaniu 4-taktowym odpada ciggte uruchamianie przycisku, dzieki temu
mozna prowadzi¢ uchwyt réwniez przez diuzszy czas bez zmeczenia.

Przebieg trybu pracy w 4-takcie:

e Pierwszy takt - nacisngc¢ przycisk uchwytu

Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu obojetnego

Po uptywie ustawionego czasu poczgtkowego wyptywu gazu nastepuje zapalenie
tuku elektrycznego

Prad spawania ma warto$¢ ustawiong dla prgdu zajarzania

e Drugi takt: zwolni¢ przycisk uchwytu

W wybranym czasie narastania prgd spawania automatycznie przechodzi do
uprzednio wybranej wartosci dla I1.

e Trzeci takt: nacisng¢ przycisk uchwytu

Pragd zmniejsza sie wraz z wstepnie wybranym czasem obnizania prgdu do
wartosci ustawionej dla prgdu wypetniania krateru.
Ptynie prad spawania o wartosci ustawionej dla krateru koncowego

e Czwarty takt: zwolni¢ przycisk uchwytu

Luk elektryczny gasnie
Gaz obojetny wyplywa jeszcze: zgodnie z wybranym czasem koncowego
wyptywu gazu.

Lt

vy ¢t

llustr.11 Przebieg spawania 4-taktowego

Drugi takt

Trzeci takt

Ponowne nacisniecie przycisku uchwytu podczas narastania pradu
powoduje zgasniecie tuku elektrycznego i gaz ostonowy wyptywa
jeszcze zgodnie z wybranym czasem koncowego wyptywu gazu.

Podczas czasu opadania mozna wytgczy¢ tuk elektryczny.
Zwolnienie przycisku uchwytu przed osiggnieciem pradu
wypetniania krateru powoduje zgasniecie tuku elektrycznego i gaz
ostonowy wyptywa jeszcze zgodnie z wybranym czasem
koncowego wyptywu gazu.
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5.2.3 Punktowanie TIG
Tryb punktowania punktowego jest zalecany do prac z ustawionym na state
czasem punktowania od 0,01 sekundy.

Stacjonarny proces spawania uptywa wraz z ustawionym czasem punktowania,
chyba Ze podczas spawania przycisk uchwytu zostanie przedwczesnie
zwolniony.

Po uptywie ustawionego czasu punktowania lub po zwolnieniu przycisku uchwytu
podczas spawania uptywa program koncowy.

Dzieki nizszemu doptywowi ciepta do spawanych materiatdw w punktowaniu T1G
uzyskuje sie niewielki skurcz i nieznaczny nalot.

4’ ¢

Przycisk — : : : : g '
uchwytul —~ _: | S — L [—

Zawor gazu | |

\4

Prad spawania

v

llustr.12 Przebieg punktowania TIG

o Pierwszy takt: nacisng¢przycisk uchwytu

Ustawiony czas poczgtkowego wyptywu gazu mija, zawdr gazu otwiera sie. Po
uptywie ~ czasu poczgtkowego wyptywu gazu nastepuje zapalenie ‘tuku
elektrycznego.. Prad spawania automatycznie ustawia sie do wartosci pradu
zajarzania. Po uptywie czasu narastania prgdu prad spawania osigga wstepnie
wybrang warto$¢ 1. Uptywa ustawiony czas punktowania. Po uptywie czasu
punktowania prgd zmniejsza sie zgodnie z wstepnie wybranym czasem opadania
pragdu do wartosci ustawionej dla pradu wypetniania krateru i po uptywie czasu
prgdu koncowego automatycznie sie wytgcza.

o ' Drugi takt: zwolni¢ przycisk uchwytu

Gaz obojetny wyptywa jeszcze zgodnie z wybranym czasem koncowego
wyptywu gazu.

5.2.4 Interwal TIG

Spawanie w interwatach oznacza zdefiniowane spawanie punktowe ze
zdefiniowanymi czasami przerw. Mozliwe jest tym samym nanoszenie
najcienszych materiatéw dodatkowych.

Spawanie w interwatach mozliwe jest tylko w 2-taktowym trybie pracy.

Tryb spawania w interwatach jest zalecany do prac z ustawionym na state
czasem przerwy od 0,01 sekundy.

v
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Przycisk
uchwytu 1

Zawor gazu

Prad spawania

W spawaniu interwatowym metodg TIG mozna indywidualnie ustawi¢ czas
przerw pomiedzy poszczegdllnymi interwatami, zapewniajgc tym samym
schtodzenie materiatu podstawowego, to oznacza mniejszy skurcz.

3

Y

v

v

llustr.13 Przebieg spawania interwatlowego w 2-takcie

Pierwszy takt: nacisng¢ przycisk uchwytu

Ustawiony czas poczatkowego wyptywu gazu mija, zawor gazu
otwiera sie. Po uptywie czasu poczgtkowego wyptywu gazu
nastepuje zapalenie tuku elektrycznego.

Prad spawania automatycznie ustawia sie do wartosci prgdu
zajarzania. Po uptywie czasu narastania prgdu prad spawania
osigga wstepnie wybrang wartos¢ 11. Uptywa ustawiony czas
interwatu.

Po_uptywie czasu interwatu prad zmniejsza sie zgodnie z
wstepnie wybranym czasem opadania prgdu do warto$ci
ustawionej dla pradu wypetniania krateru i po uptywie czasu
pradu koncowego automatycznie sie wytgcza, tzn. prad
spawania schodzi do wartosci OA. Gaz ostonowy wyptywa
jeszcze zgodnie z wybranym czasem koncowego wyptywu
gazu, a czas przerwy uptywa.

Nastepnie prad spawania wraca do wartosci wstepnie
wybranego pradu zajarzania i proces spawania ponownie
uptywa zgodnie z opisem.

Drugi takt: zwolni¢ przycisk uchwytu

Zakonczenie spawania w interwatach.

5.3 Zajarzanie wysoka czestotliwosciag (HF)

W menu naroznym trybow pracy [BE3] mozna aktywowac¢ metode 2- i 4-taktu z

zajarzaniem HF.

531

Spawanie z zajarzaniem HF

Urzgdzenia firmy REHM do spawania metodg TIG sg standardowo wyposazone
w zespoly zajarzania HF. Przy ustawieniu ,Elektroda“ zajarzanie wysokg
czestotliwoscig automatycznie jest wytgczone.
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Zespot zajarzania HF dzieki jonizacji powietrza przy spawaniu prgdem statym i
zmiennym umozliwia bezstykowe zajarzenie tuku elektrycznego pomiedzy
elektrodg a detalem, co pozwala unikng¢ wtracen wolframu i tym samym btedéw
spawania. W obu przypadkach po udanym zajarzeniu nastepuje automatyczne
wylgczenie zespotu zajarzania HF. Opisane w rozdziale 6.2.2 ponowne
zajarzanie tuku elektrycznego przy spawaniu pragdem przemiennym nastepuje
bez uzycia zespotu zajarzania HF. Ogranicza to emisje elekirycznych pol
zakiécen, a nawet umozliwia spawanie prgdem zmiennym zupetnie bez
zajarzania wysokg czestotliwoscig, jak to ma miejsce w spawaniu prgdem statym
(zob. rozdziat 5.3.2).

Przy ustawieniu wysokiej czestotliwosci "11” zespot zajarzania HF jest gotowy.do
pracy. W celu zajarzenia tuku elektrycznego nalezy trzymac elektrode ok. 3-5
mm nad detalem. Przy uruchomieniu przycisku uchwytu impuls wysokiego
napiecia jonizuje powietrze pomiedzy elektrodg a detalem. i powstaje tuk
elektryczny. Bezstykowe zajarzenie pozwala unikngé wtrgcen. wolframu w
spoinie. Przy spawaniu po udanym zajarzeniu nastepuje automatyczne
wylgczenie zespotu zajarzania HF.

5.3.2 Spawanie bez zajarzania HF

Przy spawaniu prgdem statym lub zmiennym mozna przeprowadzi¢ dotykowe
zajarzenie ftuku (LiftArc). W tym celu  nastepuje/ wytgczenie wysokiej
czestotliwosci. Aby zapali¢ tuk elektryczny, nalezy natozy¢ elektrode i nacisng¢
przycisk uchwytu. Podczas podnoszenia elektrody nastepuje sterowane
programowo zajarzenie tuku elektrycznego, bez zuzycia zaostrzonej elektrody.
Te opcje mozna z korzyscig stosowa¢ do prac na wrazliwym sprzecie
elektronicznym (np. w szpitalach, przy naprawach maszyn sterowanych CNC),
jesli istnieje ryzyko zaktdcen spowodowanych impulsami wysokiego napiecia.
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5.4 Menu narozne - proces spawania (w prawym dolnym
rogu)

W menu naroznym procesow spawania [BF4] nastepuje wybor:

e Spawanie pulsacyjne w okreslonym czasie
e hiperpulsu®
e Spawanie pulsacyjne wytgczone

5.4.1 Spawanie pulsacyjne w okreslonym czasie

Impulsowanie z czasem trwania impulsu od 0,1 do 5,0 sekund
Ustawienia czasu trwania t1 impulsu |1 i czasu trwania t2 impulsu 12 okreslajg

czas, przez ktéry prady 11 wzgl. 12 majg by¢ aktywne az do przetgczenia na drugi
prad. Obydwa czasy trwania impulsu mozna ustawi¢ niezaleznie od siebie.

Czasy i wysokosci pradu spawania nalezy tak dobra¢, aby podczas fazy
wysokiego prgdu materiat podstawowy stopit sie, a podczas fazy niskiego pradu
ponownie stwardniat. Dzieki spawaniu pulsacyjnemu  TIG-mozna lepiej
kontrolowac jeziorko spawalnicze w trudnych/sytuacjach (zwtaszcza w trudnych
pozycjach i przy duzym mostkowaniu szczeliny) oraz przy spawaniu cienkiej
blachy, niz z prgdem spawania bez pulsu.

5.4.2 Hiperpuls

Impulsowanie z czestotliwoscia impulsu od 10 Hz do 15 kHz

Przebieg prgdu spawania odpowiada zwyktemu impulsowaniu. Jednak przedziaty
czasu, przez ktore prady |1 i |12 kazdorazowo s3g aktywne, sg zawsze takie same.
Poniewaz te przedziaty czasowe sg bardzo mate, ich oznaczenie czestotliwosciag
impulsu jest sensowne i powszechne.

Aby przeliczy¢ /czestotliwos€ impulsu na dane czasy trwania impulsu t1 i {2,
nalezy uwzgledni¢ nastepujgce relacje:

tgczny czas trwania impulsu = 11-Czas trwania impulsu t1 + 12-Czas trwania impulsu
t2 = 1"/ czestotliwos¢ impulsu

|1-Czas trwania impulsu t1 = 12-Czas trwania impulsu t2 = 0,5
trwania impulsu

*

taczny czas

Przyktad:

Czestotliwos¢ impulsu= 50 Hz

tgczny czas trwania impulsu = 11-Czas trwania impulsu t1 + [2-Czas trwania
impulsut2 =1/50Hz=20ms =0,02 s

I1-Czas trwania impulsu t1 = 0,5 * Laczny czas trwania impulsu = 0,01s
I2-Czas trwania impulsu t2 = 0,5 * kaczny czas trwania impulsu = 0,01s

To oznacza, ze podczas spawania prad ma przez 0,01 s (=10 ms) wartos¢ pradu

[1, nastepnie przez 0,01 s (=10 ms) warto$¢ pradu 12, a potem znowu przez 0,01
s (=10 ms) wartos¢ pradu 11 itd.

Spawanie pulsacyjne z takimi krétkimi czasami powoduje wezszy i bardziej
skoncentrowany fuk elektryczny i gtebsze wtopienie.
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5.5 Menu narozne - biegunowos¢ (w lewym dolnym rogu)

Przyciskiemw lewym dolnym rogu menu naroznego (llustr.7 Narozna przyciski
funkcyjne) mozna wybra¢ biegunowos¢:

e Prad przemienny (AC)

e Dual Wave

e Prad staty DC biegun
dodatni

+ Jll <

e Prad staty DC biegun
ujemny

Po wyjsciu z menu na polu przyciskéw naroznych 5 Rys.9 zostaje przedstawiona
wybrana biegunowos$¢.

Przy spawaniu elektroda nalezy dopilnowaé, aby przy wszystkich
urzadzeniach spawalniczych TIGER DIGITAL DC biegun ujemny byl zawsze
na lewym gniezdzie wyjsciowym.

Natozy¢ uchwyt elektrody na gniazdach wyjsciowych zgodnie z danymi
producenta elektrody i ustawi¢ go.

5.5.1 Prad przemienny (~)

W spawaniu prgdem przemiennym biegunowos$¢ na gniazdach wyjsciowych caty
czas sie zmienia sie przetgczajgc pomiedzy biegunowoscig dodatnig a ujemna.
Podczas spawania metoda TIG uchwyt spawalniczy jest zazwyczaj podtgczany
do lewego gniazda wyjsciowego. Wykorzystanie prgdu przemiennego umozliwia
spawanie aluminium i stopéw aluminiowych.

5.5.2 Dual Wave (=/~)

Proces‘Dual Wave firmy REHM fgczy w sobie spawanie prgdem zmiennym i
prgdem statym. Przy tym podczas spawania sterownik procesorowy na zmiane
ustawia przez 0,2-sekundy prad staty, a nastepnie przez 0,3 sekundy prad
zmienny. Wybrane wartosci prgdu spawania l1 wzgl. Iz, czestotliwos¢ i balans
zostajg uwzglednione jak przy spawaniu tylko prgdem statym lub tylko prgdem
Zmiennym.

Dual Wave umozliwia lepsza kontrole jeziorka spawalniczego. Metode te stosuje
sie. m. in. w trudnych pozycjach spawania, przy spawaniu ze sobg detali o
réznych grubosciach i przy obrébce cienkich blach w przypadku aluminium i
stopow aluminiowych.

AC DC AC DC
| A _4_ _O,j}s- _}4 0,2s > < 03s _}4 0,23>

1IN

C;
€C; | t

>

llustr.14 Charakterystyka przeptywu pradu spawania w
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5.5.3 Prad staly biegun dodatni (+)

W spawaniu metoda TIG z biegunem dodatnim
na lewym gniezdzie wyjsciowym do uchwytu TIG jest biegun dodatni.

W spawaniu metodg TIG prgdem statym z biegunem dodatnim elektroda jest
poddawana bardzo wysokiemu obcigzeniu termicznemu, ktére juz przy nizszych
pradach moze prowadzi¢ do stopienia sie elektrody i spowodowac szkody.

Przy spawaniu elektrodg z biegunem dodatnim

uchwyt elektrody jest rowniez podtgczany do lewego gniazda wyjsciowego. Przy
ustawieniu prgdu statego z biegunem dodatnim spawanie odbywa sie z
biegunem dodatnim na elektrodzie.

W przypadku spawania elektrodg biegunowosc¢ elektrody jest/wybierana w
zaleznosdci od stosowanego typu elektrody (prosze uwzgledni¢ informacje
producenta elektrody).

5.5.4 Prad staly biegun ujemny (-)

W spawaniu metodg TIG z biegunem ujemnym

na lewym gniezdzie wyjsciowym do uchwytu TIG jest biegun ujemny. W
przypadku spawania metodg TIG pragdem statym zazwyczaj spawa sie z tym
ustawieniem.

Przy spawaniu elektrodg z biegunem ujemnym

uchwyt elektrody jest rowniez podtgczany do lewego gniazda wyjsciowego.
Podczas spawania na elektrodzie jest biegun ujemny.

W przypadku spawania elektrodg biegunowosé elektrody jest wybierana w
zaleznosci od stosowanego typu elektrody (prosze uwzgledni¢ informacje
producenta elektrody).
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6 Ustawiania parametréow

Pokrettem dociskowym [llustr.8] mozna wybra¢ i edytowaé parametry
spawalnicze w znacznym stopniu bezposrednio na przedstawionej krzywej
spawania.

Widok i mozliwe ustawienia zalezg od typu urzadzenia i wybranej metody
spawania.

Standardowo kursor (wskaznik) znajduje sie w pozycji wartosci prgdu 1. Jesli
przez chwile nie ma zadnej aktywno$ci, to kursor automatycznie przeskakuje do
tej pozyciji.

Mozna przestawia¢ kursor zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara lub
przeciwnie do ruchu wskazéowek zegara. Gtowny wyswietlacz zawsze
przedstawia wartos¢ i funkcje pozycji, w jakiej znajduje sie kursor.

6.1 Ustawienie parametrow spawalniczych TIG

Aby aktywowac pole parametru w celu jego edycji, nalezy obroeié pokretto [BE5],
przesuwajac kursor na pole regulowanej wartosci [pole parametru] na ekranie i
aktywowa¢ to pole, naciskajgc pokretto. Pole zmieni swoj kolor (bedzie
wyrdznione).

Jesli pole parametru jest aktywne, to regulowana wartos¢ jest przedstawiana
duzg czcionkg w gtdéwnym polu wyswietlacza [BE2] Rys.9 w punkcie 2 ekranu.
Dodatkowo na polu stanu Rys:9 w punkcie 9 pojawia sie wykres stupkowy,
przedstawiajgcy regulowangwartosé w. dopuszczalnym zakresie wartosci.

Parametry spawalnicze sg wyszczegdlnione ponizej w kolejnosci zgodnie z
krzywg parametréw w spawaniu metodg TIG [BE6].

6.1.1 Czas poczatkowego wyptywu gazu

Czas poczagtkowego wyptywu gazu to czas, w ktérym po nacisnieciu przycisku
uchwytuw celu rozpoczecia procesu spawania nastepuje otwarcie zaworu gazu
ostonowego przed zajarzeniem tuku elektrycznego. Dzieki temu zajarzenie tuku
elektrycznego nastepuje w ptaszczu gazu ostonowego, co chroni elektrode i
obrabiany przedmiot przed wypaleniem.

Jesli w czasie koncowego wyptywu gazu nastgpi ponowne rozpoczecie procesu
spawania, to sterownik procesowy automatycznie ustawia czas poczgtkowego
wyptywu gazu na 0 sekund. Przyspiesza to ponowne zajarzenie, co prowadzi do
o0szczednos$ci czasu, m. in. przy szczepianiu.

6.1.2 Energia zaptonu

W przypadku zaptonu z wysokg czestotliwoscig albo LiftArc energie zaptonu
mozna bezstopniowo regulowa¢ pomiedzy 10 a 100%.

W zaleznosci od wybranej wartosci dla energii zaptonu sterownik procesorowy
okresla juz wstepny wybdr dla wymaganego procesu zaptonu.

Ustawiajgc energie zaptonu, mozna teraz dopasowaé ten wstepny wybér do
wybranej elektrody (typ i $rednica) i danego zadania spawalniczego, w
zaleznosci od biegunowosci.

Do spawania cienkich materiatéw elektrodg o matej srednicy nalezy wybrac¢ niska
energie zaptonu.

W spawarkach AC przy ustawionej energii zaptonu od 90% przeprowadzany jest
tzw. ,silny zapton®, utatwiajgcy zajarzanie w trudniejszych warunkach pracy.
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6.1.3 Prad zajarzania

Prad zajarzania to prad spawania, nastawiajgcy sie jako pierwszy po procesie
zaptonu. Mozliwe jest bezstopniowe ustawienie pomiedzy 10% i 200%
wybranego prgdu spawania wzgl. pradu impulsowego 1.

Zakres wartosci jest ograniczony maksymalnym pradem urzgdzenia.

Przykfad: Prad zajarzania 40% i prad spawania 1 100 A
daje prad zajarzania 40A.

Przestawienie pragdu zajarzania pozwala na:

» Redukcje obcigzenia elektrody
dzieki wolnemu narastaniu pradu

e tuk pilotujgcy” przy spawaniu 4-taktowym
do najazdu na poczatek spoiny

e Redukcje doptywu ciepta
na poczatku spoiny w przypadku krawedzi lub akumulacji ciepta

o Zwiekszenie doptywu ciepta
w przypadku wartosci powyzej 100%

6.1.4 Czas narastania pradu

Czas narastania prgdu to czas, w ktérym prgd spawania wzrasta liniowo od
wartosci prgdu zajarzania do wstepnie wybranego prgdu spawania l1.

W spawaniu 2-taktowym czas narastania prgdu rozpoczyna sie natychmiast po
zajarzeniu tuku elektrycznego.

W spawaniu 4-taktowym czas narastania.rozpoczyna sie wraz ze zwolnieniem
przycisku uchwytu po fazie prgdu zajarzania.

6.1.5 Prad spawania l; i czas trwania impulsu t;

Regulowany zakres prgdu/spawania wzgl. pradu impulsowego |1 zalezy od
ustawionego trybu pracy i-od typu maszyny.

6.1.6 Prad spawania l,i czas trwania impulsu t»

Uzycie prgdu spawania |2 ma sens tylko w spawaniu metodg TIG, dlatego ten
prad jest wyswietlany tylko w metodzie TIG.

Prad spawania |2 jest uzywany podczas impulsowania (zob. rozdziat 6.1.5) i przy
spawaniu dwoma wartosciami pradu:

Spawanie dwoma wartosciami pradu:

Dzieki tej funkcji uzytkownik moze, stosujgc uchwyt z dwoma przyciskami,
spawac 2 réznymi, wczedniej ustawionymi prgdami. Podczas spawania mozna
przetgcza¢ pomiedzy obiema wartosciami l1 i 2.

Przetgczenie do wartosci |2 trwa tak dlugo, jak diugo wecidniety jest przycisk
uchwytu 2. Zwolnienie przycisku powoduje natychmiastowy powro6t do |a.

Przyktady przetgczen:

e z wysokiego pradu do pradu o niskiej mocy albo odwrotnie,
np. przy zmianie pozycji spawania

e reczne impulsowanie (zob. rozdziat 6.1.9)

o Rozpoczg¢ wysokim prgdem li, aby rozgrza¢ detal, potem spawac¢ nizszym
pradem lz.

e Rozpoczg¢ nizszym pradem |1 na krawedziach detalu, potem spawaé
wyzszym pradem 2.
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Przetgczanie jest mozliwe w trybie 2- i 4-taktowym bez impulsowania.

Ustawienie pradu Iz nastepuje albo przez aktywacje mozliwosci regulacji I2,, albo
tez bardzo szybko i tatwo przez nacisniecie przycisku uchwytu 2 przed procesem
spawania. W czasie gdy przycisk uchwytu 2 jest przytrzymywany, warto$¢ pradu
I> jest wyswietlana na wskazniku cyfrowym i mozna jg zmieni¢, przekrecajgc
pokretto.

6.1.7 Automatyczne impulsowanie
Spawanie metodg TIG z funkcjg pulsowania mozna zasadniczo podzieli¢ na dwa

obszary:

1. spawanie pulsacyjne w okreslonym czasie z czasem trwania impulsu
pomiedzy 0,1 ... 5,0 sekund
2. hiperpuls z czestotliwoscig impulséw pomiedzy 10 Hz... 17.5 kHz

Przy spawaniu pulsacyjnym podczas spawania ma miejsce aktywne przetgczanie
pomiedzy pradem 1 i lo. Przeftgczanie nastepuje ‘automatycznie zgodnie z
ustawionymi czasami impulsow t1 i t2.

Mozna dowolnie ustawic¢ prady l1 i Iz, tak-Ze inaczej niz na prezentacji llustr.15 I»
moze alternatywnie mie¢ wyzszy prad impulsowy.

A

> > »
l l L

I1-Czas trwania I>-Czas trwania

llustr.15 Impulsowanie |y, |2 Czas

Podczas spawania mozna wytaczyC i ponownie witaczyC pulsacje, naciskajgc
przycisk uchwytu 2.

Nacisniecie. przycisku uchwytu 2 przy pulsujgcym pradzie spawania powoduje
wytgczenie pulsowania i dalsze spawanie prgdem spawania 2.

Moze to stuzy¢ na przyktad do tego, aby nizszy prad spawania |2 byt stosowany
tak dtugo, az podany zostanie nowy materiat dodatkowy i spawanie bedzie
kontynuowane prgdem pulsujagcym poprzez ponowne nacisniecie przycisku
uchwytu spawalniczego 2.

Standardowe impulsowanie: Impulsowanie z czasem trwania impulsu od
0,1 do 5,0 sekund

Ustawienia czasu trwania ti1 impulsu |1 i czasu trwania t2 impulsu Iz okreslajg
czas, przez ktory prady l1 wzgl. 12 majg by¢ aktywne az do przetaczenia na drugi
pragd. Na cyfrowym przyrzad wskaznikowym wy$wietlany jest zawsze aktualnie
sygnalizowany prad spawania.

Czasy i wysokosci pradu spawania nalezy tak dobraé, aby podczas fazy
wysokiego prgdu materiat podstawowy stopit sie, a podczas fazy niskiego pradu
ponownie stwardniat. Dzieki spawaniu pulsacyjnemu TIG mozna lepiej
kontrolowac jeziorko spawalnicze w trudnych sytuacjach (zwtaszcza w trudnych
pozycjach i przy duzym mostkowaniu szczeliny) oraz przy spawaniu cienkiej
blachy niz z prgdem spawania bez pulsu.

Impulsowanie o wysokiej czestotliwosci: z czestotliwoscig impulsu od 10
Hz do 17,5 kHz
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Przycisk uchwytu 1

Zawor gazu

Prad spawania

Przebieg prgdu spawania odpowiada zwyktemu impulsowaniu. Jednak przedziaty
czasu, przez ktore prady |1 i |2 kazdorazowo sg aktywne, sg zawsze takie same.
Poniewaz te przedziaty czasowe sg bardzo mate, ich oznaczenie czestotliwoscig
impulsu jest sensowne i powszechne.

Aby przeliczy¢ czestotliwos¢ impulsu na dane czasy trwania impulsu t1 i t2,
nalezy uwzgledni¢ nastepujgce relacje:

taczny czas trwania impulsu = 11-Czas trwania impulsu t1 + [>-Czas trwania
impulsu t2= 1 / Czestotliwo$¢ impulsu

l1-Czas trwania impulsu t1 = I2-Czas trwania impulsu t.= 0,5  taczny . czas
trwania impulsu

Przykfad:

Czestotliwosé impulsu = 50 Hz

taczny czas trwania impulsu = 1:-Czas trwania impulsu t1 + [-Czas trwania
impulsutz =1/50Hz=20ms =0,02 s

[1-Czas trwania impulsu t1 = 0,5 * £gczny czas trwania impulsu= 0,01s

[>-Czas trwania impulsu t2 = 0,5 * £gczny czas trwania impulsu=0,01s

To oznacza, ze podczas spawania prad ma przez 0,01 s (=10 ms) wartos$¢ pradu

I1, nastepnie przez 0,01 s (=10 ms) wartosé pradu |2, a potem znowu przez 0,01
s (=10 ms) wartos¢ pradu Iy itd.

Spawanie pulsacyjne z takimi krotkimi czasamipowoduje wezszy tuk elektryczny
i gtebsze wtopienie.

Ze wzgledu na szybkie zmiany na gtéwnym polu wyswietlacza jest zawsze
wyswietlana aktualna wartosc¢ srednia. Tzn. jesli prgd spawania |1 = 100A a |2 =
50A, to wyswietlana jest wartos¢ 75A.

6.1.8 Reczne impulsowanie

Jesli w trakcie funkcji 2-taktu TIG w czasie opadania pradu zostanie nacisniety
przycisk wuchwytu. 1, to prgd spawania natychmiast skacze do wartosci
stosowane] podczas.spawania. W zaleznosci od tego, w jakim momencie
opadania. zostat nacisniety przycisk uchwytu, mozna bezposrednio i
bezstopniowo wybrac Srednig energie.

v (R 2 R A |
- 111

llustr.16: Wykres przebiegu recznego impulsowania
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6.1.9 Czas opadania pradu

Czas opadania pradu to czas, w ktérym prad spawania liniowo spada do pradu
wypetniania krateru. Czas opadania pradu rozpoczyna sie w spawaniu 2-
taktowym natychmiast po zwolnieniu przycisku uchwytu 1.

W spawaniu 4-taktowym czas opadania rozpoczyna sie podczas spawania wraz
Z nacisnieciem przycisku uchwytu 1. Powolne opadanie prgdu spawania
zapobiega powstawaniu kraterow kohcowych.

6.1.10 Prad wypetniania krateru I¢

Prad wypetniania krateru to pragd spawania, do ktérego spada warto$é pragdu przy
zakonczeniu procesu spawania. Mozliwe jest bezstopniowe ustawienie pomiedzy
10% i 100% wybranego pradu 1.

Przyktad: Prad wypetniania krateru 40% i prgd spawania I1 100 A
daje prad wypetniania krateru 40A.

Wybor odpowiedniego pradu wypetniania krateru umozliwia:

e Zapobieganie karbom i peknieciom krateru koricowego na koncu spoiny
poprzez za szybkie stygniecie ptynnego metalu

¢ Reczne impulsowanie (zob. rozdziat 6.1.9)

e Spawanie ze zredukowanym prgdem na koncu spoiny
w przypadku krawedzi lub akumulacji ciepta

6.1.11 Czas koncowego wyplywu gazu

Czas koncowego wyptywu gazu to czas uptywajgcy po zgasnieciu tuku
elektrycznego zanim zamknigty zostanie zawdr gazu obojetnego.

Koncowy wyptyw gazu obojetnego zapewnia ochrone detalu i igly wolframowej
przed doptywemdtlenu z powietrza az do ich ostygniecia. Wstepnie wybrany czas
kohcowego wyptywu gazu dziata jednak dopiero wtedy, gdy przedtem miato
miejsce spawanie. Przypadkowe uruchomienie przycisku nie skutkuje uptywem
czasu koncowego wyptywu gazu. Ta funkcja zarzgdzania gazem obniza zuzycie
gazu obojetnego.
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6.2 Menu Ustawienia AC

Menu ustawienia AC [BF7] jest widoczne tylko na urzgdzeniach AC.
W zaleznosci od wersji wyposazenia mogg byé ograniczone réwniez inne funkcje
(Tabela 2).

6.2.1 Ksztalt krzywej AC

Wybdr pomiedzy ksztaltem sinusoidy, prostokata i trojkata.
W trybie Auto ksztatt krzywej jest ustawiany automatycznie.

6.2.2 Czestotliwosé AC (Hz)

Warto$¢ czestotliwosci okresla, jak szybko nastepuje zmiana biegunowosci
wyjsciowej. Zakres regulacyjny siega od 30 Hz do 300 Hz.

Na przyktad przy czestotliwosci 200 Hz zmiana biegunowosci na gniezdzie
wyjsciowym z plusa na minus i z powrotem nastepuje co 5ms (=0,005 sekundy).
Przy tym przy kazdej zmianie biegunowosci prgd spawania jest obnizany do
wartosci zerowej, na nowo zajarzany w.przeciwnym kierunku i podnoszony do
wartosci ustawionego prgdu spawania.

Regulowanie czestotliwosci w spawaniu AC prowadzi do znacznej redukcji emisji
hatasu i do poprawy jakosci spawania prgdem zmiennym w ogodle.

Dodatkowo przy spawaniu prgdem zmiennym metodg TIG mozna réwniez
wybra¢ opatentowang przez firme REHM automatyczng regulacje czestotliwosci.
Aby jg aktywowac, nalezy w ustawieniu czestotliwosci wybraé tryb "auto".

Opracowana przez firme REHM automatyczna regulacja czestotliwosci tgczy w
sobie korzy$¢ bardzo stabilnego tuku elektrycznego w dolnym zakresie pradu
spawania z korzyscig. bardzo wysokiej obcigzalnosci elektrody w goérnym
zakresie pradu.

Czestotliwos¢ pradu przemiennego jest przy tym automatycznie dostosowywana
do aktualnej wartosci prgdu spawania.

W (przypadku wyboru <automatycznej regulacji czestotliwosci ustawianie
czestotliwosci zazwycza] nie jest konieczne. Tylko w szczegdlnych
indywidualnych przypadkach, jesli wymagana jest inna czestotliwos¢ niz
ustawiona automatycznie, ta mozliwos¢ regulacji zapewnia nieograniczong
elastycznosc.

6.23 Balans AC (1)

Opcja ustawienia balansu jest mozliwa tylko w zwigzku ze spawaniem prgdem
przemiennym przy spawaniu TIG.

Regulacja siega od -5 do +5 i umozliwia wptywanie na ksztaft tuku oraz wtopienie
i czyszczenie w przypadku spawania aluminium w bardzo duzym zakresie.

W potozeniu $rodkowym (0) ujemny i dodatni prad spawania sg czasowo
réwnomiernie rozmieszczone.

Przy wzrastajgcych dodatnich wartosciach nastepuje powiekszenie udziatu
dodatniego prgdu spawania (do +5) i pomniejszenie udziatu ujemnego pradu.
Udziat dodatni poprawia oczyszczanie jeziorka spawalniczego. tuk elektryczny
jest szerszy, a doptyw ciepta mniej gteboki.

Przy wzrastajacych ujemnych wartosciach nastepuje powiekszenie udziatu
ujemnego prgdu spawania (do -5) i pomniejszenie udziatu dodatniego pradu.
Powoduje to wezszy tuk elektryczny i gtebsze wtopienie przy nizszym obcigzeniu
elektrody.

Zaleca sie stosowac jak najwyzszg wartos¢ ujemng przy jeszcze wystarczajgcym
dziataniu czyszczgcym.
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6.2.4 Dodatkowe ustawienia dla DualWave

Menu regulacji AC [BE7] rozszerza sie o opcje ustawien dla

czasu AC: W tym czasie urzgdzenie spawa
w ustawionym powyzej trybie AC
czasu DC: Tutaj urzadzenie spawa w trybie DC.

Proces Dual Wave firmy REHM fgczy w sobie spawanie prgdem zmiennym i
prgdem statym. Wybrane wartosci pradu spawania |1 wzgl. 2, czestotliwos¢ i
balans zostajg uwzglednione jak przy spawaniu tylko prgdem statym lub tylko
pradem zmiennym.

6.3 Menu punktowanie i interwat

6.3.1 Czas spawania punktowego

Menu ustawienia czasu punktowania [BE8] wyswietla sie, gdy w menu naroznym
[BE3] wybrano funkcje punktowania. Czas punktowania mozna ustawia¢ w
zakresie 0.01s do 30.0s.

6.3.2 Czas przerwy

Menu ustawienia punktu i czasu przerwy [BE8] wyswietla sie, gdy w menu

naroznym [BE3] wybrano funkcje interwatu. Czas przerwy mozna ustawiac,
podobnie jak czas punktowania, w zakresie 0.01s do 30.0s.

6.4 Parametry spawania elektrodg

Przy. ustawionym spawaniu elektrodg krzywa spawania TIG ogranicza sie do
przedstawienia elektrody i przynaleznych mozliwych ustawien.

14OA \ Basisen ]| [ 72/ /\/

lustr.17 Spawanie elektroda DC

Strom AC Kurvenform f 0
45 % Bl 50
203 A 1332%;\
n_] —| |Arc-Force 140 A
44,
4 0.1s
1

/ AV s

llustr.18 Spawanie elektroda AC
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6.4.1 Mozliwe ustawienia (od lewej do prawej)
Funkcja Ustawienie Ultra Ultra High High
AC/DC | DC | AC/DC | DC

Hot Start W % nad pradem spawania v v - —

pradu

Czas Hot 0.1...10s v v — —

Startu

Prad 20A ... Imaks v v v v

spawania

ArcForce 0...300% v v — —

Menu narozne w lewym doinym rogu

DC ujemny v v v v

DC plus v v v v/

AC Cisnienie tuku ArcForce nie v — v >
jest mozliwe

Dodatkowe menu AC

Ksztatt mozliwy tylko sinus v — v —

krzywej

Czestotliwo$¢ | Tryb auto lub 30 ... 150Hz v — v —

Balans -5.0...+5.0 v — v —

Menu narozne w prawym gérnym rogu

Elektroda v v v v

zasadowa

Elektroda v v v v

rutylowa

do

Przy ustawieniu spawania elektrodg nalezy zwrdci¢ uwage, aby zaden uchwyt
TIG nie byt podtgczony. W razie naruszenia tej zasady na ekranie zostanie
wyswietlony numer-btedu ;E021*.

6.4.2

Hot Start

Przy 'spawaniu elektrodg w celu lepszego zajarzenia elektrody na poczatku
spawania przez krotki czas jest stosowany wyzszy prad niz ustawiony prad
spawania 1. Ustawiona wartos¢ Hot Start okresla jego wysokosé. Pokrettem
dociskowym mozna bezstopniowo ustawi¢ pomiedzy 0% i 200% wybranego

pradu 11, z ograniczeniem do maksymalnego pradu urzgdzenia.

6.4.3

Prad spawania I1

Prad spawania |1 mozna ustawia¢ bezstopniowo az do maksymalnej warto$ci dla
danego urzadzenia.

TI

GER DIGITAL 230

TIGER DIGITAL 180

3A...180A

3A...150A
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6.4.4 ArcForce

Aby w spawaniu elektrodg uzyskaé stabilny tuk elektryczny, jest wazne, aby
bardzo krotkimi impulsami pradowymi utatwi¢ kroplowe przechodzenie metalu
dodatkowo do wybranego pradu spawania I1.

Wysokos$é¢ tych impulséw pradowych jest okreslana przez wybrane ustawienie
cisnienia tuku.

Dla obu wybranych rodzajow elektrod: rutylowej i zasadowej . mozna
bezstopniowo ustawi¢ warto$é pomiedzy 0% i 300%.

Przyktfad: ArcForce 50% i prad spawania 11=100A
z tego wynika impuls prgdu 150A

6.4.5 Automatyczna funkcja Anti Stick (zapobiegajaca przyklejaniu
elektrody)

Jedli przy spawaniu elektrodowym powstaje ciggte zwarcie, po ok. 0,3 s
aktywowana jest funkcja Anti Stick, ktéra ogranicza prgd do.20 A./W ten sposob
unika sie wyzarzania sie elektrody i.mozna tatwo unikngé statego zwarcia
poprzez sciggniecie elektrody.
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7 Podmenu

Uruchomienie przycisku ,Lista podmenu® [BE10] powoduje przejscie do
(rozwijanej) listy wyboru istniejgcych podmenu.
Na tej liscie mozna obecnie wywota¢ nastepujgce menu:

Wybor wersji jezykowej

Assist

Zapisywanie i wczytywanie programow
Parametry specjalne (konfiguracja)
Komunikaty o btedach i pamie¢ btedow

agrLODE

Wyjs¢ z podmenu mozna na 3 sposoby, przyciskami powrotu [BE11]:

1. Jeden poziom wstecz przez zatwierdzanie danego ustawienia
2. Jeden poziom wstecz przez uruchomienie przycisku,Z
powrotem*® (Back)
3. Zupetnie z powrotem do ekranu gtéwnego przyciskiem
.Menu gtéwne* (Rehm wzgl. Home).

7.1 Menu wyboru jezyka

Dostepne jezyki sg przedstawiane na liscie. wyboru w formie flag.

Kursorem wybra¢ dany jezyk i, naciskajgc na pokretto, potwierdzi¢. Jezyk jest
natychmiast aktywny.

Wybrany jezyk zostaje zaznaczony polem z krzyzykiem.

[j Sprache / Language C}

D == English

llustr.19 Podmenu wyboru wersji jezykowej

7.2 Assist

Podmenu Assist to program asystujgcy, pomagajgcy ustawi¢ parametry
spawalnicze dla specyficznych zadan.

1 >
1.0 mm
5|

[E]| Kehlnaht
[=]| Erste Lage

7
Lagen=0
Nur einlagig 6 h.a=20mm

1.0 mm

(Bbiother | 4 3 /o

llustr.20 Gtéwny ekran Assist
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Menu narozne

1

Assist

Informuje o tym, ze uzytkownik znajduje sie w programie Assist

Menu narozne

2

Porada

Widok i zalecenia dla zadan spawalniczych o innych
ustawieniach niz TIG lub elektroda:

Liczba sciegéw

Rodzaj gazu

Strumien przeptywu gazu
Rozmiar dyszy gazu
Temperatura podgrzewania
Srednica materiatu dodatkowego
Typ elektrody

Srednica elektrody

Kat szlifu

Menu narozne

3

OK

Zastosowanie ustawien
W oknie stanu-pojawia sie komunikat ,Ustawienia zostaty
zastosowane”

Menu narozne

4

Biblioteka

Podmenu: Dodatkowe informacije:

e Elektrody TIG

o Materiaty dodatkowe

o Gazy

e Pozycje spawania

Po otwarciu folderu biblioteki mozna przeszukac folder,
obracajac i naciskajgc pokretto llustr.8. Powro6t przyciskiem ,.Z
powrotem®.

Ustawienia ekranu S
Mozliwe opcje:
e AL-AL
Materiat e Stal - stal
e Stal - CrNi
e CrNi-CrNi

Ksztalt spawu

Mozliwe opcje:

e Spoina czotowa
e Spoina pachwinowa

Scieg

Mozliwe opcje:

e Pierwszy $cieg
e Kolejne Sciegi

Widok ekranu

6

Scieg

| Widok éciegu 1, 2, ...
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Widok detalu /
Pokrettem wybrac¢ detal, potwierdzi¢, naciskajac, i ustawi¢
grubosé materiatu.
Wskazniki: - Grubo$¢é materiatu
- kat szlifu (tylko dla spoiny czotowej)
Detal - wymiar A (tylko dla spoiny pachwinowej)

- wymagana liczba $ciegow

Ostrzezenia:  Ostrzega sie przed wprowadzaniem
bezsensownych ustawien.

7.3 Zapisywanie i wczytywanie programow

7.3.1 Przyciski szybkiego wyboru programu P1 ... P4

Uruchamiajac przycisk P, mozna wywotaé przyciskami P1 do P4 (llustr.4)
ustawienia spawalnicze (por.rozdziat 5 i 6), @ naciskajgc przycisk P przez
przynajmniej 2 sekundy, mozna je zapisac.

Ponadto po aktywnym spawaniu (uruchomiony przycisk uchwytu 1) po
wytgczeniu napiecia konfiguracja urzgdzenia zostaje zapisana i jest natychmiast
dostepna po ponownym uruchomieniu urzadzenia.

Dla przyciskow szybkiego wyboru programu miejsce zapisu odpowiada
programom 1 do 4 z tgcznie 99 programoéw znajdujgcych sie w podmenu.
Tych programoéw nie mozna zastepowac ani edytowac.

7.3.2 Programy pamieciowe 5 do 99

W podmenu programéw mozliwa jest edycja list programéw i programy:

Programm laden

Pro gramrn urm benennen

Frogramm werschieben

Frogramm ldschen

Rliste erstellen | P-Liste erstellen

P-Liste bearbeiten
F-Liste urnbenennen

P-Liste verschiehen
P-Liste lischen

llustr.21 Edycja list programow llustr.22 Edycja programow

Listy programéw sg tozsame z folderami. Mozna zarzgdza¢ fgcznie 99
programami na maks. 99 listach parametrow.

Nazwe folderu mozna dowolnie wybraé (np. nazwa pracownika, klienta albo
obrabianego materiatu).

Dzieki temu w kilka sekund mozna ponownie ustawi¢ na spawarce raz ustalone
ustawienia urzadzenia dla powtarzanych zadan spawalniczych. Oszczedza to
czas i gwarantuje statg jakos¢.
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Poza tym w przypadku uzywania spawarki przez kilka oséb mozna dla kazdej
osoby zapisac i szybko ustawi¢ indywidualne podstawowe ustawienia spawarki
jak prad zajarzania, prad wypetniania krateru, energia zaptonu itd.

7.3.3 Zarzadzanie listami parametrow (folderami)

W podmenu programow najpierw zostaje wyswietlony przeglad istniejgcych list
programéw, jak na przyktad przedstawiono to na llustr.25.

Po wybraniu danej listy programéw mozliwa jest jej edycja w menu naroznym
(dolny lewy przycisk obok pokretta dociskowego).

Programm

A GG

llustr.23 Przyktad wycinka ekranu z listg programow

B

P-Liste erstellen

F-Liste bearbeiten

P-Liste umbenennen

P-Liste wverschieben
P-Liste laschen

llustr.24 Menu edycji list programow
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Tworzenie nowego folderu

W podmenu list programoéw

=l| P-Liste Programmtasten &
Bl rs Example
=l| P-Liste EXAMPLE

llustr.25 Podmenu list programow

Ponizej znajduje sie reprezentatywny przykiad, jak utworzy¢ liste programow.

P-Liste erstellen
Bitte legen Sie eingh Mamen fir die’ P-Liste fest.

EXAMPLE

AlBIC/IDIEIFIGH| I |J|KIL|MIN
QRIS|TIUVIW X Y|Z O|0|1
4 15

6 F[8/9 0|-|_1|/ <2 K

llustr.26 Przykiad utworzenia listy programéw

X=:
& |

K[~ | O
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7.4 Opcjonalna chtodnica wodna

Urzadzenie TIGER DIGITAL mozna opcjonalnie wyposazy¢ w chtodnice wodng
firmy REHM. Wtykowym kablem przytgczeniowym z wtykiem 9-stykowym mozna
potgczy¢ urzgdzenie TIGER DIGITAL z chtodnicg wodng w jedng cato$¢ (zob.
ilustr. 27)

Uwaga:

Chiodnica wodna firmy REHM jest dostepna wytgcznie z opcjg-przytagcza
chtodnicy wodnej. Przytacze chfodnicy wodnej musi zostaé zamontowane
fabrycznie przez firme REHM.

Opcjonalne przytgcze chtodnicy
wodnej TIGER DIGITAL
(montowane fabrycznie)

Witykowy kabel przytgczeniowy
REHM do chtodnicy wodnej z
wtykiem 9-stykowym

oy

: 9-stykowy wtyk

chtodnicy wodnej
REHM

) Q
= [

llustr.27 TIGER DIGITAL z opcja chtodnicy wodnej i przytaczem do
chtodnicy wodnej / widok z tytu
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8 Konfiguracja / parametry specjalne

W
Up-/Down Schweilien AC-Balance
Up/Down Geschwindigkeit 1
Spannungsanzeige Aus
Wasserkilhlgerat Modus Aus
E-Hand Polaritét Auto N
Brennerpofi Aldiv
Brenneraster 2 Taster 2-Taki
Startstromanzeige Ampere |l

Andl |

Bieg jatowy up/down

Mozliwos¢ przestawienia uchwytem za pomocag
przyciskéw up/down, w czasie, gdy nie ma spawania:

Wytgczenie funkcji up/down (funkcja nieaktywna)
Ksztatt krzywej AC
Czestotliwos¢ AC

Balans AC

Czas AC DualWave
Czas DC DualWave
Przetgczanie trybu pracy 2/4-takt,...

Prgd wypetniania krateru

Czas prgdu wypetniania krateru
Czas koncowego wyptywu gazu
Czas poczgtkowego wyptywu gazu

Przetgczanie |1 < |2 poprzez BT2

O=tryb przetgczania: wyt.=l;; wt.=l,

1=tryb przyciskowy:  Za kazdym nacisnieciem przycisku
nastepuje przetaczenie 1,/1,

Biegunowos¢

Wybor programu P1...P4
Proces spawania Typ impulsu
Czas trwania impulsu t1 Impuls
standardowy

Czas trwania impulsu t2 Impuls
standardowy

Czestotliwos¢ impulsu Hiperpuls
Czas punktowania Punktowanie
Czas przerwy w interwale Interwat
Metoda spawania TIG, ...

Prad zajarzania

Czas pradu zajarzania
Prad I1

Prad Iz

Czas narastania pradu
Czas opadania pradu
Dotaczanie zajarzania HF
Energia zaptonu

patrz wers ponizej
patrz wers ponizej
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Prad l1i 2

Ustawienie pradu spawania l1i |2
uchwytem up/down:

1. Aktywowaé uchwyt up/down
Przed i w trakcie spawania mozna regulowac
prady li, 12 w gére i w dot.

Mozna przestawic¢ I1 za pomocg up/down

3. Mozna przestawic Iz, jesli
przyciskiem palnika 2 (patrz wyzej) nastepuje
przetgczenie z |1 do I2.

4. Przetgczenie z  powrotem odbywa @ sie
analogicznie.

Podczas spawania

aktywny w danym momencie prad |1 lub 12 jest
regulowany w gore i w dot. Jesli przez 2 sekundy
przycisk up/down nie zostanie uruchomiony, nastepuje
powr6t do

Podczas spawaniaw trybie impulsowym

nastepuje zmiana.wartosci |1 jako wartosci wiodacej, a
wartosc |2 jest zmieniana proporcjonalnie.

W przypadku zmiany Iz procentowy stosunek lz do I1
zostaje zachowany.

Wyhaor programu P1 i P2 uchwytem up/down

Spawanie up/down

Mozliwos¢ przestawienia uchwytem za pomocg
przyciskéw up/down w czasie spawania (aktywny
przycisk.uchwytu 1 = BT1):

o \Wylgczenie funkcji up/down (funkcja nieaktywna)

o Ksztatt krzywej AC

e Czestotliwos¢ AC

e Balans AC

e CzasAC DualWave

e CzasDC DualWave

e Przetgczanie trybu pracy 2/4-takt

e Prad wypetniania krateru

e Czas pradu wypetniania krateru

e Czas kohcowego wyplywu gazu

e Reczne przetgczanie pomiedzy liil2

e Biegunowos¢

e  Wybér programu P1...P4

e Typ impulsu/ksztait impulsu Proces
spawania

e Czas trwania impulsu t1 Impuls
standardowy

e Czas trwania impulsu t2 Impuls
standardowy

e Czestotliwos¢ impulsu Hiperpuls

e Pradla Przestawienie |

e Pradlz Przestawienie |
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Predkos¢ up/down

Tylko, jesli funkcja up/down jest aktywna
[]

Wskaznik napiecia

U/l am Ende

O

D U/, U am Ende
0

1

wskaznik napiecia jest wytgczony
Wskaznik usrednionego napiecia
po zatrzymaniu spawania.
2 Wskaznik usrednionego napiecia
- podczas spawania i
- na koncu spawania
Usredniona wartos¢ jest aktualizowana co 2'sekundy.

Zakres wykrywania-napiecia:

Erfassungsbereich

Tryb chtodnicy
wodnej

l H Wyt Pompa i wentylator sg
) e wh. wylgczone
O Auto Pompa i wentylator pracujg
Pompa i wentylator sg

automatycznie
uruchamiane, gdy odbywa
sie spawanie albo gdy
temperatura ptynu
chtodzacego przekroczy
30°C.

Biegunowos¢
spawania elektrodg

Manuell I

4
“C Automatycznie ustawia sie na DC z napieciem

'@

emnym

c

Mozliwos¢ regulaciji
potencjometru na
uchwycie

Aktiv

Inaktiv

O

Potencjometr w uchwycie jest aktywny

Dziatanie przycisku
uchwytu 2 (BT2)

U

Taster aus

Taster 2-Takt

Sposéb dziatania BT2:

wt./wyt. wzgl. chwilowo albo w 4-takcie

Wskaznik pradu
zajarzania

Wskaznik pradu
koncowego

Prozentual

X®

Ampere

Tryb w menu listy
programéw (folder)

Begrenzend
D Rollierend

Domysina pozycja
gtébwnego ekranu

Jesli nie sg juz dokonywane zadne ustawienia, kursor na
ekranie gtdbwnym automatycznie przeskakuje do pozyciji:

prad l1.
Ustawienie fabryczne to 20 sekund
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Opis dziatania

Ustawienie
fabryczne

Nastepuje powrdt wszystkich ustawien (parametréw) do

ustawien fabrycznych.

Nie dotyczy: parametréw specjalnych i programow.
o T

Q-15
Werkseicrstellung
Ja 5 Abbrechen
Parametry Ustawienie
spawalnicze fabryczne
Czas poczgtkowego 01s
Prad zaptonowy 50%
Prad zajarzania 50%
Czas narastania
pradu 0,1s
Prad |1 100 A
Prad Iz 80 A
Czas trwania impulsu
1 0,3 s
Czas trwania impulsu
t2 0,3s
Czas opadania prgdu | 0,1s
Prad wypetniania
krateru 20%
Czas kohcowego
wyptywu gazu 50s
Czestotliwos¢ AC* Tryb automatyczny
Balans AC* 0
Wigczenie wysokiej
Zapton czestotliwo$ci
Tryb pracy 2-taktu
Biegunowos¢* DC ujemny
Prad elektryczny 1 150 A
Spawanie
pulsacyjne
Typ impulsu wytagczone
Czestotliwos¢ impulsu | 500 Hz
Punktowanie TIG 0,1s
Elektroda BOOSTER | Funkcja nieaktywna

* odpada przy urzadzeniu DC
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9

Pamie¢¢ btedéw

| / Meldungen \ I

Text S-Zeit  B-Zeit

Wskaznik komunikatu o btedzie

10

Numer btedu
Tekst btedu
Czas spawania
Czas pracy

Symbole sygnalizacyjne

Lampka kontrolna AKTYWNE ZDALNE STEROWANIE, symbol
BF17], wyswietla sie po prawej stronie na pasku stanu [BF9] i
wskazuje, ze zdalny regulator zostat aktywnie wykryty.

Lampka kontrolna PRACA, symbol [BE16] w kolorze zielonym
sygnalizuje, ze na uchwycie palnika lub elektrody wystepuje napiecie
biegu jatowego.

Wskaznik znajduje sie po lewej stronie na pasku stanu.

Ten sam wskaznik w kolorze czerwonym sygnalizuje btad za
wysokiej temperatury.

Dopdki ten symbol jest wyswietlany, modut mocy jest wytaczony i nie
ma napiecia wyjsciowego. W spawaniu metodg TIG po wytgczeniu
modutu mocy uptywa jeszcze ustawiony czas koncowego wyptywu
gazu. Po schtodzeniu urzgdzenia dioda swietlna gasnie i mozliwe
jest ponowne automatyczne spawanie.
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Akcesoriaiopcje

11 Akcesoria

11.1 Nozny zdalny regulator TIGER DIGITAL 180/230

Numer katalogowy REHM: 753 1051

Noznym zdalnym regulatorem TIGER DIGITAL 180/230 (zob. rozdziat 17 -
Akcesoria) mozna podczas spawania na biezgco dopasowywac prad spawania
do zadania spawalniczego za pomocg pedatu noznego. Ustawiony na maszynie
prad to przy tym ten prad, ktory sie ustawia przy wcisnietym pedale.

Nozny zdalny regulator jest podigczany do gniazda zdalnego sterowania,
znajdujgcego sie z przodu urzadzenia TIGER DIGITAL.

11.2 Uchwyt TIG firmy REHM

Uchwyty TIG (zob. rozdziat 17 - Akcesoria) sg dostrojone.do elektronicznych
podzespotdéw urzgdzen TIGER DIGITAL digital. Oferujg.one wiele mozliwosci
ustawienia zrodta pradu na odlegto$¢ (zob. rozdziat 11.1 i 11.2). Stosowanie
innych uchwytow TIG z mozliwoscig zdalnego sterowania moze prowadzi¢ do
zaktocen dziatania albo do uszkodzeniaurzgdzenia TIGER DIGITAL.

UWAGA:

W przypadku zastosowania jakiegokolwiek rodzaju uchwytéw TIG z
mozliwoscig zdalnego sterowania, ktore nie sg wyraznie zalecane przez
firme REHM, wygasa prawo do swiadczen gwarancyjnych.

11.3 Opcjonalna chtodnica wodna REHM

Nr czesci: 753 2316

W zakresie parametréw dziatania i konstrukcji chtodnica wodna firmy Rehm (zob.
rozdziat 7.4) jest zaprojektowana pod katem urzgdzenia TIGER DIGITAL i
umozliwia . zastosowanie uchwytéw spawalniczych TIG chtodzonych wodg.
Chtodnica wodna.i'urzgdzenie TIGER DIGITAL tworzg jedng catosc.

UWAGA:

Chtodnica wodna firmy REHM jest dostgepna wylgcznie z opcjg przytacza
chtodnicy wodnej. Przytgcze chtodnicy wodnej (nr czesci 148 0197) musi zostaé
zamontowane fabrycznie przez firme REHM.
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12 Pierwszy rozruch

12.1 Wskazdéwki bezpieczenstwa

Przed rozpoczeciem prac na tym zrédle pradu spawania przed rozruchem prosze
doktadnie przeczyta¢ instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat2 Wskazowki
bezpieczenstwa.

Ostrzezenie!

Spawarki firmy REHM moga by¢ eksploatowane wylacznie przez osoby
wyksztalcone i przeszkolone w zakresie uzytkowania i konserwagiji
spawarek oraz odnosnych przepiséw bezpieczenstwa.

Podczas spawania nalezy zawsze nosi¢ odziez ochronng i dopilnowac, aby
inne osoby, znajdujace sie w poblizu, nie byly zagrozone promieniowaniem
UV tuku elektrycznego.

12.2 Prace przy zwiekszonym zagrozeniu porazeniem
elektrycznym (IEC 974, EN 60974-1, TRBS 2131 i
BGR 500 rozdz. 2.26)

Urzadzenia spawalnicze firmy REHM do spawania metodg TIG spetniajg
przepisy dotyczgce prac ze zwiekszonym zagrozeniem porazeniem elektrycznym
zgodnie z przepisami IEC 974,EN 60974-1, TRBS 2131 i BGR 500 rozdz. 2.26

(S).

Do spawania prgdem zmiennym w  elektroniczny sterownik wbudowano
urzgdzenie zabezpieczajgce. Dzieki niemu w spawaniu pragdem zmiennym fuk
elektryczny jest zasadniczo zajarzany wytgcznie prgdem statym i przetgczenie do
prgdu zmiennego nastepuje dopiero gdy ptynie prad spawania. Jesli podczas
spawania fuk elektryczny zostanie nagle przerwany, maszyna automatycznie
wytgcza wysokg czestotliwos€ i napiecie spawania. Potem maszyna znajduje sie
w stanie podstawowym.

Nalezy dopilnowa¢, aby przy pracach ze zwiekszonym zagrozeniem porazeniem

elektrycznym nie wustawia¢c w tym obszarze zrédia pradu spawania. Prosze
przestrzegaé przepisow EN 60974-1, TRBS 2131 i BGR 500 rozdz. 2.26.
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12.3 Ustawienie i transport spawarki

Prosze tak ustawi¢ spawarke REHM, aby spawacz miat wystarczajgco duzo
miejsca przed urzgdzeniem, zeby moc kontrolowaé elementy regulacyjne i
obstugiwaé spawarke. Tak zabezpieczy¢ urzgdzenie, aby nie mogto spasé¢ ani
sie przewrdcic.

Prosze transportowa¢ urzadzenie tylko przy uwzglednieniu obowigzujgcych
przepis6w o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom.
Wskazowki na temat ustawienia i transportu:
e Transport i eksploatacja wytacznie w pozycji pionowej!
e Transportowaé urzadzenie wytacznie za przeznaczony do tego celu
uchwyt i pas transportowy.
e Urzadzenie nalezy ustawia¢, eksploatowac i transportowac na twardym,
wytrzymatym i rbwnym podtozu.
e Zapewniona odpornosc¢ na przewrocenie do kata 10° (zgodnie z normg
IEC 60974-1).

e Unikaé powietrza atmosferycznego® zawierajgcego sol (powietrze
morskie)!

¢ Nie zastania¢ wlotéw i wylotéw powietrza chtodzgcego!
e Zachowa¢ minimalny odstep 0,5 m od przeszkéd!

e Urzadzenie nie nadaje sie do transportu dzwigiem.

Zagrozenie! Napiecie elektryczne!

Nie uzywac¢ spawarki-na zewnatrz, jesli pada deszcz lub $nieg!

12.4 Podiaczenie spawarki

Prosze podigczac zrodto prgdu spawania do sieci zasilania wylgcznie zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami VDE, uwzgledniajgc rowniez przepisy odpowiednich
branzowych zaktadow ubezpieczen.

Podtgczajgc urzadzenie, prosze uwzgledni¢ informacje o napieciu zasilania i
bezpieczniku sieciowym. Bezpieczniki samoczynne i bezpieczniki topikowe
muszg zawsze by¢ odpowiednie do podanego pradu. Niezbedne informacje
mozna znalez¢ na tabliczce znamionowej swojego urzadzenia.

Prosze zawsze wytgczaé urzadzenie, jesli nie jest w uzyciu.

Przykreci¢ reduktor cisnienia w butli do gwintu butli i sprawdzié, czy potaczenie
jest szczelne. Zawsze po zakohczeniu pracy zamkngé zawor butli. Przestrzegac
przepisow odpowiednich branzowych zaktadéw ubezpieczen.

12.5 Chlodzenie spawarki

Zawsze tak ustawia¢ spawarke REHM, aby nic nie zastaniato wlotu i wylotu
powietrza. Tylko z wystarczajgcg wentylacjg mozna osiggngé podany czas
wigczenia modutdw mocy (zob. ,Dane techniczne®). Prosze zwrdci¢ uwage, aby
do wnetrza urzadzenia nie dostaty sie zadne widry, kurz ani inne czgstki
metalowe i ciata obce.
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12.6 Zasady pracy z zrédtami pradu spawania

Prace spawalnicze nalezy powierza¢ wytgcznie specjalistom lub przeszkolonym
osobom, znajacy, urzadzenia i metode pracy. Podczas spawania nalezy nosi¢
odziez ochronng i dopilnowadé, aby inne osoby, znajdujgce sie w poblizu, nie byty
zagrozone. Po zakonczeniu prac spawalniczych nalezy jeszcze przez kilka minut
pozostawia¢ wtaczone urzadzenie, aby wentylator dalej dziatat i mégt
odprowadzi¢ ciepto z urzgdzenia.

12.7 Podtaczenie przewodéw spawalniczych wzgl.
uchwytu

Urzadzenia do spawania metoda TIG firmy REHM majg szybkoztagcza do
podtgczenia przewodu masy i uchwytu spawalniczego TIG wzgl. kabla elektrody.
Aby utworzy¢ potgczenie, nalezy wiozy¢ wtyk i przekreci¢ w prawo. Potgczenie
przewodu gazu ostonowego z urzgdzeniem spawalniczym nastgpuje poprzez
szybkoztgcze. Wtyk przewodoéw przyciskéw uchwytu nalezy = wiozy¢ do
wbudowanego gniazda 19-stykowego.

Wazne!

Aby podczas spawania unikng¢ niepotrzebnych strat energii, prosze dopilnowac,
zeby wszystkie zlgcza przewoddw spawalniczych byty mocno dokrecone i
dobrze zaizolowane.

12.8 Podtaczenie zewnetrznych podzespotéw

Podtgczenie zewnetrznych podzespotdw nastepuje poprzez seryjne 19-stykowe
gniazdo zdalnego sterowania z przodu urzgdzenia TIGER DIGITAL. Do
podzespotdw zewngtrznych nalezg akcesoria firmy Rehm, opisane w rozdziale
17.

Wolno stosowa¢ wytgcznie zewnetrzne podzespoly wyszczegdlnione w tej
instrukcji. W przypadku zastosowania podzespotéw niewymienionych w tej
instrukcji'gwarancja producenta wygasa.

Wazne!

Uzywajgc tego 19-stykowego gniazda zdalnego sterowania prosze przestrzegac
zasad stosowania magistrali szeregowych. Zwlaszcza nalezy przestrzegac
wytycznych dotyczgcych kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC). Prosze
stosowac wytgcznie akcesoria dostarczone przez firme REHM.

Aby inicjalizacja potgczenia zewnetrznego odbywata sie zawsze w bezpieczny
sposob, nalezy najpierw wigczy¢ wigcznik sieciowy urzgdzenia TIGER DIGITAL,
a/dopiero potem zewnetrzne urzadzenia.
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13 Eksploatacja

13.1 Wskazéwki bezpieczenstwa

Przed rozpoczeciem prac na tym zrédle prgdu spawania przed rozruchem prosze
doktadnie przeczyta¢ instrukcje obstugi, a zwtaszcza = rozdz. 2, Wskazéwki
bezpieczenstwa.

Ostrzezenie!

Spawarki firmy REHM moga by¢ eksploatowane wylacznie /przez osoby
wyksztatcone i przeszkolone w zakresie uzytkowania i konserwaciji
spawarek oraz w zakresie przepiséw bezpieczenstwa.

Prace na spawarkach elektrycznych i ich konserwacja zawsze wigzg sie z
potencjalnym zagrozeniem. Osoby, ktére nie znajg.sie na urzgdzeniach i
systemach tego rodzaju, mogg wyrzadzi¢ szkode sobie samemu lub innym
osobom. Z tego wzgledu nalezy pouczy¢ personel obstugujgcy o ‘nastepujgcych
potencjalnych zagrozeniach i srodkach ostroznosci, jakie sg konieczne, aby
unikng¢ ewentualnych szkod. Niezaleznie od tego przed rozpoczeciem prac
uzytkownik spawarki musi zapozna¢ sie z przepisami bezpieczenstwa,
obowigzujgcymi w danym zaktadzie.

13.2 zagrozenie elektryczne

Podtgczac i konserwowac spawarki i ich.akcesoria mozna wylgcznie w zgodzie z
obowigzujgcymi przepisami VDE i przepisami wtasciwego branzowego zaktadu
ubezpieczen.

e Nigdy nie dotyka¢ elementow metalowych pod napieciem gotg skérg ani
mokrg odziezg.

o Podczas spawania zawsze nosi¢ rekawice i spawalnicza maske ochronng z
dopuszczalnym filtrem ochronnym.

e Prosze dopilnowa¢, aby wszystkie elementy, dotykane podczas pracy, np.
wilasna odziez, obszar roboczy, uchwyt spawalniczy, uchwyt elektrody i
spawarka byty zawsze suche. Nigdy nie pracowaé w mokrym otoczeniu.

e Zadba¢ o dobrg izolacje, noszac tylko suche rekawice i buty z gumowag
podeszwg i stojac na suchym, izolowanym podtozu, zwlaszcza jesli podczas
prac trzeba sta¢ na metalu albo jesli prace odbywajg sie w obszarach o
podwyzszonym zagrozeniu porazeniem elektrycznym.

e Nie uzywa¢ =zuzytych ani uszkodzonych kabli spawalniczych. Prosze
dopilnowac, aby nie doszto do przecigzenia kabli spawalniczych. Stosowac
tylko wyposazenie nie budzgce zastrzezen.

o W przypadku diuzszej przerwy w pracy wytaczy¢ spawarke.

e Nie owija¢ kabla spawalniczego dookota czesci obudowy i nie pozwoli¢, by
lezat zwiniety w koto.

¢ Nie zostawia¢ wtgczonej spawarki bez nadzoru.

13.3 Wskazéwki dotyczace wlasnego bezpieczenstwa

Dziatanie promieniowania tuku elektrycznego wzgl. gorgcego metalu moze
prowadzi¢ do powaznych obrazen niechronionej skory i oczu.
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e Nosi¢ tylko nieuszkodzone spawalnicze maski ochronne albo automatyczne
maski spawalnicze z dopuszczalnymi filtrami ochronnymi i skérzane rekawice
ochronne, aby chroni¢ oczy i ciato przed iskrami i promieniami tuku (zob.
TRBS 2131 i BGR 500 rozdz. 2.26). Nosi¢ takie wyposazenie ochronne
réwniez w przypadku wylgcznego nadzorowania prac spawalniczych.

e Poinformowac osoby znajdujgce sie w poblizu o zagrozeniach zwigzanych z
promieniowaniem fuku elektrycznego i gorgcymi odpryskami metalu i
gorgcymi komponentami i chronic te osoby, stosujgc niepalne ekrany.

e Butle z gazem pod cisnieniem stanowig potencjalne zagrozenie. Dlatego
prosze sciSle przestrzegaé przepisébw bezpieczenstwa odpowiednich
branzowych zakfadéw ubezpieczen i dostawcow. Zabezpieczyé butla z
gazem ostonowym przed przewrdceniem. Nigdy nie transportowaé butli' z
gazem ostonowych bez kapturka ochronnego.

e Podczas prac spawalniczych w zaleznosci od metody i otoczenia-moze
wystepowac hatas powyzej 70 dBA, powodujgcy trwate uszkodzenie stuchu.
Osoby przebywajgce w obszarze roboczym muszg w razie potrzeby nosic¢
odpowiednie srodki ochrony indywidualnej stuchu.

13.4 Ochrona przeciwpozarowa

Gorgcy zuzel albo iskry mogg wywotywac pozary, jesli wejdg w kontakt z
substancjami, ptynami lub gazami palnymi. Prosze usungc¢ wszystkie materiaty
zapalne z obszaru spawania i przygotowac gasnice.

13.5 Wentylacja

Przy uwzglednieniu proceséw, materiatdéw i warunkoéw pracy stanowiska pracy
muszg by¢ tak przygotowane, aby powietrze wdychane przez uzytkownika nie
zawierato substancji zagrazajgcych jego zdrowiu (zob. TRBS 2131 i BGR 500
rozdz. 2.26).

Prosze dopilnowac, aby obszar spawania miat dobrg wentylacje, naturalng lub
mechanicznag.

Nie przeprowadza¢ zadnych prac spawalniczych na detalach, na ktérych uzyto
lakieru lub edtluszczaczy, mogacych powodowacé toksyczne opary.
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13.6 Kontrole przed witgczeniem

Zaktada sie, ze
e urzadzenie zostato prawidtowo ustawione zgodnie z = rozdz. 12, Rozruch,

o wszystkie potgczenia (gaz obojetny, przytgcze uchwytu) zostaty utworzone
prawidtowo zgodnie z = rozdz. 12, Rozruch,

e wymagane prace zostaty przeprowadzone zgodnie z interwatem konserwacji,
= rozdz. 15, Konserwacja

e operator sprawdzit urzgdzenia zabezpieczajgce i komponenty urzadzenia
(zwtaszcza weze przytgczeniowe uchwytu) i sg one sprawne

e operator i inni uczestnicy wlozyli odpowiednig odziez/ ochronng i
zabezpieczono obszar roboczy, tak aby nie stwarza¢ zagrozenia dla
postronnych oséb.

13.7 Podigczenie przewodu masy

Ostrzezenie!

= Rozdziat 13.2 zagrozenie elektryczne. Prosze zwréci¢ uwage, ze prad
spawania nie moze przeptywac przez tancuchy dzwignic, liny dzwigow ani
inne elementy przewodzace prad elektryczny.

= Rozdziat 13.2, zagrozenie elektryczne. Prosze zwroci¢é uwage, aby
przewéd masy byt potagczony z obrabianym przedmiotem jak najblizej
miejsca spawania. Polgczenia z masa, umieszczone na oddalonych
punktach, zmniejszajg stopien skutecznosci i zwiekszajg zagrozenie
porazenia pradem i zagrozenie pragdami uptywowymi.

13.8 Praktyczne wskazowki dotyczace stosowania

Nizej wymienione praktyczne wskazowki dotyczgce stosowania stanowig tylko
wycigg z roznych zastosowan urzadzen firmy REHM do spawania metoda TIG.
W razie pytan dotyczacych specjalnych zadan spawalniczych, materiatéw, gazéw
ostonowych albo przyrzadéw spawalniczych odsytamy do odno$nej literatury
fachowej lub do fachowych zalecen producentow.

W spawaniu metodg TIG rozréznia sie materiaty spawane pradem statym i
materiaty spawane prgdem przemiennym. Prgdem staltym précz niestopowych,
stopowych i wysokostopowych stali mozna spawacé rowniez miedz, nikiel, tytan i
ich stopy. Pragdem zmiennym spawa sie z reguty aluminium i jego stopy.

Do spawania metodg TIG dostepne sg rézne elektrody wolframowe. Roznica
polega na ilosci i rodzaju domieszek w elektrodach wolframowych. Sktady sa
wymienione w normie DIN EN ISO 6848 (wczedniej EN 26848) i zawierajg z
reguty tlenku toru, ceru, cyrkonu lub lantanu. Do zalet elektrod wolframowych
zawierajgcych tlenek naleza:

* lepsze wtasciwosci zaptonowe
* bardziej stabilny tuk elektryczny
* wysoka obcigzalno$¢ prgdowa
» dluzsza zywotnos$é
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Firma REHM standardowo dostarcza swoje uchwyty z elektrodami wolframowymi
WC 20 (szare).

Najczesciej stosowane srednice elektrod i ich wytrzymato$¢ mozna znalez¢ w
odpowiedniej literaturze fachowej. Prosze pamieta¢, ze podane tam wartosci
zostaty ustalone gtéwnie na maszynach, zdecydowanie nie wykazujgcych
takiego zakresu balansu jak urzadzenia do spawania metodg TIG firmy REHM.
Nalezy przyjaé zasade, ze dla danej elektrody prad jest za wysoki, jeslielektroda
kapie lub zmienia strukture na strukture miotly. Wéwczas mozna albo ustawic
nizszy prad albo w pracy prgdem przemiennym ustawi¢ w balansie wyzszy udziat
pragdu ujemnego.

Przy spawaniu prgdem statym nalezy dobrze naostrzy¢ elektrode.

Urzadzeniami firmy REHM do spawania metodg TIG mozna pracowac ostrg
elektrodg réwniez w trybie pragdu przemiennego przy ustawieniach balansu w
zakresie ujemnym. Ma to te zalete, ze tuk elektryczny.staje sie jeszcze bardziej
skoncentrowany i skuteczny. W wiekszosci przypadkdow. zwieksza to szybkosc¢
spawania.

Szlifujgc elektrode, prosze pamietaé, aby szlifowanie odbywato sie w kierunku
wzdtuznym elektrody. Aby unikng¢ zagrozen, nalezy do tego celu uzywac
odpowiednich szlifierek i odsysaczy.

W spawaniu metodg TIG jako gaz ostonowy przewaznie stosowany jest argon.
Do specjalnych zastosowan uzywa sie rowniez helu, mieszanin argonu i helu lub
argonu i wodoru. Dodanie helu utrudnia zajarzanie tuku i zwieksza doptyw ciepta.
Potrzebna ilos¢ gazu ochronnego zalezy od srednicy elektrody, rozmiaru dyszy
gazowej, wysokosci prgdu/spawania i ruchu powietrza na stanowisku pracy. W
przypadku detali o grubosci 4 mm, jesli jako gaz ostonowy stosowany jest argon,
to pierwsza wartos¢ orientacyjna np. dla aluminium wynosi ok. 8 litrbw na minute
i dla stali i stali chromoniklowej ok. 6 litrow na minute. Jesli stosowany jest hel, to
potrzebna ilos¢ jest znacznie wyzsza.

Standardowa diugos¢ uchwytéw spawalniczych TIG wynosi 4m i 8m. Do tych
maszyn mozna jednak poditgczy¢ réwniez dtuzsze uchwyty. W zaleznosci od
zadania spawalniczego-nalezy wybra¢ odpowiednig elektrode wolframowa, tuleje
rozprezng i dysze gazowg. W przypadku uchwytéw z dwoma przyciskami mozna
podczas spawania-przetgczac regulatorem dwuprgdowym pomiedzy pradami o
dwdch nastawianych wartosciach.

Przy spawaniu recznym dodatki spawalnicze sg podawane w formie preta. W
zaleznos$ci od materiatu podstawowego nalezy wybra¢ wtasciwy materiat. Mozna
jednak réwniez uzyska¢ wspaniate rezultaty, jesli jeziorko spawalnicze dwdéch
czesci tylko sie zleje ze sobg, jak np. na szwach grzbietowych.
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Eksploatacja

Przy spawaniu prgdem statym biegun ujemny jest zazwyczaj na elektrodzie.
Biegun ujemny to zimniejszy biegun, dzieki temu to obcigzalnos¢ pradowa i
zywotnosé elektrod wolframowych jest znacznie wieksza niz przy spawaniu
biegunem dodatnim.

W przypadku spawania prgdem przemiennym ustawienie balansu ma duzy
wpltyw na wytrzymatos¢ elektrody. Ustawienie balansu pozwala na podzielenie
dodatniego i ujemnego udziatlu prgdu spawania pomiedzy elektrode i detal.
Podczas dodatniej poéifali nastepuje zniszczenie powioki z tlenku glinu i na
elektrodzie powstaje wyzsza temperatura. Podczas ujemnej potfali elektroda
stygnie, a aluminium jest podgrzewane. Poniewaz do przerwania powifoki z
tlenku glinu konieczny jest zazwyczaj jedynie krotki impuls _dodatni; w
urzgdzeniach firmy REHM do spawania metodg TIG mozliwa Jjest praca z
wysokim udziatem prgdu ujemnego.

Ma to kilka zalet:

Redukcja obcigzenia temperaturowego elektrody
Mozliwos¢ obcigzenia elektrody wyzszym prgdem
Zwiekszenie zakresu prgdu elektrody

Mozliwos$¢ spawania ostrg elektrodg

Wezszy tuk elektryczny

Gtlebsze wtopienie

Mniejsza strefa wptywu ciepta spawu

Wyzsza predkos¢ spawania

Mniejszy doptyw ciepta do wnetrza detalu

©oNoTO~ONE

Do bezdotykowego zajarzania tuku spawalniczego w urzgdzeniach TIGER
DIGITAL 2 firmy REHM sg seryjnie wbudowane zespoty zajarzania wysokiego
napiecia. Dzieki wysokiemu napieciu nastepuje taka elektryczna jonizacja
odcinka pomiedzy -elektrodg wolframowg a obrabianym przedmiotem, ze tuk
spawalniczy moze przeskoczyc. Wysoki udziat tlenku w elektrodzie wolframowej
oraz bliska odlegtos¢ do detalu majg pozytywny wptyw na proces zajarzania.
Przy spawaniu prgdem statym i przy spawaniu prgdem zmiennym mozna
zajarzy¢ < fuk elektryczny za posrednictwem wbudowanego sterownika
programowego rowniez bez wysokiego napiecia. Nalezy przy tym postepowaé w
nastepujgcy sposob:

Nalezy ustawi¢-HF w pozycji ,wyt.“, natozyC elektrode wolframowag na detal,
nastepnie wcisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego i przechylajgc uchwyt nad
dyszg gazowa, oderwac elektrode od detalu. Zajarzanie tuku elektrycznego jest
korzystne wowczas, gdy np. spawanie ma sie odbywa¢ w szpitalu albo gdy majg
by¢ przeprowadzane naprawy spawalnicze maszyn sterowanych elektronicznie,
w ktérych przez urzadzenie zajarzeniowe wysokiego napiecia moze dojs¢ do
zakitocen w procesie sterowania.

Urzadzenia firmy REHM do spawania metodg TIG dzieki swojej szybkiej i
precyzyjnej dynamice regulacji sg niezwykle dobrymi zrédtami pradu do
spawania elektrodg. Producenci elektrod podajg, jakie nalezy ustawi¢ natezenie
prgdu i biegunowos$¢. W przypadku spawania elektrod zasadowych nalezy
stosowac spawanie biegunem dodatnim.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w serii literatury fachowej wydawnictwa
DVS-Verlag GmbH
Aachener Str. 172

40223 Dusseldorf
www.dvs-verlag.de
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14 Zakioécenia spawarki TIG

14.1 Wskazéwki bezpieczenstwa

Ostrzezenie!

W razie wystapienia zaklécenia stanowigcego =zagrozenie dla o0sob,
urzadzenia i / albo otoczenia, natychmiast wylgczy¢ urzadzenie i
zabezpieczy¢ przed ponownym wigczeniem.

Uruchomi¢ urzadzenie dopiero po usunieciu przyczyny zakiécenia i po
wyeliminowaniu zagrozenia dla osob, maszyny i / lub otoczenia.

Wytacznie wykwalifikowany personel ma prawo usuwaé zakilécenia i to
tylko przy uwzglednieniu wszystkich wskazowek bezpieczenstwa. =
Rozdziat 2

Przed ponownym uruchomieniem urzadzenia -wykwalifikowany personel
musi najpierw zezwoli¢ na jego uruchomienie.

14.2 Tabela zakiocen

Panel sterowania firmy REHM nie dziata

Cyfrowy przyrzad wskaznikowy nic nie wyswietla i nie swieci si¢ zadna
dioda LED

Przyczyna: Srodek zaradczy:

Brak napiecia sieciowego (ewentualnie bezpiecznik sieciowy) Sprawdzi¢
napiecia sieciowe

Usterka kabla lub wtyku sieciowego Sprawdzi¢

Czas narastania pradu i’ czas opadania pradu maja wartos¢ ,,0.0“ i nie
moznadjej zmienié

Przyczyna: Srodek zaradczy:
Nozny zdalny regulator jest wtozony Zdalny regulator steruje czasami.
Wyja¢ zdalny regulator.

Czas narastania pradu i/albo czas opadania pradu
hie zostat zachowany

Przyczyna: Srodek zaradczy:
Wybrano 100 % prgdu zajarzania Obnizy¢ warto$¢ pragdu zajarzania

Wybrano 100% prgdu wypetniania krateru Obnizy¢ wartos¢ pradu
wypetniania krateru

Nie mozna ustawi¢ 4-taktu

Przyczyna: Srodek zaradczy:
Nozny zdalny regulator jest wiozony Wyja¢ zdalny regulator

Nie mozna wybra¢ balansu i czestotliwosci

Przyczyna: Srodek zaradczy:
Biegunowosé¢ nie jest ,, ~ Mozliwosé ustawienia tylko

w zakresie prgdu zmiennego

61



/‘ Welding Technologyy/

Zakiocenia

W chwili wigczenia urzadzenie ma inne parametry
niz w chwili wylgczenia

Przyczyna:

Zapis wartosci nastepuje dopiero po
przeprowadzonym procesie spawania.

Srodek zaradczy:
Przeprowadzi¢ proces spawania

Brak przeptywu gazu ochronnego .
Przyczyna: Srodek zaradczy:

Pusta butla albo zgiety wgz gazowy. Sprawdzi¢

Reduktor cisnienia uszkodzony. Sprawdzi¢
Uszkodzony zawér gazowy w maszynie. Konieczny serwis
Luzny wtyk ptaski na zaworze gazu. Sprawdzi¢

Metoda spawania ,Elektroda“ Zawor gazu pozestaje zamkniety
Nie stychaé, zeby wentylatory sie obracaty
Przyczyna:

Stopien wentylatora zalezy od potrzeb - w
przypadku nizszych temperatur wentylator

Srodek zaradczy:
Sprawdzi¢, czy wentylator przy
wyzszych. obcigzeniach przetgcza

do
ma niskg predkos¢ obrotowg albo sie wytacza. wyzZszej predkosci
obrotowe;.
Wentylator jest uszkodzony. Kaonieczny serwis
Brak impulséw wysokiego napiecia )
Przyczyna: Srodek zaradczy:
Zajarzanie HF jest w poz. wyt. Wigczy¢ zajarzanie HF
Brak gazu ostonowego Sprawdzi¢
Przewo6d masy jest zle-podigczony Sprawdzi¢
Elektroda zanieczyszczona Wyszlifowac
Brak odpowiedniej elektrody Wymieni¢ elektrode
Za duzy czas poczgtkowego wyptywu gazu  Skrdcié czas poczatkowego
wyptywu
gazu albo odczekac
Przebicie wysokiego napiecia w uchwycie Wymieni¢ uchwyt
Zamieniony przewod uchwytu i masy Podtgczy¢ poprawnie
Prad spawania nie osigga ustawionej wartosci
albo tuk elektryczny sie nie pali )
Przyczyna: Srodek zaradczy:
Przewdd masy jest Zle podtaczony. Sprawdzi¢
Nozny zdalny regulator jest podigczony i nie Sprawdzi¢
wcisniety.
Podtgczony reczny zdalny regulator Ustawi¢  prad na  zdalnym

regulatorze
Brak gazu ochronnego lub niewtadciwy gaz ~ Sprawdzi¢

tuk elektryczny drzy i skacze

Przyczyna:

Srodek zaradczy:

Elektroda i detal nie osiggajg ~ Uzy¢ cienszej elektrody

temperatury roboczej
Elektroda jest Zle naostrzona
Brak odpowiedniej elektrody

Naostrzy¢ elektrode
Wymieni¢ elektrode
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tuk elektryczny ma dziwny kolor

Przyczyna: Srodek zaradczy:
Brak lub za mato gazu ochronnego albo niewtasciwy gaz Sprawdzi¢
Elektroda zanieczyszczona Wyszlifowac

Elektrody sie spala

Przyczyna: Srodek zaradczy:

Brak gazu ostonowego Sprawdzi¢

Za wysokie obcigzenie pragdowe Uzy¢ grubszej elektrody

Za wysoki udziat dodatni w Balansem podnies¢ udziat
spawaniu prgdem zmiennym ujemny

Zamieniony przewod uchwytu i masy Podtgczy¢ poprawnie
Ustawiono spawanie elektrodg Ustawi¢ spawanie metodg TIG

Urzadzenie nie pulsuje

Przyczyna: Srodek Zzaradczy:
Impulsowanie nie jest wtgczone Ustawi¢ czas.impulsu T1 i /albo T2
Takie same wartosci 11 i 12 Zmieni¢ wartosci

Podczas zajarzania tuk elektryczny si¢ przerywa

Przyczyna: Srodek zaradczy:
Za niska energia zajarzania Ustawi€ energie zajarzania albo

uzyc¢ cienszej elektrody
Elektroda jest zuzyta albo zanieczyszczona Na nowo wyszlifowa¢ elektrode

63



l’ Welding Technologyy;

Zakiocenia

14.3 Komunikaty o btedach

Potwierdz
Btedy |i€ Btedy Przyczyna Usuniecie
A |B |C
2 v |- |- | Napiecie Napiecie sieciowe poza Wytgczy¢ urzgdzenie i sprawdzi¢
sieciowe zakresem tolerancji napiecie sieciowe
18 - |Y |- | Kondensacja Kondensacja / Wilgo¢ we Poczeka¢, az kondensacja /wilgo¢
Wilgo¢ whnetrzu urzgdzenia we wnerzu urzadzenia zmniejszy
sie.
19 - |- | ¥ | Nozny zdalny W czasie spawania nozny Nie wyjmowac noznego zdalnego
regulator zdalny regulator zostat wyjety. | regulatora podczas spawania.
21 - |Y |- |Uchwyt TIGw Aktywny tryb elektrody przy Odtgczy¢ uchwyt TIG
trybie elektrody | podtaczonym uchwycie TIG Przetgczenie do trybu.T1G
22 - |- | Y | Zwarcie wtérne | Przy przetgczaniu z TIG do Usunac¢ zwarcie na gniazdach
elektrody na gniazdach spawalniczych. Potwierdzi¢ btad.
spawalniczych byto zwarcie.
23 v |- |- |Zwarcie W czasie wigczania na Usungc¢ zwarcie na gniazdach
pierwotne gniazdach spawalniczych jest. |spawalniczych.
zwarcie.
Wewnetrzne zwarcie Konieczny serwis
33 - |- |Y |Zaduzy prad Za wysoka indukcyjnosé Zmieni¢instalacje palnika i
przebiegunowani | obwodu spawania przewodu masy. Usung¢ petle i
a lub moc zwoje.
przebiegunowani
a
34 - | v |- |Nagniezdzie Podtgczony uchwyt nie jest Uzy¢ uchwytu firmy Rehm
uchwytu jest rozpoznawany. Uszkodzony uchwyt
podtgczony
zdalny regulator
35 - |Y |- |Zawysoka Temperatura ptynu Poczekaé, az chtodnica wodna
temperatura chtodzacego ostygnie
ptynu > 65°C Uzupetic ptyn chtodzgcy
chtodzacego
48* - |- | Y | Przeptyw ptynu Czujnik przeptywu rozpoznaje | Natychmiast wytgczy¢ zrédto pradu
chtodzgcego za-niski przeptyw ptynu Sprawdzi¢, czy przewod
chtodzgcego przytgczeniowy jest wiozony
Brud blokuje czujnik Sprawdzi¢ poziom ptynu
przeptywu chtodzagcego
Sprawdzi¢ przytgcza uchwytu
chtodzonego wodag
Usung¢ przerwe w obiegu ptynu
chiodzacego
Odpowietrzy¢ obieg ptynu
chiodzacego
Sprawdzi¢ pompe
>51 Konieczny serwis | Wytacznie technik serwisowy

moze przeprowadzi¢ analize
przyczyny

* Tylko w przypadku TIGER DIGITAL ze zintegrowang chtodnicg wodng
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Legenda zatwierdzen

A
B
C

Mozna cofngé komunikat o btedzie, wytgczajac i ponownie wtgczajgc urzadzenie

Po usunigciu bledu komunikat o btedzie automatycznie znika

Komunikat o btedzie znika na skutek uruchomienia pokretta obrotowego [llustr.8], jesli btgd zostat
usuniety. Jesli btad nadal wystepuje, to po 2 sekundach na ekranie [llustr.5] ponownie zostanie
wyswietlony komunikat o btedzie.
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Konserwacja i utrzymanie w nalezytym stanie

15 Prace konserwacyjne

15.1 Wskazéwki bezpieczenstwa

Ostrzezenie!

Prace naprawcze i konserwacyjne moga by¢ przeprowadzane wytacznie
przez osoby wyksztatcone przez firme REHM. Prosze sie skontaktowac ze
swoim przedstawicielem firmy REHM. Dokonujagc wymiany czesci, prosze
stosowa¢ wylacznie oryginalne czesci zamienne firmy REHM.

Jesli na tym urzadzeniu prace serwisowe lub naprawy przeprowadzane sg
przez osoby, ktorych firma REHM nie ksztatcitla ani nie‘autoryzowata do
wykonywania tych prac, to wygasaja roszczenia gwarancyjne i roszczenia z
tytutu odpowiedzialnosci cywilne wobec firmy REHM.

Przed rozpoczeciem czyszczenia nalezy wytaczyé spawarke i odlgczyc jg
od sieci!

Przed pracami konserwacyjnymi nalezy wytaczy¢ urzadzenie spawalnicze,
odtaczyé je od sieci i zabezpieczyé przed przypadkowym ponownym
wiaczeniem.

Nalezy zamknac i pozbawi¢ cisnienia przewody zasilajace.

Nalezy uwzgledni¢ zamieszczone w = rozdz. 2 "Bezpieczenstwo
wskazowki ostrzegawcze.

Prosze konserwowa¢ urzgdzenie spawalnicze i jego komponenty zgodnie z
informacjami zawartymi w instrukcji eksploatacji i konserwaciji.

Niedostateczna lub nieprawidiowa konserwacja wzgl. niedostateczne Iub
niewtasciwe utrzymanie w dobrym stanie technicznym mogg prowadzi¢ do
zakiécen w pracy. Dlatego. nieodzowna jest regularna konserwacja urzadzenia.
Na urzadzeniu’ nie wolno dokonywa¢ zadnych modyfikacji ani zmian
konstrukcyjnych.

15.2 Tabele kenserwacji

Interwaty " konserwacji to zalecenia firmy REHM do pracy w normalnych
standardowych warunkach (np. praca jednozmianowa, eksploatacja w czystym i
suchym otoczeniu). Doktadne interwaty okresla zatrudniony przez uzytkownika
petnomocnik do spraw bezpieczenstwa.

Czynnos¢ Interwat

Czyszczenie wnetrza urzgdzenia w zaleznosci od warunkow
pracy

Test dziatania urzgdzenh zabezpieczajgcych codziennie

przez personel obstugujgcy

Kontrola wzrokowa urzadzenia, zwtaszcza codziennie
wezy uchwytu spawalniczego
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Czynnos¢ Interwat
Sprawdzi¢ dziatanie wylgcznika ochronnego codziennie
réznicowo-prgdowego (w przypadku tymczasowych

obiektéw budowlanych)

poza tym co miesigc

Kontrola przewoddw przytgczeniowych i wezy
uchwytu przez specjalistyczny personel;
kontrole nalezy zaprotokotowa¢ w
przeznaczonej do tego celu ksigzce
inspekcyjne;.

W zaleznosci od prawa krajowego moze
zaistnie¢ koniecznos$¢ przeprowadzania
czestszych kontroli.

co pot roku

Kontrola catego urzgdzenia spawalniczego
przez specjalistyczny personel; kontrole
nalezy zaprotokotowac¢ w przeznaczonej do
tego celu ksigzce inspekcyjnej.

W zaleznosci od prawa krajowego moze
zaistnie¢ koniecznos¢ przeprowadzania
czestszych kontroli.

raz do roku

15.3 Czyszczenie wnetrza urzadzenia

Jesli spawarka /REHM jest uzywana w zapylonym otoczeniu, nalezy regularnie
czysci¢ wnetrze urzgdzenia, przedmuchujgc je lub odkurzajac.

Czestotliwos¢ tego czyszczenia zalezy przy tym od indywidualnych warunkéw
pracy. Do przedmuchania urzgdzenia nalezy uzywaé tylko czystego, suchego

powietrzaalbo odkurzacza.

Jesli na tym urzgdzeniu prace serwisowe lub naprawy przeprowadzane sg przez
osoby, ktérych firma REHM nie ksztalcita ani nie autoryzowata do wykonywania
tych prac, to wygasajg roszczenia gwarancyjne wobec firmy REHM.

15.4 Witasciwa utylizacja

Tylko dla krajéw UE.
Nie wyrzuca¢ elektronarzedzi z odpadami domowymi!
Wedtug dyrektywy europejskiej 2002/96/WE o

starych

urzadzeniach

elektrycznych i elektronicznych i jej wdrozenia w prawie krajowym konieczne jest
oddzielne zbieranie zuzytych elektronarzedzi i doprowadzanie ich do zgodnego z

przepisami ochrony $rodowiska dalszego przetwarzania.
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16 Dane techniczne

180 DC 230 DC 180 AC/DC 230 AC/DC
Napiecie sieciowe U1 *! 1x230V 1x230V 1x230V 1x230V
Tolerancja napiecia
sieciowego
bez chiodzenia | 50,/ 19004 90V... 265 V -15% / +10% 90V .. 265 V
wodnego
z chiodzeniem |y 50, 41004 -15% / +10% -15% / +10% -15% / +10%
wodnym
Czestotliwos¢ sieci 50 Hz / 60 Hz 50 Hz / 60 Hz 50 Hz / 60 Hz 50 Hz / 60 Hz

Bezpiecznik sieciowy

16 A zwtoczny

16 A zwtoczny

16 A zwtoczny

16 A zwioczny

Skuteczny prad 24,9 A 18,7 A 24,9 A 18,7 A
pierwotny I1es
Maks. prad pierwotny 26,8 A 25,3 A 26,8 A 25,3 A
|1maks.
Maks. moc przy |1maks 6,1 kVA 5,8 kVA 6,1 kVA 5,8 kVA
cos @ 0,98 0,99 0,98 0,99
Zalecany wytgcznik ochronny
réznicowo-prgdowy TypB YR B TypB TypB
nggcne biegu jatowego 90 V 90 V/ 95V 95V
Zakres regulacyjny 12
TIG 4 A—-180A 4A-230A 4A-180A 4A-230A
Elektroda 20A—-140 A 20A-150A 20A-140 A 20A-150 A
Elektroda Booster 20A-150 A 20A-180 A 20A-150A 20A-180 A
Czas witgczenia (CZ.WL.) przy 40°C
35%
CZ WE. 225 A 225 A
40%
CZ WE. 180 A 180 A
TIG
60%
7 Wr. 160 A 180 A 160 A 180 A
100%
CZ Wt 140 A 160 A 140 A 160 A
30%
CZ WE. 150 A 150A
40%
CZ WE. 180 A 180 A
Elektroda 509
%
CZ WE. 140 A 160 A 140 A 160 A
100%
CZ WE. 130 A 140A 130 A 140 A
Znormalizowane
napiecie robocze
TIG| 102V-174V 10,2V -19,0V 10,2V -174V 10,2V -190V
Elektroda| 20,8V —-26,6V | 208V —-272V | 208V-266V | 20,8V—-272V
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180 DC 230 DC 180 AC/DC 230 AC/DC
napigcie szczytowe HF 9,7 kv 9,7 kv 9,7 kv 9,7 KV
P
Moc pradnicy dla 12maks. 8,2kVA 8,2kVA 8,2kVA 8,2kVA

Typ pradnicy

Synchroniczna,
asynchroniczna

Synchroniczna,
asynchroniczna,

Synchroniczna,
asynchroniczna

Synchroniczna,
asynchroniczna,

inwertor inwertor
Stopien ochrony *3 IP23S IP23S IP23S IP 23S
Klasa ochronnosci
bez chiodzenlg 2 2 > 2
wodnego
z chtodzeniem wodnym 1 1 1 1
Klasa izolacji *° Wskaznik Wskaznik Wskaznik Wskaznik
finansowy finansowy finansowy finansowy
Klasa emisji EMC A A A A
Rodzaj chtodzenia AF AF AF AF
Kategoria przepieciowa 1] Il 1 [
Chtodzenie uchwytu
bez chtodzenia Gaz Gaz Gaz Gaz
wodnego
z chtodzeniem Woda Woda Woda Woda
wodnym
Emisja hatasu *¢ < 70dB(A) < 70dB(A) < 70dB(A) < 70dB(A)
Maksymalne cisnienie 6 bar 6 bar 6 bar 6 bar
gazu ochronnego (87.02 psi) (87.02 psi) (87.02 psi) (87.02 psi)

Wymiary dt. x szer. x
wys.

bez chtodzenia
wodnego

480x160x320 mm

480x160x320 mm

480x160x320 mm

480x160x320 mm

z chtodzeniem
wodnym

480%x215x530 mm

480x215x530 mm

480x215x530 mm

480%x215x530 mm

Ciezar (bez chtodziwa)

bez chtodzenia

wodnego 7,1kg 7,5 kg 7,3 kg 7,9 kg
z chtodzeniem

Wodnym 15,6 kg 16,0 kg 15,8 kg 16,4 kg

Normy 60974-1 60974-1 60974-1 60974-1
60974-2 60974-2 60974-2 60974-2

60974-9 60974-9 60974-9 60974-9
60974-10 60974-10 60974-10 60974-10

CE CE CE CE
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Chtodzenie wodne*

Moc chtodnicza

przy 1 I/min (25°C) 600 W
przy 1 I/min (40°C) 330 W
Maks. (25°C) 1000 W
Maks. (40°C) 500 W
Maks. vyydamosc 2.5 Iimin
ttoczenia
Maks. cisnienie pom 4.0 bar
. ci$nieni
pompy 58,0 psi
Klasa ochronnosci EMC A
Zawartos¢ zbiornika 151
Pompa Pompa wirnikowa
Komunikat o
Monitorowanie przeptywu btedzie ponizej
0,5 I/min
Komunikat o
Monitorowanie chiodziwa btedzie powyzej
65°C
Bezpiecznik 10 A zwtoczny * dotyczy oddzielnie sprzedawanej chtodnicy wodnej
1 Napiecie sieciowe Podtaczenie i eksploatacja urzgdzenia moze mie¢ miejsce wytgcznie w uziemionej sieci

(uziemiony przewdd neutralny i przewod ochronny).

2 Napiecie biegu Mierzone napiecia biegu jatowego, znajdujace sie ponizej dopuszczalnej tolerancji zgodnie z
jatowego U2 EN60974-4 dla'napie¢ mniejszych od napiecia biegu jatowego podanego na tabliczce
znamionowej, nie stanowig zagrozenia i nie zmieniajg wtasciwosci spawalniczych.

3 Stopien ochrony Stopien ochrony 1P23 S
- Ochrona urzadzenia przed wnikaniem statych ciat obcych powyzej & 12 mm
- Ochrona urzadzenia przed kroplami wody padajgcymi pod katem 60° od pionu.

Zgodnie ze stopniem ochrony mozna ustawiac i eksploatowac urzgdzenie na zewnatrz.
Nie wolno eksploatowac, transportowaé ani magazynowac urzadzenia na deszczu lub
Sniegu.

4 Klasa ochronnosci Klasa ochronnosci 2:
Ztgcze uziemienia ochronnego stuzy do odprowadzania EMC i nalezy je podigczy¢.
W przypadku testow zgodnie z klasg ochronnosci 1 nalezy poming¢ test ciggtosci obwodu dla
uziemienia ochronnego, poniewaz w urzadzeniach klasy ochronnosci 2 ztgcze uziemienia
ochronnego nie jest podtgczone do czesci obudowy.

5 Klasa izolacji klasa stosowanych materiatéw izolacyjnych i ich maksymalnej dopuszczalnej statej
temperatury
(F = maksymalna dopuszczalna stata temperatura 155°)

6 Emisja hatasu Bieg jatowy i podczas pracy przy standardowym obcigzeniu wg IEC 60974-1 w maksymalnym
punkcie roboczym.

Zastrzega sie zmiany techniczne, majgce na celu udoskonalenie urzadzenia.
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17 Akcesoria

Numer katalogowy REHM

I Nazwa

Przew6d masy

7810101 I Przewdd masy 25 mm2 4m 13mm z zaciskiem 400A
Kabel elektrodowy \
7810201 Kabel elektrodowy 25 mm2 5m 13mm z uchwytem
260A
Reduktor cisnienia
7830100 Reduktor ci$nienia z manometrem cisnienia w butli i
manometrem ci$nienia roboczego, 200 bar, 32 I/min
Reduktor cisnienia z manometrem ci$nienia w butli i
7830150 manometrem cisnienia roboczego, 200 bar, 32 I/min
wersja holenderska
przewéd gazowy ‘ ‘
2200641 Waz gazowy 1,4 m
7501111 Filtr gazu ochronnego 1/4" do zamontowania

pomigdzy wezem gazowym i reduktorem cisnienia

Uchwyt spaw‘/ '

Chtodzony gazem do maks. 150A DC

Uchwyt TIG z 19-stykowym ztagczem wtykowyim do TIGER DIGITAL 180/230,

7633300 R TIG 140 19 4m UD HighFlex skéra
7633301 R TIG 140 19 8m UD HighFlex skéra
7631848 R'SR 17 19 4m UD HighFlex skéra

7631849 R SR'17 19 8m UD HighFlex skéra

7631802 Sk'g:ecl; 150 19 4m UD GRIP-LITTLE HighFlex
2631803 R TIG 150 19 8m UD GRIP-LITTLE HighFlex

skoéra

Chiodzony gazem do maks. 240A DC

Uchwyt TIG.z 19-stykowym zigczem wtykowym do TIGER DIGITAL 180/230,

7633400 R TIG 210 19 4m UD HighFlex skéra

7633401 R TIG 210 19 8m UD HighFlex skéra

7633133 AE 210 19 4m UD HighFlex skéra

7633134 AE 210 19 8m UD HighFlex skéra

7631850 R SR 26 19 4m UD HighFlex skéra

7631851 R SR 26 19 8m UD HighFlex skéra

631804 R TIG 200 19 4m UD GRIP HighFlex skora

631805 R TIG 200 19 8m UD GRIP HighFlex skoéra
IChtodzone woda

7633500 R TIG 250W 19 4m UD HighFlex skéra

7633501 R TIG 250W 19 8m UD HighFlex skéra

7633135 AQ 310W 19 4m UD HighFlex skora

7633136 AQ 310W 19 8m UD HighFlex skora

7631852 R SR 20W 19 4m UD HighFlex skéra

7631853 R SR 20W 19 8m UD HighFlex skéra

7631806 st-(I')—:—S 260W 19 4m UD GRIP-LITTLE HighFlex

7631807 SRKZ:S 260W 19 8m UD GRIP-LITTLE HighFlex

7631808 R TIG 260SC 19 4m UD GRIP HighFlex skéra

7631809 R TIG 260SC 19 4m UD GRIP HighFlex skéra
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Numer katalogowy REHM Nazwa

Zestawy czesci zuzywalnych do uchwytu

7700435 Zestaw czesci zuzywalnych R SR 17/26
7700440 Zestaw czesci zuzywalnych R SR 20
7700426 Zestaw czesci zuzywalnych R TIG 200
7700425 Zestaw czesci zuzywalnych R TIG 150/260W
Zdalne regulatory [ N
7531051 Nozny zdalny regulator TIGER DIGITAL 180/230
Walizka montazowa
2600366 Walizka mor_1ta29wa na zestaw (tworzywo sztuczne,
bez wyposazenia)
Aluminiowy pojemnik transportowy
2600355 850x350x350mm (dt. x szer. x wys.
Chtodziwo
1680075 Chtodziwo RCL 5 litrow
1680077 Chtodziwo RCL 25 litrow
3600615 Kabel uchwytu Duo 19-stykowy
Adapter kablowy uchwytu INVERTIG.PRO do
3600650 TIGER DIGITAL 180/230
Adapter kablowy uchwytu TIGER DIGITAL 170/210
3600628 do TIGER DIGITAL 180/230 z chtodzeniem
wodnym
Adapter kablowy uchwytu TIGER DIGITAL 170/210
3600629 do TIGER DIGITAL 180/230 z chtodzeniem

gazowym

Opcjonalna chtodnica wodniylko w potaczeniu z opcja przylacza chtodnicy wodnej)

7532316

Chtodnica wodna TIGER DIGITAL

1480197

Opcjonalne przytacze chtodnicy wodnej
(montowane fabrycznie)
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18 Schematy obwodowe
Schemat obwodowy TIGER DIGITAL 230 AC/DC

Schemat obwodowy
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Legenda do schematu obwodowego

Identyfikator Nazwa

Al Ptyta gtéwna

A2 Jednostka sterujgca

A3 Modut CAN

Ad Zasilacz

A5 Sterownik AC

A6 Zespot zajarzania HF

A7 Urzadzenie przeciwzaktoceniowe HF

A8 Panel sterowania

A9 Chiodnica wodna

B1 Przetgcznik PFC

B2 Przetgcznik pierwotny

B3 Prostownik wtorny

B4 Przetgcznik AC

B5 Prostownik pierwotny

Gl Zawor gazu

M1 Wentylator

M2 Wentylator

S1 Gtowny wytgcznik

T1 Transformator mocy

T2 Transformator zaptonowy

T3 Dtawik PFC

X1 Gniazdo ychwytu i gniazdo zdalnego
sterowania

X2 Gniazdo iSystem

'
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Deklaracja zgodnosci WE

Dla nizej wymienionych wyrobéw

Urzadzenie do spawania metodga TIG w ostonie gazu obojetnego

TIGER DIGITAL 230 AC/DC ULTRA TIGER DIGITAL 180 AC/DC ULTRA
TIGER DIGITAL 230 DC ULTRA TIGER DIGITAL 180 DCULTRA
TIGER DIGITAL 230 AC/DC HIGH TIGER DIGITAL 180'AC/DC HIGH
TIGER DIGITAL 230 DC HIGH TIGER DIGITAL 180 DC HIGH

TIG.STAR 170 DC/ AC/DC

potwierdza sie niniejszym, ze spetniajg one istotne wymogi‘ochronne; ktére sg okreslone w dyrektywie
2004/108/WE (dyrektywa EMC) Rady w celu zréwnania przepisow prawnych krajéw czionkowskich w
kwestii kompatybilnosci elektromagnetycznej i w dyrektywie 2006/95/WE dotyczacej elektrycznych
srodkow roboczych do zastosowania w okreslonych granicach napiecia.

Wyzej wymienione wyroby sg zgodne z przepisami tej dyrektywy i odpowiadajg wymogom bezpieczenstwa
dla urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym wedtug wymienionych norm produktowych:

EN 60 974-1: 2013-06 )
Urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym — Czes$¢ 1: Zrédta pragdu spawania

EN 60 974-2: 2013-11
Urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym = Czesc¢ 2: Systemy chtodzenia cieczg

EN 60 974-3: 2014-09
Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym — Czes¢ 3: Urzgdzenia zapalajgce i stabilizujgce tuk
elektryczny

EN-60974-10: 2008-09
Urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym — Czes¢ 10: Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)
Wymogi

Wedtug WE. Dyrektywa 2006/42/WE, artykut 1, ust. 2 wyzej wymienione wyroby ujmowane sa wylacznie w
zakresie zastosowania dyrektywy 2006/95/WE dotyczgcej elektrycznych $rodkéw roboczych do
zastosowania w okreslonych limitach napigcia.
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REHM - Setting the pace in welding and cutting

The REHM range

® REHM MIG/MAG inert gas welding units
SYNERGIC.PRO? gas- and water-cooled to 450 A
SYNERGIC.PRO? water-cooled 500 A to 600 A
MEGA.ARC stepless regulation to 450 A
RP REHM Professional to 560 A
PANTHER 202 PULS pulse welding unit with 200 A
MEGA.PULS FOCUS pulse welding units to 500 A
® REHM TIG inert gas welding units
TIGER, portable 100 KHz inverter
INVERTIG.PRO TIG welding unit
INVERTIG.PRO digital TIG welding unit
® REHM MMA inverter technology
TIGER and BOOSTER.PRO 100 KHz electrode inverter
® REHM plasma cutting units
®m Welding accessories and additional materials
® Welding smoke extraction fans
® Welding rotary tables and positioners
® Technical welding consultation
® Torch repair
®m Machine Service

r local distributor:

bH u. Co. KG SchweiBtechnik

2 - D-73066 Uhingen
+49 (0) 7161 30 07-0
+49 (0) 7161 30 07-20

ehm@rehm-online.de

http://www.rehm-online.de

Tel.: +49 (0) 7161 30 07-77
Fax: +49 (0) 7161 30 07-60

REHM online: www.rehm-online.de

REHM WELDING TECHNOLOGY —
German Engineering and Production at its best

Development, construction and production — all under one
roof — in our factory in Uhingen. Thanks to this central
organisation and our forward-thinking policies, new
discoveries can be rapidly incorporated into our production.
The wishes and requirements of our customers form the
basis for our innovative product development. A multitude of
patents and awards represent the precision and quality of
our products. Customer proximity and competence are the
principles which take highest priority in our consultation,
training and service.

WEEE-Reg.-Nr. DE 42214869

Stand 09/18 - Artikel-Nr. 730 2549





