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N

wolframowej

Patrz Wybdr wolframu
i rozdziat Przyg.

Aby uzyskac najlepsze rezultaty, stosowac elektrody
z naostrzonego ceru lub lantanu podczas spawania
tych stopow.

Wybor Zalecane A
funkgji Ustawienie Uwagi
i DOLARYZA DC Automatycznie ustawia wyjécie na DCEN Wskazéwka: Wybrac’ pamiec (w rgzie potrzeby), a pastepnie ) N
skonfigurowac parametry spawania od strony lewej do prawe;j.
R oo Standardowa konfiguracja dla rozruchéw o ) Port Kart
0 Impuls TIGHF |\ cokiej czestotliwosci (HF) Przycisk pamieci&
*
. @ RMT STD Standardowa konfiguracja dla zdalnego Standby Przekre¢, aby
Konfiguracja sterownika noznego wyregulowac
DCTIG . T OFF (Wyh) ﬁ;\;v;:g;zv;l_lage sterowanie - patrz rozdziat wybran¥
parametr
Stopy stali Nie stosowane w RMT STD. Wybierz wyjscie RMT | Naci¢nii MEMORY s
R . f j, aby Nacisnij, aby
Stale nierdzewne N/A 2T Hold a}by wlqczyp wewnetrzne sterowanie Wybrac wyséwietlici
S ikl sekwendja spawania. pamie¢ * dostosowac
topy niklu
StOpF))lymie dzi WSTPETDZI\%?*%\,/; sek | Zapewnia ostone gazowa przed wiaczeniem tuku o AL e G+c’>yvn§
Tvtan AS/D FRZEPLYW Automatycznie dostosowuje czas przeptywu \ s 5 purEaes natczeiy
)/ == KONCOWY: AUTO | koricowego dla maksymalnych natezen spawania oA i JLT e |e 4n
DIG: N/A Funkcja spawania STICK - NIE stosowana do TIG }1'.'{:‘:; JL ot | 45
A : N/A Funkcja ACTIG - NIE stosowana w DC o OIN ’ y o %
Wybor elektrody | =g cer CZYSTY WOLFRAM (zielony) NIE jest zalecany!
wolframowej : ‘: Lantan Aby UZySkac naJIepsze rezultaty, stosowac eIektro;Iy POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG AC WAVESHAPE
Patrz Wybér wolframu — z naostrzonego ceru lub lantanu podczas spawania . - — = - — ..
ZWyoc T Tor tych stopow. Diody LED wskazuja wartosci polaryzacji, | Wybrac parametr wyzej aby wyswietli¢ obejrzec i
K irozdziat Przyg. ' przebiegu i wyjscia. wyregulowac warto$¢ zadana. J
Wybor Zalecane )
funkgji Ustawienie Uwagi
4 POLARYZA AC Automatycznie ustawia wyjécie na AC Uwaga: funkcja przywotania ostatniej procedury przechowuje ustawienia dla )
spawania AC i DC na kazdym poziomie pamieci.
R on Standardowa konfiguracja dla rozruchéw o Port Karty
e Impuls TIG HF wysokiej czestotliwosci (HF) Przycisk pamieci *
@ RMT STD Standardowa konfiguracja dla zdalnego Standby * Przekre¢, aby
sterownika noznego wyregulowac
Kon ﬁg u racja 5 ATOR OFF (W) ﬁ;\;\/;:g;zv;l_lage sterowanie - patrz rozdziat ;va)/rt;;aqgr
ACTIG Nie stosowane w RMT STD. Wybierz wyjscie RMT y MEMORY o
R N/A 2T Hold aby wiaczy¢ wewnetrzne sterowanie Nacisnij, aby NEE, alby
Aluminium sekwencja spawania. Wybrac* C‘j"’yiw'et 1en
pamiec ostosowac
Magnez WS‘IFERPZI\:E& ng sek Zapewnia ostone gazowa przed wtaczeniem tuku =+ Gtéwne
-U, o &L =L iy
74| GAS/D PRZEPLYW Automatycznie dostosowuje czas przeptywu INTALA AMPERAGE patezen
=y KONCOWY: AUTO | korcowego dla maksymalnych natezen spawania ° U\ ~ (e :
DIG: N/A Funkcja spawania STICK — NIE stosowana do TIG B
ikl oA ur | o JWE ~ t A Jj;
Wzmacniacze EN/EP * WSpé{CZynnik .I :1 TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW
: Réwnowaga AC | 70-75% EN Kompletne opisy, . °|N o | o i o D
ALI A Czestotliwos¢ pradu | 120 Hz patrz rozdziat Ksztatt fali AC.
zmiennego .
Wyboér elektrody CZYSTY WOLFRAM (zielony) NIE jest zalecany!

POLARITY

PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG AC WAVESHAPE

Wybrac parametr wyzej aby wyswietli¢ obejrze¢
i wyregulowac wartos¢ zadana. )

Diody LED wskazujg wartosci polaryzacji, |
przebiegu i wyjscia.

**Funkcja dostepna tylko w wybranych modelach. f ||

Przeczytad i przestrzegac wszystkich oznaczen i Instrukcji Obstugi przed instalacjg lub serwisowaniem urzadzenia.
Zapoznac sie z informacjami dotyczacymi bezpieczenstwa, ktore znajduja sie na poczatku podrecznika i w kazdej jego czesci.
Uwaga: Ustawienia te majg by¢ punktem wyjécia dla konfiguracji panelu sterowania - nie jest to specyfikacja procedury spawania ani substytut kwalifikacji procedur.



Sterowanie ksztattem przebiegu pradu przemiennego AC

Wybér wolframu i Przyg

q il . . . . . “ . Zakres
Funkcja Ustawienie | Efekttuku Efekt spoiny Rodzaj wolframu Uwagi dot. aplikacji Srednica natezenia
I . T i 0 i 0,5mm 5-20
Sterowanie rownowaga Zmniejsza dziatanie | — Wolfram jest dobry zaréwno dla spawania s
pradu przemiennego AC 75%EN "balling" i pomaga | i 2% Cer przy pradzie przemiennym AC i statym DC. 1’(6) mm 11(?—18;2)
Sterowanie dziafanie czyszczace utrzymac temperature \!-( @IS Scieg corate nisk o oredu d 2’4 mm 60_250
luku Regulacja % EN fali pradu - | spoiwa - .: 15-2% Lantan Doskonate niskie natezenia pradu do A mm -
i i &0 — - . ! spawania przy ACi DC. 32mm 100-400

przemiennego AC steruje & | wen Minimalne usuwanie
szerokoscia strefy wytrawiania widheen el - - 4,0 mm 160-500

< : 1=k C — Powszechnie stosowany do spawania 48 mm 190-750
wokét spoiny. (wytrawianie) L. 2%Tor . o !
Uwaga: Wyreguluj regulator przy DC, nie nadaje sie do AC. 6,3mm 325-1100

N R
réwnowagi prqdu przemiennego AC 0 ) L CZYSTY WOLFRAM (ziel . '
oA ; Zwieksza dziatanie (ziefony) NIE jest zalecany!
do odpowiedniego zyszczenia fuku 50%EN "balleing" elektrody e @DINB— Scieg Aby uzyskac najlepsze rezultaty przy wiekszosci zastosowan, Aby uzyskac wigcej informacji,
j{g{gf Z:;Z’ijﬁ;’ﬁ;’;‘f’;? 15 %ﬁ%}ga L \£ spoiwa uzywac elektrody z naostrzonego ceru i lantanu do spawania patrz Podrecznik uzytkownika.
g B — ACiDC.
prqdu przemiennego AC powinna £° WEN I— Usuwanie widocznego Sl
byc wyregulowana w zaleznosci od jani q
,-/ggcv,-qud%nego wytrawiania. LRI PR Przygotowanle wolframu: Uzywajac produktu Dynasty, naostrzy¢ wolfram do spawania przy ACi DC.
Sterowanie czestotliwosci Szerszy profil A PRAWIDLOWO NIEPRAWIDLOWO IDEALNY ZAKRES KATA
pradu przemiennego AC 60 Hz idealny do budowy Idealne przygotowanie - Zte przygotowanie - wedrujacy tuk SZLIFOWANIA
g i stabilny tuk . .
Steruje szerokoscig stozka tuku. | }l m_ fcl)eisva Y Szlifowanie proste Szlifowanie See<J —od 15° do 30
Zwiekszenie czestotliwosci pradu | | A |_ P ‘ W. , r(\)lzlmg:gev‘;’fue
przemiennego AC zapewnia < | I - Usuwanie widocznego I— Stabilny tuk Q EFEKT AC
bar_dziej skupiony tuk i. ‘ l tlenku (wytrawianie) f——— Tepy "= Zaostrzona
zwiekszong kontrole kierunkowa. <ciernica Kk&hiec Cciernica — Koncowka h—
Uwaga: Zmniejszenie Wezszy profil dla spoin [ 1 H ‘ Nie,zn'aczpe stopienie
czestotliwosci prqdu przemiennego 120 Hz pachwinowych i o Uwaga: Nie stosowac kota do innych prac, w przeciwnym razie moze nastqpic koricowki elektrody
AC zmiekcza tuk i poszerza jeziorko zautomatyzowanych \[ @Y Scieg skafeniewolfrarny. ______ _ . _ _
spawalnicze dla szerszej spoiny, aplikacji /J spoiwa Wskazdéwka: Stepienie koricdwki elektrody jest czesto wykonywane w celu zachowania statej geometrii oraz
' I_ o odpornosci na erozje wolframu. Jest to szczegdlnie pomocne w przypadku pracy przy AC gdy stopienie elektrody
Usuwanie widocznego \_wolframowej jest czeste.

tlenku (wytrawianie)

N . B L. R o .
Niezalezne sterowanie 100AEP | Wiecej praduw Sterowanie pulsacyjne TIG
natezeniem pradu 200A E_N EN niz w PE: i
przemiennego AC Szybszy przebieg \[ ‘1 CWIPPNYr— Sqe'g Funkcja impulsowa TIG przefacza z wysokiego natezenia (szczytowego) do niskiego (tfo) przy zadanej szybkosci
Umozliwia ustawienie wartosci natgzenia i glebsza spoiwa (PPS). Pulsowanie moze zmniejszy¢ doptyw ciepta, obnizajac $rednie natezenie, zwiekszajac kontrole nad
EN i EP niezaleznie. Reguluje penetracja Minimalne usuwanie jeziorkiem spawalniczym, penetracjg i znieksztatceniami. Nastepujace parametry moga by¢ dostosowane do
wspétczynnik natezenia EN do EP w celu widocznego tlenku pozadanych rezultatow:
precyzyjnej kontroli doptywu ciepta (wytrawianie) . N N
pracy i elektrody. Natezenie EN steruje Parametr Skrét panelu sterowania | Regulacja
iloscia ciepfa skierowana do pracy, 200A EP Wiecej pradu w = |
podczas gdy natezenie EP dramatycznie _— EP nizw EN: Liczba impulséw na sekunde PPS Czestotliwos¢ impulséw pomiedzy wysoka a niska
wplywa na dziafanie fuku czyszczenia 100A EN Plytka penetracja, \F g (m_ Scieg Czas szczytowy Czas szczytowy % cyklu impulséw przy szczytowych natezeniach
(wraz z kontrola rownowagi pradu zwigkszone — spoiwa Natezenia pradu tta ATEA % szczytowego natezenia pradu
przemiennego AC). Zwigkszone "balling" i — |_
natezenie EN zapewnia réwniez gtebsza wytrawianie Usuwanie widocznego . g z a o s .
penetracje i umozliwia zwiekszenio tlenku (wytrawianie) Pulsowanie z niska predkoscia Pulsowanie z wysoka predkoscia
Qre;dkoéci przebiegu. J
0Od 1 do 10 impulséw na sekunde (PPS) stworzy 100 impulséw na sekunde (PPS) i wiecej pomaga skupic
wyrazny wzér pulsowania w sciegu spoiny. Mozna tuk o zwiekszonej stabilnosci, penetracji i predkosci
a a a stosowac do dodania wypetniacza czasu, przebiegu. Zwiekszone pobudzenie jeziorka poprawia
Opqe kSZta'tu przebleg u per u przemien nego AC zmniejszenia zaktdcen i poprawy sterowania. mikrostrukture spoiny.
Wartos¢ domyslna: Opcje i zalety fali AC: > . Skupienie tuku zwieksza predkos¢
Przebleg trapezowy W celu uzyskania instrukgji, patrz Podrecznik uzytkownika. Wyrazny ksztatt przebiegu i penetracji

y

] [ —|:|:|:|— Przebieg zaawansowany prostokatny: szybszy przebieg przeblegu pradu \5{ / Waski scieg i HAZ
I ‘ . =
Przebieg trapezowy: maks. kontrola jeziorka m
Wskazéwka: Przebieg trapezowy jest

zalecany dla wiekszosci aplikacji. Zapewnia 7%% Przebieg sinusoidalny: tuk tradycyjny
dobrq kontrole jeziorka i stabilnos¢ fuku. ) ) Wskazéwka: Rozpoczqc spawanie przy ustawieniach fabrycznych od 100 PPS, 40% natezenia szczytowego i 25 % tla.
\_ 7 N\ Falatrojkatna: zmniejszona moc cieplna ) \_Regulacja czgstotiiwosci (PPS), aby zmieni¢ szerokos¢ i wyglad, dostroié ze szczytemitlem )
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