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1. WSTEP

Gratulujemy zakupu systemu spawalniczego A7 MIG
Welder. Produkty firmy Kemppi pozwalaja zwiekszy¢
wydajnos¢ pracy i z powodzeniem stuza przez wiele lat,
o ile tylko sg prawidtowo uzywane.

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje
o bezpiecznym uzytkowaniu i konserwowaniu produktu
Kemppi. Dane techniczne urzadzenia podano na koricu
instrukcji.

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy
dokfadnie zapoznac sie z tg instrukcja. Dla bezpieczenstwa
wiasnego i otoczenia nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage
na podane zalecenia dotyczace bezpieczenstwa.

Wiecej informacji na temat produktéw Kemppi mozna
uzyska¢ od firmy Kemppi Oy lub autoryzowanego
dystrybutora firmy Kemppi oraz na stronie internetowej
www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w tej instrukcji moga ulec
zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukcji, ktére w celu zminimalizowania
ewentualnych szkéd i obrazen wymagaja szczegdlnej
uwagi, sa wyréznione ponizszymi oznaczeniami. Nalezy je
uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie z zaleceniami
w nich zawartymi.

@ Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.

A Przestroga: Opis sytuacji, ktéra moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia sprzetu lub systemu.

A Ostrzezenie: Opis sytuacji, ktéra moze spowodowac
urazy bqgdz smier¢ pracownika.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte
w niniejszej instrukcji byly dokfadne i kompletne,
producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne
btedy ani przeoczenia. Firma Kemppi zastrzega sobie
prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego
produktu w dowolnym momencie bez wczesniejszego
powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie
lub przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej
zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Serwer internetowego interfejsu uzytkownika,
zamontowany w module interfejsu robota, stuzy jedynie do
podtaczania urzadzenia bezposrednio do autoryzowanego
komputera. Dla zachowania poufnosci nie zaleca sie
podtaczania systemu A7 MIG Welder do sieci publicznych
ani wewnetrznych. Kemppi nie ponosi odpowiedzialnosci
za btedy ani straty wynikajace z nieprzestrzegania tego
zalecenia.




2. INSTALACJA

Produkt jest pakowany w specjalnie zaprojektowane
kartony. Mimo to przed rozpoczeciem eksploatacji
nalezy sie upewni¢, ze urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu
podczas transportu.

Wszystkie opakowania nadaja sie do powtérnego
przetworzenia.

@ Nie nalezy przenosi¢ maszyny za uchwyt spawalniczy
ani inne kable. Do podnoszenia Zrddta zasilania i modutu
interfejsu robota stuzq zagtebienia po obu stronach modutu
interfejsu robota.

@ Szczegdtowe instrukcje montazu i dane techniczne,
ktérych nie uwzgledniono w tej instrukcji, mozna znalez¢
w instrukgcji integracji systemu A7 MIG Welder.

Srodowisko pracy

Urzadzenia wchodzace w sktad systemu sg przeznaczone
do uzytkowania w pomieszczeniach i na zewnatrz.
Nalezy zapewni¢ swobodny przeptyw powietrza wokot
urzadzenia. Zalecany zakres temperatur uzytkowania to
od -20°C do +40°C.

Lokalizacja urzadzenia

Maszyne nalezy umiesci¢ na solidnej, poziomej i suchej
powierzchni, ktéra bedzie zapobiega¢ przedostawaniu
sie zanieczyszczen do powietrza chtodzacego urzadzenie.
Najlepiej jest ustawia¢ maszyne na wézku, aby znajdowata
sie nieco powyzej poziomu podtogi.

+ Nachylenie powierzchni nie moze przekraczac
15°.

+ Nalezy zapewni¢ swobodny obieg powietrza
chtodzacego. Aby zapewni¢ przeptyw powietrza
chtodzacego, z przodu i z tytu urzadzenia
nalezy pozostawi¢ nie mniej niz 20 cm wolnej
przestrzeni.

« Urzadzenie trzeba chroni¢ przed silnym deszczem
i bezposrednim nastonecznieniem.

A Nie wolno witqcza¢ urzqdzenia w czasie deszczu.

A Nie wolno kierowac snopa iskier powstajqcego
podczas szlifowania w strone urzqdzenia.




3. BUDOWA SYSTEMU

System A7 MIG Welder

llustracja 3.1 System A7 MIG Welder

1.

NouswnN

Zrédto zasilania

Modut interfejsu robota

Podajnik drutu

Uchwyt MIG

Ukfad chtodzenia (opcjonalny)

Kabel posredni

Urzadzenie wejscia-wyjscia (opcjonalne)

3.1 Zrédto zasilania

A7 MIG Power Source 350/450
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llustracja 3.2 Zrédlo zasilania - przéd i tyt

vk wn =

Panel konfiguracji
Wytacznik gtéwny

Kontrolka zasilania (wt./wyt)

Kontrolka przegrzania
Zacisk ujemny ztacza
kabla spawalniczego (-)
Zacisk dodatni ztacza
kabla spawalniczego (+)

i WiseThin+.

Ztacze kabla sterowania
Zabezpieczenie zwtoczne 6,3 A
Ztacze kabla sterowania

Kabel zasilajacy

. Ztacze kabla pomiarowego

Modut interfejsu robota

Zrédto zasilania A7 MIG Power Source 350/450 jest przeznaczone do uzytku profesjonalnego.
Obstuguje procesy spawania MIG/MAG pradem pulsacyjnym, 1-MIG oraz WiseRoot+



3.2 Modut interfejsu robota

Modut interfejsu robota A7 MIG

llustracja 3.3 Zigcza modutu interfejsu robota

1.
2.
3.

N o v oA

Slot magistrali sterujacej

Modut Anybus CompactCom M30

Ztacze Ethernet do podtaczania internetowego
interfejsu uzytkownika

Szybkie wyjscie czujnika dotyku

Wejscie wytacznika awaryjnego

Wejscie przetagcznika drzwiczek

Ztacze kabla sterowania podajnika drutu

Modutinterfejsu robota zamontowany jest na gérze zrodta
zasilania. Odpowiada za komunikacje z robotem i zawiera
wszystkie ztacza do integracji z systemem spawalniczym.
Wbudowany serwer WWW zawiera internetowy interfejs
uzytkownika, umozliwiajacy fatwe sterowanie spawaniem
i konfiguracje parametréw z uzyciem dowolnego
urzadzenia wyposazonego w przegladarke internetows,
w tym réwniez panel robota.

Informacje dotyczace podtaczania przewoddéw do modutu
interfejsu robota zamieszczono w instrukcji integracji
systemu A7 MIG Welder.




3.3 Interfejsy uzytkownika

System A7 MIG Welder jest wyposazony w dwa
zintegrowane interfejsy uzytkownika umozliwiajgce
konfiguracje systemu i sterowanie nim: panel konfiguragji
i internetowy interfejs uzytkownika.

@ Internetowy interfejs uzytkownika jest niezbedny do
konfiguracji magistrali sterujqcej. Funkcje konfiguracji
magistrali sq niedostepne z poziomu panelu konfiguracji.
Procedure konfiguracji magistrali opisano w instrukcji
integracji systemu A7 MIG Welder.

Panel konfiguracji

CHANNEL

MENU
CHANNEL
IANN l "-USER WF#
F1 F2 )

=)+

KEMPPI

llustracja 3.4 Uktad panelu konfiguracji
1. Przycisk zasilania
Przyciski wyboru kanatu pamieci (+/-)
Przycisk otwierania MENU
Strzatki w gére/dot
Pokretto regulacji
Przyciski skrotow menu
Wyswietlacz LCD
8.  Przyciski programowe
Menu konfiguracji jest wyposazone w wyswietlacz menu,
przyciski programowane i pokretto regulacji stuzace
do tatwej nawigacji i zmiany parametrow. Szczegodty
w rozdziale 4.2 Panel konfiguracji.

No v awN

Interfejs uzytkownika

KEMPPI

R

AL, AIR AND WIRE INCH

LOGROOK

AsouT

MEMORY CHANNELS

LANGUAGE

ustRS

CHANGE PIN

FELDBUS

NETWORK

BACKUR, RESTORE AND RESET

LICENSES

RESET CHANGES.

llustracja 3.5 Interfejs uzytkownika
1. Menu boczne
2. Ramka z zawartoscig strony
3. Nazwa uzytkownika / przycisk wylogowania
4. Parametry konfiguracyjne
5. Elementy regulacji wartosci
6. Pasek podreczny (standardowo ukryty)

Interfejs uzytkownika to strona WWW znajdujaca sie w
module interfejsu zrédfa. Do jej otwarcia mozna uzy¢
dowolnejprzegladarkiinternetowejzfunkcjg wyswietlania
witryn dynamicznych. Interfejs stuzy do sterowania
systemem spawalniczym i wszystkimi parametrami
konfiguracyjnymi. Szczegoty w rozdziale 4.3 Internetowy
interfejs uzytkownika.



34 Podajnik drutu A7 MIG Wire Feeder 25

Podajnik drutu A7 MIG Wire Feeder 25
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llustracja 3.6 Podajnik drutu - przéd
1. Euroziacze uchwytu spawalniczego
2. Wylot sprezonego powietrza
3. Ziacze zmotoryzowanego uchwytu i peryferyjne
4. Gniazdo wejsciowe pradu spawania (+)

llustracja 3.7 Podajnik drutu - tyt

5.

S0 ®NO

11.

Mechanizm podajnika drutu GTO4T

Przezroczysta pokrywa

Ztacze kabla sterowania podajnika drutu

Wilot sprezonego powietrza

Wlot gazu ostonowego

Ztacze kabla pomiaru parametréw tuku do zrodia
zasilania

Ztacze kabla pomiaru parametréw tuku do zacisku
elementu spawanego

12. Ztacze prowadnicy drutu

llustracja 3.8 Podajnik drutu — pokrywa
13. Przycisk testu wyptywu gazu
14. Przycisk przedmuchu powietrza
15. Przycisk cofniecia drutu
16. Przycisk wysuwu drutu

A7 MIG Wire Feeder 25 to niezawodny podajnik drutu
o wysokiej mocy przeznaczony do automatyzacji
spawania. Wiecej informacji na temat uzytkowania
podajnika drutu i jego funkcji mozna znalez¢ w rozdziale
4.7 Podajnik drutu.



Kabel posredni podajnika drutu
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llustracja 3.9 Kabel posredni

A.

Mmoo N w

Kabel pomiarowy

Przewod ukfadu chtodzenia (czerwony, wejsciowy do uchwytu)
Przewod ukfadu chtodzenia (niebieski, wyjsciowy z uchwytu)
Waz gazu ostonowego

Kabel spawalniczy

Kabel sterowania

@ Przewody ptynu chtodzqcego B i C sq poprowadzone poza podajnikiem drutu.

Bardziej szczeg6towe informacje na temat podtaczania podajnika drutu zamieszczono
w instrukcji integracji systemu A7 MIG Welder.




3.5 Uchwyty MIG

A7 MIG Gun 500-g

llustracja 3.10 Uchwyt A7 MIG Gun 500-g
1. Szyjka uchwytu

Modut potaczeniowy

Przewdd

Ztacze uchwytu spawalniczego

Wspornik uchwytu do robota

voA W

Uchwyt spawalniczy A7 MIG Gun 500-g jest stosowany
do spawania w ostonie gazéw obojetnych (MIG) lub
aktywnych (MAG). Model ten jest chtodzony powietrzem
i moze stuzy¢ do spawania we wszystkich pozycjach.

A7 MIG Welding Gun 500-w

llustracja 3.11 Uchwyt A7 MIG Gun 500-w

1. Szyjka uchwytu

2. Przewod

3. Wspornik uchwytu do robota

4. Mocowanie
Uchwyt spawalniczy A7 MIG Gun 500-w jest stosowany
do spawania w ostonie gazéw obojetnych (MIG) lub
aktywnych (MAG). Model ten jest chfodzony ciecza i moze
stuzy¢ do spawania we wszystkich pozycjach.

Wsporniki uchwytu do robota

Uchwyty A7 MIG Gun 500-w i 500-g nalezy montowac do
robota spawalniczego z uzyciem specjalnych wspornikow.
Dostepne sa trzy typy: typ 1, typ 2 i typ 3.

llustracja 3.12 Wspornik uchwytu do robota T1

Wspornik uchwytu do robota typu 1 stuzy do precyzyjnego
montazu uchwytu spawalniczego w konkretnym
ustawieniu. Wspornik mocuje sie do robota $rubami
z tbem walcowym oraz specjalnym kotnierzem.
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llustracja 3.13 Wspornik uchwytu do robota T2

Wspornik uchwytu do robota typu 2 stuzy do faczenia
robota z uchwytem. Pozycje uchwytu mozna regulowa¢
w trzech ptaszczyznach, a sam wspornik mozna montowac
na wszystkich typach robotéw i urzadzen z uzyciem
kotnierza do robota.
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llustracja 3.14 Wspornik uchwytu do robota T3

Wspornik uchwytu do robota typu 3 nie zawiera
zintegrowanego czujnika kolizji. Aby zapobiec kolizji lub
wytaczy¢ robota w przypadku kolizji, nalezy uzy¢ uktadu
sterowania robota.

Instrukcje montazu i instalacji uchwytéw A7 MIG:
instrukcja obstugi uchwytu A7 MIG Gun 500-g, instrukcja
obstugi uchwytu A7 MIG Gun 500-w i instrukcja integracji
systemu A7 MIG Welder.

@ Informacje na temat kompatybilnosci i doboru mozna
znalez¢ w instrukcji obstugi uchwytu A7 MIG Gun 500-w
i instrukcji integracji systemu A7 MIG Welder.

3.6 Uktad chtodzenia

A7 Cooler
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llustracja 3.15 Uktad chtodzenia
1. Przycisk testu

Kontrolka przegrzania
Kabel zasilajacy
Kabel sterowania

N o vk wN

Uktad chtodzenia jest przeznaczony do automatycznego i recznego sprzetu spawalniczego.
Stuzy do chtodzenia uchwytéw spawalniczych chtodzonych ciecza. Wiecej informacji mozna
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Otwor do napetniania zbiornika (w ptycie bocznej)

Ztacze przewodu zwrotnego ptynu chtodzacego
Ztacze przewodu wyjscia ptynu chtodzacego

znalez¢ w instrukgji obstugi uktadu chtodzenia A7 Cooler.

Urzadzenie jest wyposazone w filtr i przetacznik przeptywowy w kanale zwrotnym, ktére
zapewniajg ciagte chtodzenie systemu. Praca urzadzenia steruje specjalne oprogramowanie.
Informacje dotyczace konfiguracji podano w instrukcji integracji systemu A7 MIG Welder.




3.7 Urzadzenie wejscia-wyjscia

Urzadzenie wejscia-wyjscia A7 1/0O Device 4/4
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llustracja 3.16 Urzadzenie wejscia-wyjscia

1.
2.

Aluminiowa obudowa (IP44)

Cztery otwory do kabli wejscia-wyjscia,
zabezpieczenia koncéwek

Ztacze kabla sterowania

Kontrolka

Karta rozszerzenia wej$cia/wyjscia A7 Extension Card
8/8

llustracja 3.17 Karta rozszerzenia wejscia-wyjscia
1. Ziacza wejsciowe
2. Ziacza wyjsciowe
3. Ptaski przewdd tasmowy do gtéwnej karty

Urzadzenie wejscia-wyjscia A7 1/0 Device 4/4 to cyfrowe
urzadzenie wejscia i wyjscia zastosowania ogdlnego
stuzace do sterowania zewnetrznymi urzadzeniami, np.
stacja czyszczacyg uchwyt. Urzadzenie moze kierowad
sygnatami logicznymi +24 V, przekaznikami i zaworami,
a takze odczytywac stany logiczne, stany przefacznikow
i sygnaty z czujnikéw cyfrowych. Odczyt danych
wejsciowych i zapis danych wyjsciowych odbywa sie
w systemie robota.

Urzadzenie wejscia-wyjscia A7 I/0O Device 4/4 standardowo
jest wyposazone w 4 ztacza wejsciowe i 4 wyjsciowe.
Dostepna jest takze dodatkowa karta rozszerzenia wejscia/
wyjscia A7 Extension Card 8/8, ktéra pozwala rozbudowac
urzadzenie o dodatkowe 4 ztgcza wejsciowe i 4 wyjsciowe,
co daje w sumie 8 zlaczy wejsciowych i 8 wyjsciowych.

Parametry elektryczne i bardziej szczegétowe informacje
na temat podtaczania i konfiguracji urzadzenia wejscia-
wyjscia mozna znalez¢ w instrukcji integracji systemu A7
MIG Welder.




4. OBStUGA SYSTEMU
SPAWALNICZEGO

4.1 Podstawowe elementy sterowania

Wylacznik gtéwny

Przefgczenie wytacznika gtéwnego do potozenia 1 powo-
duje podswietlenie kontrolki zasilania oraz rozpoczecie
sekwencji rozruchowej systemu. System jest gotowy

do pracy po wiaczeniu sie panelu konfiguracji. System
nalezy zawsze wigczac i wytaczac wytgcznikiem gtéwnym
- nie nalezy do tego uzywac wtyku zasilania.

Kontrolki

Kontrolki na maszynie informuja o jej stanie: zielona
kontrolka zasilania oznacza, ze maszyna jest wigczona.
Pomaranczowa kontrolka ostrzegawcza informuje o prze-
grzaniu sie maszyny. Przyczyng moze by¢ obcigzenie
robocze przekraczajgce znamionowy cykl pracy. W tym
przypadku wentylator chtodzacy stale chtodzi system.
Zgasniecie kontrolki oznacza, ze system jest znéw goto-
wy do pracy.

Wentylatory chtodzace

Zrédto zasilania A7 MIG Power Source jest wyposazone
w dwa, pracujace jednoczesnie wentylatory chtodzace.
Uruchamiaja sie one automatycznie, gdy urzadzenie
nagrzeje sie w trakcie spawania, i pracujg jeszcze przez
1-10 min po zakoriczeniu spawania (czas ten zalezy od
temperatury).

4.2 Panel konfiguracji

4o (@3-«

CHANNEL

CHANNEL
F1 F2 F3

KEMPPI

llustracja 4.1 Ukfad panelu konfiguracji
1. Przycisk zasilania
Przyciski wyboru kanatu pamieci (+/-)
Przycisk otwierania MENU
Strzatki w gére/dot
Pokretto regulacji
Przyciski skrotow menu
Wyswietlacz LCD
Przyciski programowe
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4.2.1 Funkcje przyciskow

Przycisk zasilania

Nacisniecie i przytrzymanie przycisku zasilania przez ok. 5
sekund powoduje wylogowanie obecnego uzytkownika.
Aby funkcja dziatata, system identyfikacji uzytkownika
powinien by¢ wiaczony, a uzytkownik - zalogowany.
Jedli system identyfikacji uzytkownika jest wytaczony,
przytrzymanie przycisku nie wywotuje zadnego dziatania.

Naci$niecie tego przycisku w dowolnym menu powoduje
powrét do ekranuinformacji o kanale pamieci. Niezapisane
zmiany zostana utracone.

Przyciski wyboru kanatu pamieci

W systemie mozna zapisa¢ do 200 kanatéw pamieci,
ponumerowanych od 0 do 199. Przyciski plusa i minusa
stuza do przetaczania kanatéw pamieci na ekranie
informacyjnym. Jesli wybrany kanat jest pusty, wy$wietli
sie przycisk programowy NEW [Nowy], ktéry umozliwi
otwarcie edytora kanatu.

Przycisk otwierania MENU
Otwarcie menu gtéwnego.

Strzatki w gére i w dot
Przesuwanie sie w gore i w dot menu.

Pokretto regulac;ji
Regulacja wartosci i ustawien.

Przyciski skr6téow menu

Naci$niecie przycisku F1 powoduje wyswietlenie
dodatkowych informacji o biezacym kanale pamieci.
Wielokrotne naci$niecie tego przycisku powoduje
wyswietlenie dodatkowych stron z informacjami.
Nacisniecie przycisku w menu powoduje powrét do
ekranu informacji o kanale.

Nacisniecie przycisku F2 powoduje otwarcie ekranu
logowania uzytkownika - system identyfikacji
uzytkownika musi by¢ wiaczony, a wszyscy uzytkownicy -
wylogowani. Nacisniecie tego przycisku, gdy uzytkownik
jest zalogowany, powoduje przejscie do menu ustawien
uzytkownika. Jesli uzywana jest funkcja blokady
przyciskow, dtugie nacisniecie (przytrzymanie ponad 4 s)
blokuje lub odblokowuje panel konfiguracji.

Nacisniecie przycisku F3 otwiera menu wyboru innego
podajnika drutu. Funkcja ta jest dostepna, gdy do systemu
spawalniczego podfgczono kilka podajnikéw drutu.

Przyciski programowe

Funkcje przyciskobw programowych zaleza od otwartego
menu i wykonywanej czynnosci. O funkgji informuje tekst
na wyswietlaczu LCD tuz nad danym przyciskiem, np.
BACK [Wstecz], EXIT [Zamknij], SELECT [Wybierz], OK [OK],
SAVE [Zapisz] lub NEW [Nowy].




42.2 Menu gtéwne

Lista pozycji menu gtéwnego

Element menu  Opis

1/8  Edit channel
[Edytuj kanat]

Otwarcie kreatora kanatu pamieci, aby utworzy¢, zmodyfikowac lub
usuna¢ kanat pamieci.

2/8  User settings
[Ustawienia
uzytkownika]

3/8 Weld data
[Dane
spawania]

Wybér, dodanie, edycja lub usuniecie uzytkownika (wymaga
zalogowania). Wiecej informacji w rozdziale 4.4 Identyfikacja
uzytkownika.

Wyswietlenie parametréw ostatniej spoiny.

4/8  System config
menu [Menu
konfiguracji
systemul]

Konfiguracja systemu spawalniczego i wyswietlenie informacji
0 urzadzeniu.

5/8  Language
[Jezyk]

6/8  Select feeder
(WF#) [Wybierz
Podajnik (nr)]

7/8  Test menu
[Menu testowe]

8/8 Robot menu
[Menu robota]

Wybor jezyka menu.

Wybdr innego, podtagczonego réwnolegle podajnika drutu.

Testowanie urzadzen systemu.

Konfiguracja interfejsu i urzadzen robota na potrzeby spawania
zautomatyzowanego.

4.2.3 Kreator kanatow pamieci

Wiecej informacji o dostepnych programach spawalniczych, zmodyfikowanych procesach,
funkcjach Match™ i specjalnych rozwigzaniach poprawiajacych charakterystyke tuku
mozna znalez¢ w instrukcji obstugi podajnika drutu lub na stronie Kemppi pod adresem
www.kemppi.com.

Edit channel [Edytuj kanat] (menu gtéwne 1/8)

Element menu

Select channel [Wybierz

kanat]

Edit channel [Edytuj kanaf]

Zakres wartosci

0-199

Opis

Wybor kanatu pamieci do edycji,
utworzenia lub usuniecia. Tekst pod
zaznaczonym kanatem informuje, czy
jest on pusty.

New channel [Nowy kanat] (wyswietlany, gdy kanat jest pusty)

1/2

Element menu

Create new [Utwoérz
nowy]

1. Choose process
[Wybierz proces]

2. Choose group
[Wybierz grupe]*

3. Choose material
[Wybierz materiat]*
4. Choose diameter
[Wybierz srednice]*
5. Choose gas
[Wybierz gaz]*
Choose curve
[Wybierz krzywa]*

Zakres wartosci

MIG, 1-MIG
Pulse MIG,
Double pulse
MIG, WiseRoot+,
WiseThin+,
Curve number
list [Lista
programow]

Opis

Utworzenie nowego kanatu pamieci
na podstawie programu spawania.
Nastepnie nalezy wybrac funkcje
spawalnicze i parametry spawania.

Po zapisaniu wybranej krzywej
automatycznie otwiera sie ekran
konfiguracji parametrow.
Zaprogramuj proces poprzez

wybor programu krok po kroku lub
bezposrednio z petnej listy programéw
zainstalowanych w urzadzeniu. W opgji
krok po kroku na liste programoéow
naktadane sa filtry co utatwia wiasciwy
wybor.

Wybor grupy, do ktérej nalezy materiat
spawany.
Wybér materiatu spawanego.

Wybor srednicy drutu do spawania.
Wybor typu gazu ostonowego.
Wybor programu z listy zawezonej na
podstawie wybranych parametrow:

procesu, materiatu, Srednicy drutu i gazu
ostonowego.



2/2

* Zawartos¢ listy zalezy od dostepnych programéw spawania i wyboréw dokonanych na

Copy from CH...

[Kopiuj z kanatu...]

Copy from CH [Kopiuj

z kanatu]

0-199

poprzednich etapach procedury.

Edit channel [Edytuj kanat] (wyswietlany, gdy kanat jest pusty)

Zakres wartosci

1/6

2/6

3/6

4/6

5/6

6/6

Element menu

Select weld curve

[Wybierz program

spawania]

Welding parameters
[Parametry spawania]*

Welding functions
[Funkcje spawalnicze]*

Advanced

functions [Funkcje

zaawansowane]*

Copy channel to...
[Kopiuj kanat do...]

Copy channel to
[Kopiuj kanat do]

Erase channel [Usun

kanat]

0-199

Utworzenie nowego kanatu pamieci
poprzez skopiowanie juz istniejgcego.

Wybor kanatu, ktéry ma zostac
skopiowany.

Opis
Zmiana programu spawania. Proces

wyboru programu jest taki sam jak
w przypadku tworzenia nowego kanatu.

Wybor parametréw spawania, np.
predkosci podawania drutu i dostrajania
procesu. Lista dostepnych parametréw
spawania zalezy od wybranego procesu.

Wybor funkcji spawania, np. hot start
[goracy start], creep start [powolny start]
lub crater fill [wypetnianie krateru].

Wybdr zaawansowanych funkgji spawania,
np. WiseFusion lub WisePenetration.

Skopiowanie kanatu pamieci do innego
kanatu.

Wybér numeru kanatu, do ktérego chcesz
skopiowac dane. Uwaga: skopiowanie
danych do skonfigurowanego kanatu
pamieci powoduje nadpisanie
dotychczasowego kanatu bez
wyswietlania prosby o akceptacje.

Usuniecie wszystkich danych z kanatu.

* Wiecej informacji w tabelach Parametry spawania i Funkcje spawalnicze.

Welding parameters [Parametry spawania]

Parametry spawania dla procesu MIG (Edit channel [Edytuj kanat] 2/6)

1/7

2/7

3/7

4/7

5/7

6/7

7/7

Element menu

WFSpeed
[Predkos¢
podawania
drutu]

WEFS max
[Maks. predkos¢
podawania
drutul]

WES min [Min.
predkosc
podawania
drutu]

Voltage
[Napiecie]
Voltage max
[Maks. napiecie]
Voltage min
[Min. napiecie]

Dynamics
[Dynamika]

Zakres wartosci

WES min -
WEFS max

0,7-25,0 m/min*

0,7-25,0 m/min*

Voltage min -
Voltage max
8,0-50,0 V*
8,0-50,0 V*

od-9do+9

Wartos¢
domyslna

Z programu

Z programu

Z programu

Z programu
Z programu

Z programu

Opis

Ustawienie predkosci
podawania drutu co 0,05
m/min dla zakresu 0,5-5,0 m/
min i co 0,1 m/min powyzej
5,0 m/min.

Gorna wartos¢ graniczna
predkosci podawania drutu.

Dolna wartos¢ graniczna
predkosci podawania drutu.

Napiecie spawania (dtugos¢
tuku).

Gorna wartos¢ graniczna
napiecia.

Dolna wartos¢ graniczna
napiecia.

Zmiana zachowania tuku
podczas zwarcia. Nizsza
wartos¢ powoduje, ze tuk jest
bardziej miekki, a wyzsza —
twardszy.

*Wartosci graniczne systemu. Rzeczywiste wartosci graniczne sg okreslone w parametrach
programu spawania.




Parametry spawania dla procesu 1-MIG (Edit channel [Edytuj kanat 2/6)

1/7

2/7

3/7

4/7

5/7

6/7

7/7

*Wartosci graniczne systemu. Rzeczywiste wartosci graniczne sg okreslone w parametrach

Element menu

WFSpeed
[Predkos¢
podawania
drutul]

WEFS max
[Maks. predkos¢
podawania
drutu]

WES min [Min.
predkosc
podawania
drutu]

FineTuning
[Dostrajanie
procesu]

FineTuningMax
[Maks.
dostrajanie
procesu]

FineTuningMin
[Min.
dostrajanie
procesu]

Dynamics
[Dynamika]

programu spawania.

Zakres wartosci

WES min -
WEFS max

0,7-25,0 m/min*

0,7-25,0 m/min*

FineTuningMin -

FineTuningMax

od-9,0do +9,0

od-9,0do +9,0

od-9do+9

Wartosc
domyslna

Z programu

Z programu

Z programu

+9,0

-9,0

Opis

Ustawienie predkosci
podawania drutu co 0,05
m/min dla zakresu 0,5-5,0
m/minico 0,1 m/min
powyzej 5,0 m/min.

Gorna wartos¢ graniczna
predkosci podawania
drutu.

Dolna wartos¢ graniczna
predkosci podawania
drutu.

Ustawienie napiecia
spawania (dtugos¢ tuku)
W programie spawania
(0 = brak zmian).

Gorna warto$¢ graniczna
dostrajania procesu.

Dolna warto$¢ graniczna
dostrajania procesu.

Kontrola zachowania tuku
podczas zwarcia. Nizsza
wartos¢ powoduje, ze

tuk jest bardziej miekki,

a wyzsza - twardszy.

Parametry spawania procesu Pulse MIG (Edit channel [Edytuj kanat] 2/6)

1/8

2/8

3/8

4/8

5/8

6/8

7/8

8/8

Element menu

WFSpeed
[Predkos¢
podawania
drutul]

WEFS max
[Maks. predkos¢
podawania
drutu]

WES min [Min.
predkosc
podawania
drutul]

FineTuning
[Dostrajanie
procesu]

FineTuningMax
[Maks.
dostrajanie
procesu]

FineTuningMin
[Min.
dostrajanie
procesu]

Dynamics
[Dynamika]

Pulse current
[Prad impulsu]

Zakres wartosci

WEFS min -
WEFS max

0,7-25,0 m/min*

0,7-25,0 m/min*

FineTuningMin -

FineTuningMax

od-9,0do +9,0

od-9,0do +9,0

od-9do+9

od -10% do +15%

Wartosc
domyslna

Z programu

Z programu

Z programu

+9,0

0%

Opis

Ustawienie predkosci
podawania drutu co 0,05
m/min dla zakresu 0,5-5,0
m/minico 0,1 m/min
powyzej 5,0 m/min.

Gorna wartos$¢ graniczna
predkosci podawania drutu.

Dolna wartos¢ graniczna
predkosci podawania drutu.

Ustawienie napiecia
spawania (dtugos¢ tuku)
W programie spawania
(0 = brak zmian).

Gérna wartos¢ graniczna
dostrajania procesu.

Dolna wartos$¢ graniczna
dostrajania procesu.

Kontrola zachowania tuku
podczas zwarcia. Nizsza
wartos¢ powoduje, ze

tuk jest bardziej miekki,

a wyzsza - twardszy.

Regulacja pradu impulsu.

* Wartosci graniczne systemu. Rzeczywiste wartosci graniczne s okreslone
w parametrach programu spawania.




Parametry spawania procesu Double Pulse Mig (Edit channel [Edytuj kanat] 2/6)

1/10

2/10

3/10

4/10

5/10

6/10

7/10

8/10

9/10

Element menu

WFSpeed
[Predkos¢
podawania
drutu]

WFS max
[Maks. predkos¢
podawania
drutu]

WES min [Min.
predkos¢
podawania
drutu]

FineTuning
[Dostrajanie
procesul]

FineTuningMax
[Maks.
dostrajanie
procesul]

FineTuningMin
[Min.
dostrajanie
procesu]

Dynamics
[Dynamikal]

Pulse current
[Prad impulsu]

DPulseAmp
[Prad
podwdjnego
impulsu]

Zakres wartosci

WEFS min -
WFS max

0,7-25,0 m/min*

0,7-25,0 m/min*

FineTuningMin -

FineTuningMax

od -9,0 do +9,0

0d-9,0do +9,0

od-9do +9

0od -10% do +15%

0,1-3,0, CURVE
[Program]

Wartosc
domysina

Z programu

Z programu

Z programu

+9,0

0%

CURVE
[Program]

Opis

Ustawienie predkosci
podawania drutu co 0,05
m/min dla zakresu 0,5-5,0
m/minico 0,1 m/min
powyzej 5,0 m/min.

Gérna wartos¢ graniczna

predkosci podawania drutu.

Dolna wartos¢ graniczna

predkosci podawania drutu.

Ustawienie napiecia
spawania (dtugos¢ tuku)
w programie spawania
(0 = brak zmian).

Gérna wartos¢ graniczna
dostrajania procesu.

Dolna wartos$¢ graniczna
dostrajania procesu.

Zmiana zachowania tuku
podczas zwarcia. Nizsza
wartos¢ powoduje, ze
tuk jest bardziej miekki,
a wyzsza - twardszy.

Regulacja pradu impulsu.

Regulacja amplitudy
predkosci podawania
drutu lub uzycie wartosci
Z programu spawania.

10/10 DPulseFreq

*Wartosci graniczne systemu. Rzeczywiste wartosci graniczne sg okreslone w parametrach

[Czestotliwos¢
podwdjnego
impulsu]

programu spawania.

Parametry spawania procesu WiseRoot+ (Edit channel [Edytuj kanat] 2/6)

1/6

2/6

3/6

4/6

5/6

6/6

*Wartosci graniczne systemu. Rzeczywiste wartosci graniczne sg okreslone w parametrach

Element menu

WFSpeed
[Predkos¢
podawania
drutul]

WES max
[Maks. predkos¢
podawania
drutul]

WES min [Min.
predkosc
podawania
drutu]

FineTuning
[Dostrajanie
procesu]

FineTuningMax
[Maks.
dostrajanie
procesu]

FineTuningMin
[Min.
dostrajanie
procesu]

programu spawania.

0,4-8,0 Hz, CURVE

[Program]

Zakres wartosci

WES min -
WEFS max

1,2-11,0 m/min*

1,2-11,0 m/min*

FineTuningMin -

FineTuningMax

od-9,0do +9,0

od-9,0do +9,0

CURVE
[Program]

Wartos¢
domysina

Z programu

Z programu

Z programu

+9,0

Regulacja czestotliwosci
podwdjnego impulsu lub
uzycie wartosci z programu
spawania.

Opis

Ustawienie predkosci
podawania drutu co 0,05
m/min dla zakresu 0,5-5,0
m/minico 0,1 m/min
powyzej 5,0 m/min.

Goérna warto$¢ graniczna
predkosci podawania drutu.

Dolna wartos¢ graniczna
predkosci podawania drutu.

Regulacja pradu tta
(temperatury tuku)

W programie spawania
(0 = brak zmian).

Gorna wartos¢ graniczna
dostrajania procesu.

Dolna wartos¢ graniczna
dostrajania procesu.



Parametry spawania procesu WiseThin+ (Edit channel [Edytuj kanat] 2/6)

Element menu

1/7  WFSpeed
[Predkos¢
podawania
drutul]

2/7  WFS max
[Maks. predkos¢
podawania
drutu]

3/7  WFS min [Min.
predkosc
podawania
drutu]

4/7  FineTuning
[Dostrajanie
procesu]

5/7  FineTuningMax
[Maks.
dostrajanie
procesu]

6/7  FineTuningMin
[Min.
dostrajanie
procesu]

7/7  Dynamics
[Dynamikal

*Wartosci graniczne systemu. Rzeczywiste wartosci graniczne sg okreslone w parametrach

programu spawania.

Zakres wartosci

WEFS min -
WEFS max

0,7-25,0 m/min*

0,7-25,0 m/min*

FineTuningMin -

FineTuningMax

od-9,0do +9,0

0d-9,0do +9,0

od-9do+9

Wartos¢
domyslna

Z programu

Z programu

Z programu

+9,0

-9,0

Opis

Ustawienie predkosci
podawania drutu co 0,05
m/min dla zakresu 0,5-5,0
m/minico 0,1 m/min
powyzej 5,0 m/min.

Gorna warto$¢ graniczna
predkosci podawania
drutu.

Dolna wartos¢ graniczna
predkosci podawania
drutu.

Regulacja pradu tta
(temperatury tuku)

W programie spawania
(0 = brak zmian).

GoOrna wartos¢ graniczna
dostrajania procesu.

Dolna wartos¢ graniczna
dostrajania procesu.

Kontrola zachowania tuku
podczas zwarcia. Nizsza
wartos¢ powoduje, ze

tuk jest bardziej miekki,

a wyzsza - twardszy.

1/10

2/10

3/10

4/10

5/10

6/10

7/10

8/10

9/10

10/10

Element menu

HotStart
[Goracy start]

HotStartLevel
[Poziom
goracego
startu]

Hot 2T time
[Czas goracego
startu 2T]
Crater fill
[Wypetnianie
krateru]

CraterStart
[Start krateru]

CraterFillEnd
[Koniec krateru]

CraterTime
[Czas krateru]

Creep start
[Powolny start]

Start power
[Moc przy
starcie]

TSI
Wiselgnition

Welding functions [Funkcje spawalnicze]

Funkcje spawalnicze (Edit channel [Edytuj kanat] 3/6)

Zakres wartosci
ON [WH], OFF [Wyt],
USER [Uzytkownik]

od -50% do +100%

0,0-99s

ON [WH], OFF [Wytl],
USER [Uzytkownik]

10-250%

10-250%, ale
ponizej wartosci
CraterStart [Start
krateru]

0,0-10,0s

10-99%, OFF [Wyt],
CURVE [Program]

od-9do+9

ON [WL], OFF [Wyt]

Wartosc
domyslna

USER
[Uzytkownik]

40%

1,2s

USER
[Uzytkownik]

100%

30%

10s

CURVE
[Program]

OFF [Wyt]

Opis

Wiaczenie lub wylaczenie
funkcji goracego startu
badz pozostawienie wyboru
uzytkownikowi.

Regulacja poziomu
goracego startu w stosunku
do pradu spawania.

Regulacja czasu trwania
goracego startu.

Wiaczenie lub wytaczenie
funkcji wypetniania krateru
badz pozostawienie wyboru
uzytkownikowi.

Okreslenie poziomu, na
ktérym rozpocznie sie
wypetnianie krateru.

Ustawienie poziomu pod
koniec dziatania funkgji
wypetniania krateru.

Regulacja czasu opadania
pradu funkcji wypetniania
krateru.

Wytaczenie powolnego
startu, regulacja poziomu
poczatkowego funkcji lub
wybranie wartosci zapisanej
w programie.

Regulacja mocy podczas
zajarzenia tuku.

Wiaczenie lub wylacznie
funkcji Touch Sense Ignition.



Advanced functions [Funkcje zaawansowane]* (Edytuj kanat 4/6) 3/5

Element menu Zakres wartosci Wartosc Opis
domysina
1/4 WisePenetration ON [W4], OFF OFF [Wyt] Wiaczenie lub wytaczenie
[Wyt] funkcji WisePenetration.
2/4 Penet%(123A) od-30%do +30% 0% Regulacja poziomu
[Poziom wtopienia dla funkgji
wtopienia] WisePenetration.
3/4 WiseFusion ON [WL], OFF OFF [Wyt] Wiaczenie lub wytaczenie
[Wyt] funkcji WiseFusion.
4/4 WiseFusion% 20-60 %, CURVE CURVE Funkcja WiseFusion reguluje
[Program] [Program] liczbe zwar¢ tuku. Nizsza
wartos¢ oznacza mniejsza
liczbe zwar¢, a wyzsza - 4/5
wieksza.

* Jedli w wybranym procesie dana funkcja jest niedostepna lub w systemie nie ma jej
licencji, wyswietlany jest tekst ND (niedostepna).

424 User settings [Ustawienia uzytkownika]

User settings [Ustawienia uzytkownika] (menu gtéwne 2/8) (uzytkownik musi by¢

zalogowany)*

Element menu  Zakres wartosci  Wartos¢ Opis
fabryczna 5/5
1/5 Change PIN Zmiana kodu PIN.
code [Zmien
PIN]
New PIN code ~ 0000-9999 0000 Mozliwos¢ podania nowego kodu
[Nowy kod PIN] PIN.

2/5  User mode ON [W1], OFF
[Tryb [Wyt]
uzytkownika]

OFF [Wyt] Wiaczenie lub wytaczenie trybu

identyfikacji uzytkownika.

Set the

user rights
[Uprawnienia
uzytkownika]

Select user
[Wybierz
uzytkownika]

Level [Poziom]

User activation
[Aktywacja
uzytkownika]

User activation
[Aktywacja
uzytkownika]

User
[Uzytkownik]

Reset user
PIN code
[Resetuj PIN
uzytkownika]

Select user
[Wybierz
uzytkownika]

USER1-USER10

Welder
[Spawacz],
Supervisor
[Kierownik],
Administrator
[Administrator]

USER1-USER10

Enabled
[Aktywny],
Disabled
[Nieaktywny]

USER1-USER10

Zmiana roli uzytkownika.

Wybor roli uzytkownika do
zmiany. Uwaga: nie mozna
zmienic roli zalogowanego
uzytkownika.

Wybér roli uzytkownika.

Tworzenie i usuwanie
uzytkownikow.

Wybor konta uzytkownika do
utworzenia/usuniecia.

Utworzenie konta w przypadku
ustawienia statusu Enabled
[Aktywny] lub usuniecie go przez
ustawienie statusu Disabled
[Nieaktywny].

Resetowanie kodu PIN
uzytkownika.

Wybér uzytkownika, ktérego

kod PIN ma by¢ zresetowany. Po
zresetowaniu kod PIN to: 0000.
Aby potwierdzi¢ czynnos¢, nacisnij
przycisk programowy OK.

* Wiecej informacji w rozdziale 4.4 Identyfikacja uzytkownika.




425 Welding system settings [Ustawienia systemu spawalniczego]

System config menu [Menu konfiguracji systemu] (menu gtdwne 4/8)

1/22

2/22

3/22

4/22

5/22

Element menu

Water cooling
[Chtodzenie ciecza]

Cable length
[Dtugos¢ kablal

FineCalib
[Kalibracja]

System clock [Zegar
systemul]

Device information
[Informacje
0 urzadzeniu]

Zakres wartosci

OFF [Wyt], ON
[WL], AUTO
[Automat.]

10-100 m

0-10V/100 A

Wartos¢
fabryczna

AUTO
[Automat.]

10m

10V/100A

Opis

Wiaczenie lub wylaczenie
ukfadu chtodzenia badz
pozostawienie wyboru
systemowi (ustawienie
AUTO [Automat.]). W trybie
automatycznym pompa
wodna uruchamia sie wraz
Z rozpoczeciem spawania

i wytacza sie jakis czas po
zakonczeniu spawania.

Ustawienie dtugosci obwodu
spawania na potrzeby
optymalnego sterowania
tukiem.

Regulacja kompensacji dla
zmian w rezystancji kabla.

Wyswietlenie i modyfikacja
godziny oraz daty
w systemie.

Przeglad nastepujacych
informacji o kazdym

z urzadzen systemu:

DevSW: wersja
oprogramowania urzadzenia.
SysSW: wersja
oprogramowania.

BootSW: wersja
oprogramowania startowego
SW ltem: numer pozycji
oprogramowania.

Seria: numer seryjny
urzadzenia.

Prog: nazwisko programisty.
Data: data zaprogramowania.

6/22

7/22

Restore settings
[Przywroc
ustawienia]

ROBOT All settings
[Wszystkie
ustawienia robota]

Restore to
factory [Przywréc
ustawienia
fabryczne]

License menu
[Menu licencji]

License code [Kod
licencji]

License timers
[Zegar licencji]

Wszystkie kanaty pamieci
(0-199) zostang odzyskane
na podstawie kopii
zapasowych. Ustawienia
konfiguracji pozostang bez
zmian.

Wszystkie kanaty pamieci

i ich kopie zapasowe
zostang usuniete. Wszystkie
ustawienia zostang
przywrécone do wartosci
fabrycznych.

Reczne wprowadzanie kodu

licencji:

« strzatki gora/dét stuzg do
wybrania kolejnej pozycji
wprowadzanego kodu.

+ Pokretto regulacji
umozliwia wprowadzenie
odpowiedniej liczby
(0-255).

« Nacisniecie przycisku
programowego ENTER po
wprowadzeniu wszystkich
pozycji kodu spowoduje
aktywowanie numeru
licencji.

Sprawdzenie pozostatego

czasu funkcji Wise objetych

ograniczeniem czasowym.



8/22

9/22

10/22

11/22

12/22

13/22

Weld data delay
[Opdznienie
parametréw
spawania]

Display delay
[Opdznienie
wyswietlania]

Pre gas time [Czas
przed gazu]

Post gas time [Czas
po gazu]

Control
[Sterowanie]*

RemoteAutoRecog
[Rozpoznawanie
zdalnego
sterowanial]*

1-60's

1-20

0,0-9,9s,
CURVE
[Program]

0,0-99s,
CURVE
[Program]

USER
[Uzytkownik],
PANEL [Panel],
REMOTE
[Zdalne], GUN
[Uchwyt]

ON [WH], OFF
[Wyt]

20s

10

CURVE
[Program]

CURVE
[Program]

USER
[Uzytkownik]

ON (WL

Okreslenie czasu
wyswietlania parametrow
spawania po zakoniczeniu
pracy. Ekran danych
spawania mozna zamkna¢,
obracajac pokretto regulacji
lub naciskajac dowolny
przycisk.

Okreslenie czasu
wyswietlania na ekranie
wszelkich informacji
tekstowych (np. komunikat
,Settings saved” [Zapisano
ustawienia]). Wartos¢ jest
przyblizona, a faktyczne
opdznienie zalezy od
obcigzenia systemu.

Zmiana czasu przed gazu
zapisanego w programie
spawania lub uzycie wartosci
z programu.

Zmiana czasu po gazu
zapisanego w programie
spawania lub uzycie wartosci
Z programu.

Wybor zdalnego sterowania
lub pozostawienie wyboru
uzytkownikowi.

Wiaczenie lub wytaczenie
funkcji automatycznego
rozpoznawania zdalnego
sterowania.

14/22

15/22

16/22

17/22

MIG CurrentDisp
[Wyswietlanie pradu
MIG]

WFMotorWarnLev
[Poziom ostrzezenia
silnika podajnikal

WF end step [Koniec
podawania drutu]

AutoWirelnch
[Automatyczne
wprowadzanie
drutul*

ON [WH], OFF OFF [Wyt]
[Wyt]

1,5-5,0A 3,5A

ON [WH], OFF OFF [Wyt]
[Wyt]

ON [Wt.], OFF ON (WL.)
[Wyt]

Wiaczenie lub wytaczenie
funkcji wyswietlania pradu
podczas spawania MIG. Gdy
funkcja wyswietlania pradu
jest wytaczona, wyswietla sie
predkos¢ podawania drutu.

Poziom ostrzezenia o pradzie
silnika podajnika drutu.
Ustawienie wptywa na
czutos¢ systemu wykrywania
probleméw w mechanizmie
podawania drutu.

Wiaczenie lub wytaczenie
funkcji korica podawania
drutu. Gdy funkgcja jest
wigczona, drut elektrodowy
jest wysuwany do przodu po
zakonczeniu cyklu spawania.
W przeciwnym razie drut
pozostaje w tym samym
miejscu, w ktérym znajdowat
sie pod koniec cyklu
spawania.

Wiaczenie lub wylaczenie
funkcji automatycznego
wprowadzania drutu do
podajnika posredniego
SuperSnake. Gdy funkgcja jest
wigczona, po nacisnieciu
przycisku wprowadzania
drutu jest on automatycznie
podawany do podajnika
posredniego SuperSnake.



18/22

19/22

20/22

21/22

Gas guard [Czujnik
gazul*

ArcVoltage
[Napiecie tuku]

SubFeederlLength
[Dtugos¢ podajnika
posredniego]*®

Gas sensor menu
[Menu czujnika
gazu]

Enabled [Aktywny]
Level [Poziom]
Gas mixture menu

[Menu sktadu gazu]
Ar

ON [WH4], OFF
[Wyt]

ON [WL], OFF
[Wyt]

10-25m

ON [WL], OFF
[Wyt]

5,0-20,0 I/min

(0-100%)

OFF [Wyt]

OFF [Wyt]

OFF [Wyt]

10,0 I/min

(100%)

Wiaczenie lub wytaczenie
funkgji czujnika gazu.

Zeby uzy¢ tej funkgji,
podajnik drutu musi mie¢
zamontowany czujnik gazu.
To ustawienie nie wptywa

na prace czujnika gazu
podajnika drutu A7 MIG Wire
Feeder.

Wiaczenie lub wylaczenie
funkcji pomiaru napiecia
tuku. Gdy jest wigczona,
podczas spawania w panelu
konfiguracji i w interfejsie
uzytkownika wyswietlaja
sie wartosci napiecia, pradu
i mocy tuku.

Ustawienie dtugosci
podajnika posredniego na
potrzeby kalkulacji napiecia
tuku.

Konfiguracja czujnika
przeptywu gazu A7 MIG Wire
Feeder (wersja sterowana
magistrala).

Wiaczenie lub wylaczenie
czujnika gazu.

Ustawienie poziomu
wykrywania wyptywu gazu.

llos¢ argonu (Ar)

w mieszance. Wartosci tej
nie mozna zmienic recznie.
Zwykle spada ona wraz ze
wzrostem zawartosci innych
gazow i odwrotnie.

co2
N2
02
H2
He

22/22 Blokada klawiatury

0-100 %
0-100 %
0-100 %
0-100 %
0-100 %

ON [W4], OFF
[Wyt]

0%
0%
0%
0%
0%

OFF [Wyt]

* To ustawienie dotyczy tylko spawania recznego.

Regulacja ilosci dwutlenku
wegla (CO2) w mieszance.

Regulacja ilo$¢ azotu (N2)
W mieszance.

Regulacja ilosci tlenu (02)
W mieszance.

Regulacja ilosci wodoru (H2)
W mieszance.

Regulacja ilosci helu (He)
W mieszance.

Wiaczenie i wylgczenie
funkcji blokady przyciskéw
w panelu ustawien. Po
wiaczeniu funkcja zapobiega
przypadkowemu nacisnieciu
przycisku. Aby zablokowa¢
lub odblokowa¢ klawiature,
przytrzymaj nacisniety
przycisk F2 przez 4 s. Jesli
panel ustawien nie jest
uzywany, przyciski sa
blokowane automatycznie
po 2 minutach.



4.2.6 System tests [Testy systemul]

Test menu [Menu testowe] (menu gtéwne 7/8)

1/4

Element menu

Wire inch
[Wysuw drutu]

Speed
[Predkos¢]

WF motor
[Silnik
podajnika
drutu]

Zakres wartosci

0,5-25,0 m/min

Wartos¢
fabryczna

5,0 m/min

Opis

Aby sprawdzi¢ dziatanie
funkcji wysuwu drutu,
nacisnij i przytrzymaj
przycisk programowy
START. To spowoduje
coraz szybsze wysuwanie
drutu elektrodowego, az
do osiggniecia zadanej
predkosci. Test dobiega konca
W momencie puszczenia
przycisku.

Ustawienie predkosci
podawania drutu co 0,05 m/
min dla zakresu 0,5-5,0 m/
min i co 0,1 m/min powyzej
5,0 m/min.

Wyswietlanie wartosci pradu
silnika podczas testu.

2/4

3/4

4/4

Wire retract
[Cofniecie
drutu]

Speed 0,5-25,0 m/min 5,0 m/min

[Predkos¢]

WF motor
[Silnik
podajnika
drutu]

Gas test [Test
wyptywu gazul

Testtime [Czas 1-60s 20s

testu]

Air blow
[Przedmuch
powietrza]

Testtime [Czas 1-60s 20s

testu]

Aby sprawdzi¢ dziatanie
funkgji cofniecia drutu,
nacisnij i przytrzymaj
przycisk programowy

START. To spowoduje coraz
szybsze wycofywanie

drutu elektrodowego, az

do osiggniecia zadanej
predkosci. Test dobiega konca
W momencie puszczenia
przycisku.

Ustawienie predkosci
podawania drutu co 0,05 m/
min dla zakresu 0,5-5,0 m/
min i co 0,1 m/min powyzej
5,0 m/min.

Wyswietlanie wartosci pradu
silnika podczas testu.

Aby przeprowadzic¢ test
wyptywu gazu, nacisnij
przycisk programowy
START. Test dobiega konca
po uptynieciu zadanego
czasu lub po nacisnieciu
przycisku programowego
STOP (pojawia sie w miejsce
przycisku START).
Ustawienie dtugosci testu
wyptywu gazu.

Aby przeprowadzic test
przedmuchu sprezonego
powietrza, nacisnij przycisk
START. Test dobiega konca
po uptynieciu zadanego
czasu lub po nacisnieciu
przycisku programowego
STOP (pojawia sie w miejsce
przycisku START).
Ustawienie dtugosci testu
przedmuchu powietrza.



4.2.7 Robot settings [Ustawienia robota]

Robot menu [Menu robota] (Menu 8/8)

1/15

2/15

3/15

4/15

5/15

6/15

7/15

8/15

Element menu

Interface mode [Tryb
interfejsul®

Voltage scaling [Skalowanie
napiecial*

WES scaling [Skalowanie
predkosci podawania drutul*

Current scaling [Skalowanie
pradul*

Simulation [Symulacjal

Podajnik drutu *

Emergency stop menu [Menu
wytacznika awaryjnego]*

Selection [Wybor]
Line level [Poziom sygnatu]

Switch type [Typ czujnika]

Door switch menu [Menu
przetacznika drzwiczek]*

Selection [Wybor]
Line level [Poziom sygnatu]

Switch type [Typ czujnika]

Zakres wartosci
1-99

0-9999

0-9999

0-9999

ON [Wt], OFF [Wyt],
USER [Uzytkownik]

WF1, WF2, USER

ON [W1], OFF [Wyt]
0V, 24V

Opening [Otwierajacy],
Closing [Zamykajacy]

ON [WH], OFF [Wyt.]
0V, 24V

Opening [Otwierajacy],
Closing [Zamykajacy]

Ustawienie
fabryczne

15

0 (brak skalowania)
0 (brak skalowania)
0 (brak skalowania)
OFF [Wyt]

WF1

OFF [Wyt]
oV

Opening
[Otwierajacyl

OFF [Wyt]
Y%

Opening
[Otwierajacyl

Opis
Wybor tabeli wejs¢-wyjs¢ dla facznosci przez magistrale sterujaca.

Wyboér maksymalnej wartosci napiecia spawania / dostrajania procesu w trybie skalowania (1-9999)
lub wytaczenie trybu skalowania (0).

Wybdér maksymalnej wartosci predkosci podawania drutu w trybie skalowania (1-9999) lub
wytaczenie trybu skalowania (0).

Wybdér maksymalnej wartosci pradu spawania w trybie skalowania (1-9999) lub wytaczenie trybu
skalowania (0).

Wiaczenie lub wytgczenie symulacji badz pozostawienie wyboru uzytkownikowi robota (ustawienie
USER [UZYTKOWNIK]).

Wybor podajnika drutu w konfiguracjach z dwoma podajnikami.

Konfiguracja funkcji wytacznika awaryjnego. Obwéd wytacznika awaryjnego jest podfaczony do
modutu interfejsu robota systemu A7 MIG Welder.

Wiaczenie lub wytaczenie sygnatu wytacznika awaryjnego.
Wybdr napiecia sygnatu wejsciowego.

Typ przefacznika elektrycznego na linii sygnatu. Typ otwierajacy otwiera obwaéd linii sygnatu, a typ
zamykajacy — zamyka obwéd.

Konfiguracja obwodu drzwiczek. Obwod drzwiczek jest podifgczony do modutu interfejsu robota
systemu A7 MIG Welder.

Wiaczenie lub wytaczenie sygnatu obwodu drzwiczek.
Wybdr napiecia sygnatu wejsciowego.

Typ przefacznika elektrycznego na linii sygnatu. Typ otwierajacy otwiera obwaéd linii sygnatu, a typ
zamykajacy — zamyka obwdéd.




Touch sensor menu [Menu
czujnika dotykul*

Voltage [Napiecie]

015 Tool [Narzedzie]

FastOutput [Szybkie wyjscie]

Coll. sensor menu [Menu
czujnika kolizji]*

Selection [Wybor]
10/15 Switch type [Typ czujnika]

Output [Sygnat wyjsciowy]

Gun menu [Menu uchwytu]*

Gun type [Typ uchwytu]

11/15

Ustawienia watchdog
Wyboér
12/15

Limit czasu

50V,80V,110V, 160V, 50V
170V, 180V, 200V

USER [Uzytkownik], USER [Uzytkownik]
Welding wire [Drut

elektrodowy], Gas nozzle

[Dysza gazowal]

Low-act [Niski sygnat Low-act [Niski
aktywny], High-act sygnat aktywny]
[Wysoki sygnat aktywny]

ON [WHL], OFF [Wyt.] OFF [Wyt]
Opening [Otwierajacy], Closing

Closing [Zamykajacy] [Zamykajacy]
Low-act [Niski sygnat High-act [Wysoki
aktywny], High-act sygnat aktywny]

[Wysoki sygnat aktywny]

Standard, 0 Standard
WHPP E 42V 17.1:1,

WHPPi E 32V 13.7:1,

Dinse MEP(Z) 200,

Dinse MEP(Z) 200E

Dinse MEP(Z) 200T

TBI PP2R

0O NOYUL A WNO

ON [WH], OFF [Wyt] OFF [Wyt]

0.1s-5.0s 0.1s

Konfiguracja czujnika dotyku.
Wybér napiecia wyjsciowego dla czujnika dotyku.

Wybdr narzedzia petnigcego funkcje czujnika dotyku (Welding wire [Drut elektrodowy] lub Gas
nozzle [Dysza gazowal) badz pozostawienie wyboru uzytkownikowi robota (USER [Uzytkownik]).

Wybér biegunowosci szybkiego wyjscia czujnika. Przy ustawieniu niski sygnat aktywny] sygnat
wyjsciowy o stanie logicznym ,1”ma 0V, a przy ustawieniu wysoki sygnat aktywny sygnat wyjsciowy
o stanie logicznym,, 1” jest uwalniany i ma napiecie 24 V podnoszone przez rezystor.

Konfiguracja czujnika kolizji. Czujnik kolizji to opcjonalne urzadzenie zewnetrzne podtaczane do
podajnika drutu A7 MIG Wire Feeder.

Wiaczenie lub wytaczenie czujnika kolizji.

Typ przefacznika elektrycznego na linii sygnatu. Typ otwierajacy otwiera obwaéd linii sygnatu, a typ
zamykajacy — zamyka obwdéd.

Wybor biegunowosci sygnatu wyjsciowego interfejsu robota. Niski sygnat aktywny ma logiczna
wartosc, 1", gdy jego poziom to 0 V. Wysoki sygnat aktywny ma logiczng wartos¢, 1, gdy jego poziom
to 24 V.

Konfiguracja uchwytu spawalniczego podfaczonego do podajnika drutu A7 MIG Wire Feeder.

Wybor typu uchwytu spawalniczego. Niektére uchwyty sg wyposazone w silniki typu push-pull oraz
obrotomierz lub koder. Ten wybér umozliwia uzycie niektérych uchwytéw typu push-pull.

Konfiguracja ustawien funkgcji watchdog.

Wiaczenie lub wytaczenie funkcji watchdog. Po wiaczeniu robot musi w okreslonej sekwencji
czasowej odswiezac funkcje watchdog przez zmiane statusu odpowiadajacego jej sygnatu w tabeli
wejs¢/wyjs¢. Programator czasu zeruje sie po kazdej transakgji. Jesli robot przestanie odswiezac
status, generowany jest btad, a praca systemu jest wstrzymywana.

Ustawienie limitu czasu funkcji watchdog.




Network settings [Ustawienia

sieci]”*

DHCP enabled [Obstuga DHCP]  ON [Wt.], OFF [Wyt.]

13/15 IP address [Adres IP] 0.0.0.0 - 255 255 255 254
Subnet mask [Maska podsieci]  0.0.0.0 - 255 255 255 254

Gateway [Brama] 0.0.0.0 - 255 255 255 254

Gas sensor menu [Menu
czujnika gazul*

14015 Enabled [Aktywny] ON [WHL], OFF [Wyt.]
Level [Poziom] 5,0-20,0 I/min
Gas type [Typ gazu] Unknown [Nieznany],

CO2, Argon, AR18C02

15/15 Nazwa systemu

*Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukgji integracji systemu A7 MIG Welder.

ON (Wt.)
0.0.0.0
0.0.0.0

0.0.0.0

OFF [Wyt]
5,0 I/min

Unknown
[Nieznany]

Konfiguracja ustawien sieci internetowego interfejsu uzytkownika. Serwer znajduje sie w module
interfejsu robota systemu A7 MIG Welder.

Wiaczenie klienta DHCP (protokét dynamicznego konfigurowania hostéw) w celu automatycznej
konfiguracji ustawien IP lub wytgczenie w celu konfiguracji recznej (state IP).

Wyswietlenie biezacego adresu IP przy wtgczonej funkcji DHCP lub reczne wpisanie adresu IP, gdy
DHCP jest wytaczone.

Wyswietlenie biezacej maski podsieci przy wiaczonej funkcji DHCP lub reczne wpisanie maski
podsieci, gdy DHCP jest wyfaczone.

Wyswietlenie biezacej bramy, gdy DHCP jest wiaczone. Interfejs uzytkownika nie ma przypisanego
adresu bramki, dlatego, gdy DHCP jest wytagczone, wartosci tej nie trzeba konfigurowac.

Konfiguracja czujnika gazu wbudowanego w podajnik A7 MIG Wire Feeder (wersja zintegrowana).

Wiaczenie lub wytaczenie czujnika przeptywu gazu.
Ustawienie poziomu wykrywania wyptywu gazu.

Wybér gazu ostonowego stosowanego podczas spawania. Ustawienie tego parametru wptywa na
poprawno$¢ pomiaru przeptywu gazu.

Wyswietlenie nazwy systemu. Nazwe mozna przypisac w interfejsie uzytkownika i utatwia ona
identyfikacje.




4.3 Interfejs uzytkownika

Aby uzyska¢ dostep do internetowego interfejsu
uzytkownika, nalezy prawidtowo skonfigurowac
ustawienia sieci serwera interfejsu oraz podtaczy¢ kabel
sieciowy. Instrukcje podfgczania kabla oraz konfiguracji
sieci opisano w instrukcji integracji systemu A7 MIG
Welder.

Zeby otworzy¢ internetowy interfejs uzytkownika
w przegladarce, wpisz wiasciwy adres IP w polu adresu
przegladarki. Adres IP mozna sprawdzi¢ na panelu
konfiguracji:Robot menu [Menu robota] > Network
settings [Ustawienia sieci] > IP Address [Adres IP].

@ Internetowy interfejs uzytkownika stuzy wytqcznie
do konfiguradji ustawienri spawania zrobotyzowanego.
Podczas spawania recznego systemem A7 MIG Welder
do konfiguracji recznego podajnika drutu stuzy panel
konfiguradji.
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llustracja 4.2 Interfejs uzytkownika

1.
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Menu boczne

Ramka z zawartoscig strony

Nazwa uzytkownika / przycisk wylogowania
Parametry konfiguracyjne

Elementy regulacji wartosci

Pasek podreczny (standardowo ukryty)

Menu boczne

Zwezenie okna spowoduje ukrycie menu bocznego.
W lewym gérnym rogu ekranu wyswietli sie przycisk,
ktéry umozliwia wyswietlenie lub schowanie menu
bocznego.

@ Zawartos¢ menu bocznego zalezy od uprawnien
uzytkownika. Wiecej informacji w rozdziale 4.4 Identyfikacja
uzytkownika.

Nazwa uzytkownika / przycisk wylogowania
Klikniecie nazwy zalogowanego uzytkownika powoduje
otwarcie menu rozwijanego z opcja Logout [Wyloguj].
Klikniecie przycisku powoduje wylogowanie uzytkowni-
ka i automatyczne przekierowanie do okna logowania.

Parametry konfiguracyjne

Wiele pozycji w tym menu umozliwia konfiguracje
parametréw. Poszczegdlne parametry i mechanizmy ich
regulacji s3 wyswietlane od géry do dotu. Dla utatwienia
sg one pogrupowane zgodnie z funkgja.

Elementy regulacji wartosci

Umozliwiaja one zmiane wartosci parametréw. Sposéb
zmiany parametru zalezy od typu parametru i zakresu
requlacji. Do zmiany warto$ci moga stuzy¢ przyciski, pola
zaznaczenia, listy rozwijane, suwaki oraz suwaki z regula-
cja wartosci granicznych. W przypadku suwakéw zadang
warto$¢ mozna wpisac bezposrednio poprzez klikniecie
biezacej wartosci i wpisanie na klawiaturze nowe;j.

Pasek podreczny

Wielofunkcyjny pasek podreczny w dolnej czesci okna
jest zwykle ukryty i wyswietla sie w razie potrzeby.
Pojawia sie on w przypadku powiadomien o btedach
lub ostrzezeniach, a takze, gdy uzytkownik wprowadzi
zmiany, ktére nalezy zapisa¢. Umozliwia uzytkownikowi
podjecie dziatat zwigzanych z powiadomieniem i znika
po kliknieciu jednego z przyciskéw.



4.3.1 Welding display [Wyswietlacz spawania]
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llustracja 4.3 Widok Welding display [Wyswietlacz spawania],
widok gtéwny

W panelu Welding display [Wyswietlacz spawanial
w czasie rzeczywistym wyswietlajg sie: wybrany kanat
pamieci, parametry procesu spawalniczego oraz stan
robota. Na ekranie podane sg wartosci pragdu spawania,
napiecia, mocy, predkosci podawania drutu i natezenia
przeptywu gazu ostonowego. Jesli wigczona jest funkcja
pomiaru parametrow tuku, wyswietlaja sie takze wartosci
napiecia i mocy tuku.

Aby wyswietli¢ lub zmieni¢ parametry spawania
aktywnego kanatu pamieci, kliknij pasek informacyjny
kanatu pamieci.

llustracja 4.4 Widok Welding parameters [Parametry
spawania] - edycja parametréw spawania

Klikniecie paska informacyjnego kanatu pamieci podczas
spawania powoduje otwarcie dodatkowego widoku,
w ktéorym mozna zmieni¢ predkos¢ podawania drutu
oraz, zaleznie od procesu, parametry dostrajania procesu,
napiecia, dynamiki, pragdu impulsu oraz amplitudy i
czestotliwosci podwodjnego impulsu. Zapisanie zmian
powoduje natychmiastowe ich wprowadzenie.

4.3.2 Gas, air and wire inch [Gaz, powietrze i wysuw
drutu]

RUN AR

llustracja 4.5 Widok Gas, air and wire inch [Gaz, powietrze

i wysuw drutu]

W widoku Gas, air and wire inch [Gaz, powietrze i wysuw
drutu] mozna przetestowac zawdr gazu ostonowego,
zawér powietrza sprezonego oraz funkcje wysuwu
i cofniecia drutu.

Aby ustawi¢ dtugos¢ testu gazu lub powietrza, przesun
suwak. Nastepnie kliknij przycisk Run gas [Wiacz
gaz] lub Run air [Wiacz powietrze]. Test dobiega
konca automatycznie po uptynieciu zadanego czasu.
Ponowne klikniecie przycisku podczas testu powoduje
natychmiastowe przerwanie testu.

Suwakiem ustaw predkos¢ podawania drutu dla funkgji
wysuwu lub cofniecia drutu. Nastepnie kliknij przycisk Run
wire backward [Cofnij drut] lub Run wire forward [Wysun
drut], aby rozpocza¢ test. Przez caty czas trwania testu
przycisk nalezy trzymad nacisniety. Zwolnienie przycisku
zatrzymuje test.



4.3.3 Logbook [Dziennik]

llustracja 4.6 Widok Logbook [Dziennik]

W widoku Logbook [Dziennik] mozna przegladac
komunikaty o stanie, ostrzezeniach, btedach i inne
informacje o wydarzeniach przechowywane w dzienniku.
Klikniecie pozycji powoduje otwarcie okna dialogowego.

Dziennik mozna takze pobrac¢ w formacie JSON (JavaScript
Object Notation) i zapisa¢ na dysku twardym. W tym celu
kliknij przycisk Download [Pobierz]. Plik JSON zawiera
wpisy z dziennika wyswietlane w aktualnym widoku.

434 About [O programie]

llustracja 4.7 Widok About [O programie]

W widoku About [O programie] wyswietlana jest wersja
oprogramowania internetowego interfejsu uzytkownika,
wewnetrzny numer seryjny zrodta zasilania orazinformacje
o prawach autorskich.

4.3.5 Welding settings [Ustawienia spawania] —
Memory channels [Kanaty pamieci]
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llustracja 4.8 Widok Memory channels [Kanaty pamieci]

W widoku Memory channels [Kanaty pamieci] mozna
edytowad, zapisywacd i usuwac zawartos$¢ kanatdéw
pamieci. Kanat pamieci zawiera konfiguracje procesu
spawalniczego, programu, parametréw i funkcji.
W systemie dostepnych jest do 200 kanatéw pamieci.

Aby utworzy¢ kanat pamieci, kliknij pole nazwy pustego
kanatu pamieci i wprowadz nazwe. Wyswietli sie okno,
w ktérym nalezy wybraé program, parametry i funkcje
spawania. Wpisz wszystkie wymagane parametry,
a nastepnie kliknij przycisk Save [Zapisz] w pasku
podrecznym u dotu ekranu.

Aby wyswietli¢ ustawienia kanatu pamieci, kliknij kanat na
liscie.

Aby usungac kanat, kliknij nazwe kanatu. Po prawej stronie
pola z nazwga pojawi sie przycisk usuwania. Kliknij przycisk
i potwierdz usuniecie w oknie podrecznym.



Wybér programu spawalniczego
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llustracja 4.9 Edycja kanatu pamieci — widok Welding Tabela 4.17: Symbole proceséw spawalniczych

program [Program spawalniczy]

W widoku Welding program [Program spawalniczy] ;

mozna wybra¢ proces spawalniczy i program spawania. ™ Proces spawalniczy MIG

W przypadku niektorych proceséw dostepnych jest kilka
programéw. Aby utatwi¢ wybér programu, liste rozwijang
mozna zawezi¢ na podstawie grupy materiatéw, drutu,
$rednicy drutu i gazu ostonowego.

Proces spawalniczy WiseThin+
Proces spawalniczy WiseRoot+
Proces spawalniczy 1-MIG
Proces spawania pradem

pulsacyjnym

Proces spawania podwojnym pulsem




Paraetry i funkcje spawalnicze - zdecydowad, czy funkgcja Crater fill [Wypetnianie krateru] ma by¢ wylaczona

(OFF), wigczona (ALWAYS ON) lub czy uzytkownik ma o tym decydowac (USER
SETS ON/OFF). Mozna takze suwakami ustawi¢ parametry Crater fill start level
[Poziom poczatkowy wypetniania krateru] i Crater fill end level [Poziom koricowy
wypetniania krateru] i Crater fill time [Czas wypetniania krateru];

« zdecydowac, czy funkcja Creep start [Powolny start] ma dziata¢ na podstawie
programu spawania (CURVE) czy zadanej wartosci (SET VALUE), oraz suwakiem
ustawic parametr Creep start level [Poziom powolnego startu];

« Suwakiem ustaw parametr Moc przy starcie;

« wiaczy¢ (ON) lub wytaczy¢ (OFF) funkcje Touch Sense Ignition.

uses
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llustracja 4.10 Edycja kanatu spawania — Widok Welding parameters [Parametry spawania]
i Welding functions [Funkcje spawania]

W widoku Welding parameters [Parametry spawania] mozna, zaleznie od wybranego
procesu spawalniczego:
« ustawi¢ minimalnga, maksymalna i poczatkowg wartos¢ parametru Wire feed
speed [Predkos¢ podawania drutul;
- ustawi¢ minimalnga, maksymalna i poczatkowg wartos¢ parametréw Fine tuning
[Dostrajanie procesu] lub Voltage [Napiecie];
« ustawic¢ warto$¢ parametrow Dynamics [Dynamika] i Pulse current [Prad

impulsu].

« recznie lub na podstawie programu wybrac wartos$¢ parametrow Double
pu|5e amp“tude [Amphtuda podwéjnego ]mpu|5u] i Double pu|se frequency IIustracja 4.11 Widok Welding system settings [Ustawienia systemu spawalniczego]
[Czestotliwos¢ podwadjnego impulsul. W widoku Welding system [System spawalniczy] mozna modyfikowac ustawienia zwigzane

z zachowaniem i funkcjonowaniem systemu spawalniczego.
W widoku Welding functions [Funkcje spawalnicze] mozna, zaleznie od wybranego

procesu spawalniczego: W menu General settings [Ustawienia ogolne] mozna:
« wiaczyc i wytaczy¢ funkcje Wise oraz wybrac ich wydajnos¢ w polu Wise « przyciskami wigczy¢ (ON), wylgczyc¢ (OFF) lub przetaczy¢ w tryb automatyczny
functions [Funkcje Wise]; (AUTO) funkcje Water cooling [Chtodzenie ciecz3];
- zdecydowac, czy funkcja Hot start [Gorgcy start] ma by¢ wytaczona (OFF), « suwakiem wyregulowac wartos¢ parametru Welding cable length [Dtugosc kabli
wigczona (ON) lub czy uzytkownik ma o tym decydowac (USER SETS ON/OFF). spawalniczych];
Mozna takze suwakami ustawi¢ parametry Hot Start Level [Poziom goracego « suwakiem wybra¢ warto$¢ parametru Fine tuning calibration point [Punkt
startu] i Hot start time [Czas gorgcego startul; kalibracji dostrajania procesu];

« przyciskiem wiaczy¢ (ON) lub wytaczy¢ (OFF) funkcje Arc Voltage [Napiecie tukul.




W menu Wire feeder settings [Ustawienia podajnika drutu] mozna:
« wybierz podajnik drutu: PODAJNIK 1, PODAJNIK 2 LUB WYBIERZ W ROBOCIE;
« suwakiem wyregulowac wartos¢ parametru Wire feed motor current warning
level [Wartos¢ pradu dla ostrzezen silnika podajnika drutu];
« przyciskiem witaczy¢ (ON) lub wytaczy¢ (OFF) funkcje Wire feed end step [Koniec
podawania drutul].

W menu Gas settings [Ustawienia gazu] mozna:
+ wybierz, czy wartosci Czasu przed gazu i Czasu po gazu maja zosta¢ pobrane z
programu spawania (PROGR) czy ustawione suwakiem (ZADANA WARTOSC).

W menu Gas sensor settings [Ustawienia czujnika gazu] mozna:

+ wiaczy¢ (ON) i wytaczy¢ (OFF) funkcje Gas sensor [Czujnik gazul;

« suwakiem wyregulowac warto$¢ parametru Gas flow sensing level [Poziom
wykrywania przeptywu gazul;

+ zmenu rozwijanego wybierz Typ gazu (dotyczy zintegrowanego czujnika gazu).
LUB

« wybierz stezenie argonu, dwutlenku wegla, azotu, tlenu, wodoru i helu w polu
Sktad gazu (w przypadku czujnika gazu sterowanego magistralg).

W menu General robot settings [Ustawienia ogélne robota] mozna:

+ w polu Interface mode [Tryb interfejsu] wybra¢ tryb dziatania cyfrowego
interfejsu robota;

- suwakiem ustawi¢ wartos¢ parametru Voltage scaling [Skalowanie napiecial;

« suwakiem ustawi¢ wartos¢ parametru Wire feed speed scaling [Skalowanie
predkosci podawania drutu];

- suwakiem ustawi¢ wartos¢ parametru Current scaling [Skalowanie pradul;

+ przyciskami ustawi¢, czy funkcja Simulation mode [Tryb symulacji] ma by¢
wytgczona (OFF), wigczona (ON) czy tez nalezy wybrac jg w robocie (SELECT AT
ROBOT);

« wybrac¢ z menu rozwijanego ustawienie parametru Gun type [Typ uchwytul.

W menu Touch sensor settings [Ustawienia czujnika dotyku] mozna:
+ wybrac z menu rozwijanego wartos$¢ parametru Output voltage [Napiecie
wyjsciowe];
« przyciskiem wybrac¢ ustawienie parametru Touch tool [Narzedzie wykrywania
dotyku]: WELDING WIRE [Drut elektrodowy], GAS NOZZLE [Dysza gazowal] lub
SELECT AT ROBOT [Wybierz w robocie];

+ wybrac przyciskiem ustawienie parametru Fast output polarity [Biegunowosc
szybkiego wyjscia czujnikal: Low-act [Niski sygnat aktywny] lub High-act [Wysoki
sygnat aktywny].

W menu Collision sensor settings [Ustawienia czujnika kolizji] mozna:

+ przyciskiem witaczy¢ (ON) lub wytaczy¢ (OFF) funkcje Collision sensor [Czujnik
kolizji];

+ przyciskiem wybrac¢ ustawienie parametru Switch type [Typ czujnikal: Opening
[Otwierajacy] lub Closing [Zamykajacyl;

+ wybrac przyciskiem ustawienie parametru Output polarity [Biegunowosc
sygnatu wyjsciowego]: Low-act [Niski sygnat aktywny] lub High-act [Wysoki
sygnat aktywny].

W menu Emergency stop settings [Ustawienia wyfgcznika awaryjnego] mozna:

« przyciskami wtaczy¢ (ON) lub wytaczy¢ (OFF) funkcje Emergency Stop [Wytacznik
awaryjnyl;

+ przyciskami wtaczy¢ (ON) lub wytaczy¢ (OFF) funkcje Gate door switch
[Przetacznik drzwiczek];

+ przyciskami wybrac¢ ustawienie parametru Switch type [Typ czujnika dla
wytacznika awaryjnego i przetacznika drzwiczek;

« przyciskami wybrac¢ ustawienie parametru Line level [Poziom sygnatu] dla
wytacznika awaryjnego i przetacznika drzwiczek.

W menu Ustawienia watchdog mozna:
+ przyciskami wtaczy¢ (ON) lub wytaczy¢ (OFF) funkcje Watchdog;
« suwakiem ustawi¢ wartos¢ parametru Limit czasu.

W menu Godzina systemu spawalniczego mozna:
- wybrac date po kliknieciu daty oraz rok, miesigc i dzien z kalendarza;
+ ustawi¢ godzine po kliknieciu na pole godziny i wpisaniu czasu;
+ zsynchronizowac system z aktualnym czasem systemu po kliknieciu przycisku
Teraz.




436 Settings [Ustawienia] — Language [Jezyk]
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llustracja 4.12 Settings [Ustawienia] - Widok Language
[Jezyk]

W widoku Language [Jezyk] z menu rozwijanego mozna
wybrac jezyk internetowego interfejsu uzytkownika. Jezeli
danyjezykjest dostepny,zostanie on réwniez zastosowany
w panelu konfiguracji. Jesli panel konfiguracji nie
obstuguje wybranego jezyka (np. chinskiego), domyslnie
w panelu ustawiony zostanie jezyk angielski.

4.3.7 Settings [Ustawienia] — Users [Uzytkownicy]

llustracja 4.13 Settings [Ustawienia] - widok Users
[Uzytkownicy]

@ Aby uzyskac dostep do tego widoku, uzytkownik musi
miec¢ prawa administratora lub kierownika.

W widoku Users [Uzytkownicy] mozna:

« przyciskami wigczy¢ (ON) lub wytaczy¢ (OFF)
funkcje User identification [Identyfikacja
uzytkownikal;

« zmienic role uzytkownika poprzez klikniecie
pomaranczowej strzatki, a nastepnie pola
WELDER [Spawacz], SUPERVISOR [Kierownik] lub
ADMINISTRATOR [Administrator].

« utworzy¢ nowego uzytkownika poprzez wpisanie
nazwy nieuzywanego konta uzytkownika
i wybranie roli;

« usungc uzytkownika poprzez klikniecie przycisku
DELETE [Usun] uzytkownika i potwierdzenie
usuniecia w oknie podrecznym;

- zresetowac kod PIN do 0000 przez klikniecie
przycisku RESET PIN [Resetuj PIN] uzytkownika.

Wiecej informacji w rozdziale 4.4 Identyfikacja
uzytkownika.

4.3.8 Settings [Ustawienia] — Change Pin [Zmien
PIN]
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llustracja 4.14 Settings [Ustawienia] - Widok Change Pin
[Zmien PIN]

W widoku Change Pin [Zmien PIN] uzytkownik moze
zmienic kod PIN poprzez wpisanie wymaganych informacji
oraz klikniecie przycisku CHANGE PIN [Zmien PIN].

Wiecej informacji w rozdziale 4.4 Identyfikacja uzytkownika.



439 Settings [Ustawienia] — Fieldbus [Magistrala
sterujgcal
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llustracja 4.15 Settings [Ustawienia] - Widok Fieldbus
[Magistrala sterujacal

W widoku Fieldbus [Magistrala sterujgcal] mozna
zidentyfikowac¢ magistrale sterujaca, wyswietli¢ dane
dotyczace danej magistrali oraz ustawi¢ wartosci
konfiguracji. Dostepne informacje i parametry konfiguracji
sq uzaleznione od typu magistrali sterujacej. Wiecej
informacji podano w instrukcji integracji systemu A7 MIG
Welder.

@ Aby uzyskac dostep do tego widoku, uzytkownik musi
miec prawa administratora lub kierownika.

A Zmiana ustawiert magistrali sterujgcej wptywa na
tqcznos¢ pomiedzy systemem spawalniczym a robotem.

4.3.10 Settings [Ustawienia] — Network [Siec]

MEMORY CHANNELS

WL SYSTEM

meLosus

BACHUP, RESTORE AND RESET

wcnses

llustracja 4.16 Settings [Ustawienia] - Widok Network [Sie¢]

W menu Network [Sie¢] mozna konfigurowad ustawienia
sieci serwera internetowego interfejsu uzytkownika.
Wiecej informacji o konfiguracji sieci mozna znalez¢
w instrukcji integracji systemu A7 MIG Welder.

@ Aby uzyskac dostep do tego widoku, uzytkownik musi
miec uprawnienia administratora lub kierownika.

A Zmiana ustawien sieci ma wptyw na parametry
dostepu do internetowego interfejsu uzytkownika.




4.3.11 Settings [Ustawienia] — Backup, restore and
reset [Kopia zapasowa, odzyskiwanie danych
i przywracanie ustawien fabrycznychl]
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llustracja 4.17 Settings [Ustawienia] - Widok Backup,
restore and reset [Kopia zapasowa, odzyskiwanie danych
i przywracanie ustawien fabrycznych]
W menu Backup, restore and reset [Kopia zapasowa,
odzyskiwanie danych i przywracanie ustawien fabrycznych]
mozna:
- utworzyc¢ plik z kopig zapasowg kanatéw pamieci
i ustawien systemu spawalniczego. W tym celu
nacisnij przycisk Backup [Kopia zapasowal];
« przywrocic ustawienia z pliku kopii zapasowe;j.
W tym celu nacisnij przycisk Choose file [Wybierz
plik], przejdz do pliku, wybierz dane, ktére chcesz
odzyskac¢ (Memory channels [Kanaty pamieci],
Welding system [System spawalniczy], Users
[Uzytkownicy] lub Network [Siec]), a nastepnie
nacisnij przycisk Restore [Przywré(].

. zresetowac wszystkie ustawienia systemu
spawalniczego i kanatéw. W tym celu nacisnij
przycisk Factory reset [Przywroc¢ ustawienia
fabrycznel;

« usung¢ zawartos¢ dziennika. W tym celu nacisnij
przycisk Logbook reset [Resetuj dziennik]

i potwierdz operacje w oknie podrecznym.

4.3.12 Settings [Ustawienia] — Licencje [Licenses]

3 KEMPPI
WELDING DISPLAY

AL A ABID WIRE INCH

FUNCTIONS

WELDING PROGRAMS

llustracja 4.18 Settings [Ustawienia] - Licencje [Licenses]
W menu Licencje [Licenses] mozna wyswietli¢ aktualne
licencje na oprogramowanie.

Jako administrator lub kierownik mozesz dodawac¢ nowe
licencjenaoprogramowanie.Wiecejinformacjiodostepnych
programach spawalniczych, zmodyfikowanych
procesach, funkcjach Match™ i specjalnych rozwigzaniach
usprawniajacych charakterystyke tuku mozna znalez¢ na
stronie Kemppi pod adresem www.kemppi.com.




44 |dentyfikacja uzytkownika

44.1 Informacje ogdlne

Systemidentyfikacjiuzytkownikaumozliwiakontrolowanie
praw dostepu poszczegdlnych uzytkownikéw. Funkcja
ta jest opcjonalna i mozna ja wtaczy¢ wedle potrzeby.
Domyslnie funkcja identyfikacji uzytkownika jest
wytaczona. Ustawienie domysine jest aktywne podczas
pierwszego uruchomienia lub po przywrdceniu ustawien
fabrycznych.

Dostep do funkcji konfiguracji systemu, sterowania
i monitorowania jest podzielony na trzy poziomy.
Najnizszy (poziom 0) obejmuje najmniejszy zbior funkcji.
Sredni poziom (poziom 1) obejmuje wiekszy zbior funkgji,
a najwyzszy (poziom 2) obejmuje wszystkie dostepne
funkcje. Aby przypisa¢ kontu uzytkownika okreslony
poziom dostepu, nalezy mu nada¢ odpowiednig role.
Opisy rol uzytkownikéw i przypisanych im poziomdéw
dostepdéw zamieszczono w tabeli 4.18 Role uzytkownikow
w systemie A7 MIG Welder.

Konta uzytkownikéw sg zabezpieczone przed
nieautoryzowanym uzyciem kodem PIN —jest to 4-cyfrowa
liczba z zakresu 0000-9999. Kazdy uzytkownik moze
zmieni¢ swoj kod PIN. Uzytkownicy o uprawnieniach
administratora moga zmienia¢ kody PIN innych
uzytkownikéw. Do prawidtowego dziatania system
identyfikacji uzytkownika wymaga przynajmniej jednego
konta uzytkownika o statusie administratora. Jezeli
w systemie istnieje tylko jedno konto administratora, nie
mozna go modyfikowac ani usuwac.

Fabrycznie tworzone jest tylko jedno konto o nazwie
+~Admin”. Fabryczny kod PIN uzytkownika Admin to 0000
(cztery zera).

Tabela 4.18 Role uzytkownikéw w systemie A7 MIG Welder

Rola Poziom Opis
dostepu

Welder [Spawacz]  Poziom 0
Supervisor Poziom 1
[Kierownik]

Administrator Poziom 2

[Administrator]

Spawacz korzysta z robota spawalniczego. Moze zmienia¢ elementy spawane

i kontrolowa¢ spawanie. Spawacz moze korygowac parametry spawania w zakresie
ustalonym przez kierownika.

Spawacz nie moze modyfikowac ustawien systemowych ani kanatéw pamieci.

Kierownik uczy robota nowych prac oraz przygotowuje system do spawania. Okresla
wartosci graniczne parametréw spawania dla spawaczy. To on tworzy kanaty pamieci,
a takze moze je modyfikowac i usuwac.

Kierownik nie moze zmieni¢ ustawien systemowych zwiagzanych z konfiguracja robota.

Administrator odpowiada za konfiguracje i konserwacje robota. Okresla wszystkie
ustawienia systemu zwigzane ze srodowiskiem pracy, takie jak wytacznik awaryjny czy
dtugos¢ kabla spawalniczego. Administrator moze tworzy¢, modyfikowac i usuwac
konta uzytkownikéw. Moze réwniez wytaczyc¢ system identyfikacji uzytkownika.



44.2 Wigczanie systemu identyfikacji uzytkownika
System identyfikacji uzytkownika mozna wiaczy¢ z po-
ziomu internetowego interfejsu uzytkownika lub panelu
konfiguradji.

Panel konfiguracji

Aby wiaczy¢ system identyfikacji uzytkownika, nalezy
mie¢ uprawnienia administratora w panelu konfi-
guracji. Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > User
settings [Ustawienia uzytkownika] i wybierz uzytkowni-
ka z uprawnieniami administratora. Podaj prawidtowy
kod PIN i zaloguj sie. W menu User settings [Ustawienia
uzytkownika] znajdz pozycje User mode [Tryb uzytkow-
nika] i wybierz wartos¢ ON [WL]. Aby zapisac ustawienia,
nacisnij przycisk Save [Zapisz].

Interfejs uzytkownika

W interfejsie uzytkownika system identyfikacji uzyt-
kownika mozna wiaczy¢ bez logowania uzytkownika.
Niemniej wciaz niezbedny jest prawidtowy kod PIN
administratora. System wymaga zalogowania sie od razu
po wiaczeniu systemu identyfikacji uzytkownika. Do wy-
faczenia systemu identyfikacji niezbedne sg uprawnienia
administratora.

Otwoérz strone Settings [ustawienia] > Users [Uzytkow-
nicy] i wlacz funkcje User identification [Identyfikacja
uzytkownika]. U dotu ekranu wyswietli sie okno dialogo-
we z przyciskami Save [Zapisz] i Reset changes [Odrzuc
zmiany]. Aby zapisa¢ ustawienia, nacisnij przycisk Save
[Zapisz]. Po zatwierdzeniu automatycznie otworzy sie
strona logowania uzytkownika. Wpisz nazwe uzytkowni-
ka i podaj kod PIN, aby sie zalogowac.

4.4.3 Tworzenie nowych uzytkownikéw

Aby utworzy¢ nowego uzytkownika, niezbedne sa
uprawnienia administratora. Uzytkownicy o statusie
Welder [Spawacz] lub Supervisor [Kierownik] nie moga
tworzyc¢ uzytkownikéw. W systemie dostepnych jest do 10
kont uzytkownikéw. Po zarejestrowaniu 10 uzytkownikéw
w systemie nie mozna utworzy¢ nowego uzytkownika.

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > User settings
[Ustawienia uzytkownika] i podaj kod PIN, aby uzyska¢
dostep do menu User settings [Ustawienia uzytkownika].
Przejdz do widoku User activation [Aktywacja
uzytkownika] i wybierz numer uzytkownika USERT1-
USER10, az pod nazwa uzytkownika pojawi sie komunikat
(Disabled) [Nieaktywny]. To oznacza, ze konto nie jest
uzytkowane.Kliknij przycisk Select [Wybierz] i zmier status
uzytkownika na Enabled [Aktywny]. Nacisnij przycisk
Set [Ustaw]. W systemie dostepny jest nowy uzytkownik
z uprawnieniami spawacza. Wiecej informacji o zmianie
uprawnien uzytkownika w podpunkcie 4.4.5 Zmiana roli
uzytkownika.

@ W panelu konfiguracji nie mozna modyfikowac
nazw uzytkownikoéw. Dlatego tez system wyswietla
systemowe nazwy uzytkownikéw (USER1, USER2 itd.).
Nazwy uzytkownikéw mozna konfigurowac w interfejsie
uzytkownika.

Domyslny kod PIN nowego konta uzytkownika to 0000.
Aby zmieni¢ kod PIN, nowy uzytkownik musi sie zalogowac.
Wiecej informacji w podpunkcie 4.4.7 Zmiana kodu PIN.

Interfejs uzytkownika

Przejdz do strony Settings [Ustawienial > Users
[Uzytkownicy]. Aby otworzy¢ ustawienia uzytkownika,
system identyfikacji uzytkownika internetowego
interfejsu uzytkownika musi by¢ witaczony. Dostepne
nieuzywane konta sa wyswietlane szarg czcionka. Kliknij
przycisk Click to create a new user [Kliknij, aby utworzy¢
nowego uzytkownika] na koncie, ktére chcesz aktywowac,
i wpisz nazwe uzytkownika. To spowoduje automatyczne
udostepnienie pozostatych opcji, a u dotu ekranu wyswietli
sie pasek podreczny z przyciskami Save [Zapisz] lub Reset
changes[Odrzu¢zmiany].Kliknij przyciskWelder [Spawacz],
Supervisor [Kierownik] lub Administrator [Administrator],
aby przypisac uzytkownikowi role. Aby zapisac ustawienia,
kliknij przycisk Save [Zapisz]. To spowoduje utworzenie
nowego uzytkownika z domyslnym kodem PIN 0000. Aby
zmienic¢ kod PIN, nowy uzytkownik musi sie zalogowac.
Wiecej informacji w podpunkcie 4.4.7 Zmiana kodu PIN.

@ Menu Settings [Ustawienia] > Users [Uzytkownicy]
w menu bocznym jest niewidoczne dla uzytkownikdw
o statusie spawacza lub kierownika. Jesli nie widzisz

tej pozycji, nie masz uprawnieri do zmiany ustawien
uzytkownika. Wyloguj sie i zaloguj na inne konto
posiadajqce uprawnienia administratora.



444 Usuwanie uzytkownika

Do usuniecia uzytkownika niezbedne sg uprawnienia
administratora. Spawacze i kierownicy nie mogg usuwac
uzytkownikéw. W systemie musi by¢ aktywne przynajmniej
jedno konto o uprawnieniach administratora. Nie mozna
usunac¢ wiasnego konta.

Panel konfiguracji

PrzejdZz do Main menu [Menu gtéwne] > User settings
[Ustawienia uzytkownika] i podaj kod PIN, aby otworzy¢
menu User settings [Ustawienia uzytkownikal. Przejdz do
menu User activation [Aktywacja uzytkownika]] i zaznacz
uzytkownika do usuniecia. Przefacz stan uzytkownika na
Disabled [Nieaktywny] i naci$nij przycisk Set [Ustaw]. To
powoduje usuniecie uzytkownika i zwolnienie konta.

Interfejs uzytkownika

Przejdz do strony Settings [Ustawienia] > Users
[Uzytkownicy]. Aby otworzy¢ ustawienia uzytkownika,
system identyfikacji uzytkownika musi by¢ wiaczony.
Dostepne nieuzywane konta sa wyswietlane szara
czcionka. Obok nazwy uzytkownikéw dostepny jest
przycisk Delete [Usun]. Aby usuna¢ uzytkownika, kliknij
ten przycisk. Wyswietli sie okno z przyciskami Delete
[Usun] i Cancel [Anulujl. Nacisnij przycisk Delete [Usun].
To powoduje usuniecie konta.

445 Zmiana roli uzytkownika

Podczas tworzenia nowego uzytkownika w internetowym
interfejsie uzytkownika mozna wybra¢ jego role.
W przypadkutworzenia uzytkownikaw panelu konfiguracji
domyslna rola to Welder [Spawacz]. Role mozna pdzniej
zmieni¢. Zmiana roli uzytkownika wymaga uprawnien
administratora.

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > User settings
[Ustawienia uzytkownika] i podaj kod PIN, aby otworzy¢
menu User settings [Ustawienia uzytkownikal. Przejdz do
okna Set user rights [Nadaj uprawnienia uzytkownika]
i wybierz role, ktéra chcesz zmienic.

@ Nie mozna zmienic wtasnej roli uzytkownika.

Wybierz role i nacisnij przycisk Set [Ustaw], aby zapisac
ustawienia.

Interfejs uzytkownika

Przejdz do strony Settings [Ustawienia]l > Users
[Uzytkownicy]. Aby otworzy¢ ustawienia uzytkownika,
system identyfikacji uzytkownika musi by¢ wtaczony.
Nacisnijpomaranczowa strzatke > obokikony uzytkownika,
aby wyswietli¢ opcje uzytkownika. Kliknij wybrang role
uzytkownika: Welder [Spawacz], Supervisor [Kierownik]
lub Administrator [Administrator]. U dotu ekranu wyswietli
sie pasek podreczny z przyciskami Save [Zapisz] i Reset
changes [Odrzu¢ zmiany] . Aby zapisa¢ ustawienia, kliknij
przycisk Save [Zapisz].

44.6 Zmiana nazwy uzytkownika

Nazwe uzytkownika mozna zmieni¢ w interfejsie
uzytkownika. Panel konfiguracji nie ma takiej funkgcji.
Zmiana nazwy uzytkownika wymaga uprawnien
administratora. Aby uzyska¢ dostep do ustawien
uzytkownika, system identyfikacji uzytkownika musi by¢
wiaczony.

Otworzstrone Settings [Ustawienia] > Users [Uzytkownicy].
Kliknij nazwe uzytkownika, ktéra chcesz zmieni¢, i wpisz
nowa. U dotu ekranu pojawi sie pasek podreczny
z przyciskami Save [Zapisz] i Reset changes [Odrzu¢
zmiany]. Aby zapisa¢ zmiany, kliknij przycisk Save [Zapisz].

44.7 Zmiana kodu PIN

Domyslny kod PIN dla kazdego uzytkownika to 0000
(cztery zera). Uzytkownicy moga indywidualnie zmienia¢
kod PIN. Aby zmieni¢ kod PIN, system identyfikacji
uzytkownika musi by¢ wiaczony.

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > User settings
[Ustawienia uzytkownika] i podaj kod PIN, aby uzyskac
dostep do menu User settings [Ustawienia uzytkownika].
Otwoérzmenu Change PIN code [Zmien PIN]i wpisz kolejne
cyfry nowego kodu PIN. Aby przejs¢ do kolejnej cyfry,
nacisnij przycisk Next [Dalej]. Po wpisaniu czwartej cyfry
nacisnij przycisk OK, aby zapisa¢ zmiany. To powoduje
zmiane kodu PIN.

Interfejs uzytkownika

Przejdz do strony Settings [Ustawienia] > Change PIN
[Zmien PIN]. Wpisz dotychczasowy kod PIN w pierwszym
polu i nowy kod PIN w dwéch kolejnych polach. Naci$nij
przycisk Change PIN [Zmien PIN]. To powoduje zmiane
kodu PIN.



448 Resetowanie kodu PIN

Administrator moze zresetowac kod PIN, aby umozliwic¢
uzytkownikowi wybranie nowego kodu i uzyskanie
dostepu do systemu. Resetowanie kodu PIN wymaga
uprawnien administratora.

Panel konfiguracji

PrzejdZz do Main menu [Menu gtéwne] > User settings
[Ustawienia uzytkownika] i podaj kod PIN, aby uzyskac
dostep. Przejdz do funkgji Reset user PIN code [Resetuj
PIN uzytkownika] i wybierz uzytkownika. Potwierdz
przyciskiem OK.

Interfejs uzytkownika

Otworzstrone Settings [Ustawienia] > Users [Uzytkownicy].
Aby uzyskac¢ dostep do menu uzytkownikéw, system
identyfikacji uzytkownika musi by¢ wtaczony. Naci$nij
przycisk Reset PIN [Resetuj PIN] po prawej stronie
uzytkownika, ktérego kod PIN chcesz zresetowa¢. Uwaga:
po nacis$nieciu przycisku Reset PIN [Resetuj PIN] kod
PIN resetuje sie od razu, bez potwierdzenia. Na ekranie
wyswietli sie okno dialogowe z przyciskiem OK, ktére
potwierdza wykonanie operacji.

449 Logowanie i wylogowywanie sie, zmiana
aktywnego uzytkownika

Panel konfiguragji

Gdy zaden uzytkownik nie jest zalogowany, w panelu
konfiguracji wyswietla sie komunikat User logged off
[Uzytkownik wylogowany]. Aby zalogowac sie, naci$nij
przycisk F2, wybierz uzytkownika, wpisz kod PIN i nacisnij
przycisk OK. Teraz uzytkownik jest zalogowany.

Aby wylogowac sie, nacisnij przycisk F2, wybierz polecenie
Log off [Wyloguj], a nastepnie Select [Wybierz]. Mozesz
tez nacisnad i przytrzymac przycisk zasilaniana 5 s.

Gdy na urzadzeniu jest juz zalogowany uzytkownik,
mozna zalogowac sie jako aktywny uzytkownik bez
wylogowania uzytkownika. Aby aktywowac swoje konto
uzytkownika, nacisnij przycisk F2, wybierz swoje konto
uzytkownika, wpisz kod PIN i nacisnij przycisk OK. Twoje
konto jest teraz aktywne, a dotychczasowy uzytkownik
zostat automatycznie wylogowany.

Interfejs uzytkownika

Gdy zaden uzytkownik nie jest zalogowany, interfejs
uzytkownika wyswietla strone logowania. Aby zalogowac
sie, wybierz uzytkownika z listy rozwijanej, wpisz kod PIN
i nacisnij przycisk Login [Zaloguj sie].

Aby wylogowac sie, znajdz swojg nazwe uzytkownika
w prawym goérnym rogu ekranu. Kliknij ja, aby wyswietli¢
liste rozwijang, i wybierz polecenie Logout [Wyloguj siel.
To spowoduje automatyczne przekierowanie na strone
logowania.

Gdy w interfejsie jest juz zalogowany uzytkownik, postepuj
zgodnie z instrukcjg wylogowania, a nastepnie zaloguj sie
jako uzytkownik aktywny.



4.5 Czujnik dotyku (Sledzenie spoiny)

Czujnik dotyku to rozwigzanie stosowane w systemach
do spawania zautomatyzowanego stuzace do ustalania
doktadnego potozenia i pozycji elementu spawanego.
Czujnik oraz wszystkie jego wejscia i wyjscia znajduja sie
w module interfejsu robota. W celu lokalizacji konkretnych
krawedzi elementu spawanego, robot spawalniczy dotyka
ich drutem elektrodowym lub dysza gazowa. Czujnik
dotyku wykrywa dotkniecie elementu i przekazuje te
informacje do sterownika robota.

Czujnik dotyku generuje napiecie wykrywajace niezaleznie
od Zrédfa spawalniczego. System wykrywa zetkniecie, gdy
pomiedzy elementem spawanym a czujnikiem wystepuje
krotkie zwarcie, ktére powoduje spadek napiecia. Biegun
ujemny zrédta napiecia czujnika dotyku jest podtaczony
do bieguna ujemnego kabla spawania. Biegun dodatni
czujnika jest podtaczony do bieguna dodatniego kabla
spawania lub dyszy gazowej. Uzytkownik moze zmienia¢
element docelowy bieguna dodatniego. Konfiguracje
z poziomu oprogramowania umozliwia przekaznik
w czujniku dotyku.

System czujnika dotyku sktada sie z modutu czujnika
i oprogramowania. Na modut sktadaja sie czujnik,
zlacze szybkiego wyjscia sygnatu stanu czujnika dotyku
i okablowanie w kablu sterujgcym podajnika drutu
do stosowania z dysza gazowg (patrz ilustracja 4.20
Schemat czujnika dotyku). Oprogramowanie stuzy do
konfiguracji i kontrolowania czujnika. Konfiguracje mozna
przeprowadza¢ w panelu konfiguracji lub w interfejsie
uzytkownika. Czujnikiem dotyku steruje robot spawalniczy
za posrednictwem cyfrowego interfejsu robota.

llustracja 4.19 Czujnik dotyku w module interfejsu robota

1.

Ztacze kabla sterujacego podajnika drutu
(okablowanie dla dyszy gazowej)

Czujnik dotyku w module interfejsu robota
Szybkie wyjscie sygnatu stanu (ztacze
bezposrednie)

Cyfrowy interfejs robota / magistrala sterujaca
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llustracja 4.20 Schemat czujnika dotyku
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Konfiguracja (internetowy interfejs uzytkownika lub panel konfiguracji)

N

Biegun dodatni (wykrywanie dotyku przez drut spawalniczy)

3. Kabel sterowania podajnika drutu (wykrywanie dotyku przez dysze
gazowa)

4. Zkacze wyjsciowe szybkiego sygnatu stanu (bezposrednie podfaczenie,
opcjonalne)

5. Cyfrowy interfejs robota / magistrala sterujaca

6. Kabel pomiaru parametréw tuku

7. Zlacze peryferyjne

8. Narzedzie wykrywania dotyku (drut elektrodowy lub dysza gazowa)

9.  Wykrywanie dotyku

10. Biegun ujemny (uziemienie czujnika dotyku)

Wiaczanie/wylaczanie

Modut czujnika dotyku zachowuje sie jak sterowane programowo zrédto
pradu. Mozna go wytaczy¢ lub wtaczy¢ z poziomu sterownika robota za
posrednictwem cyfrowego interfejsu robota. Czujnika dotyku nie da sie
wytgczy¢ z poziomu panelu konfiguracji ani internetowego interfejsu
uzytkownika.

@ Czujnika dotyku nie mozna uzywac podczas cyklu spawania.



45.1 Zrodto i poziom napiecia oraz bezpieczenstwo

Czujnik dotyku umozliwia wybor jednego z osSmiu poziomdw napiecia DC (patrz tabela
4.19 Poziomy napiecia). Poziom napiecia mozna konfigurowac w internetowym interfejsie
uzytkownika lub panelu konfiguracji. Wiecej informacji o konfiguracji poziomu napiecia
w podpunkcie 4.5.5 Wybér napiecia wyjsciowego.

A Z uwagi na bezpieczeristwo uzytkownikéw i pracownikéw wszystkie poziomy majq
ograniczong moc trwatq. Napiecie o wartosci 200 V jest ograniczane do wartosci ponizej
113V w przypadku napotkania oporu na poziomie 5,6 kQ, czyli typowego oporu DC dla
ciata cztowieka. W niektdrych przypadkach napiecie powyzej 113 V moze wciqz powodowac
drobne obrazenia lub bol. W przypadku napiecia czujnika dotyku powyzej 110 V nalezy
stosowac przetqcznik bezpieczerstwa drzwiczek.

System spawalniczy jest wyposazony w funkcje pomiaru parametréow tuku, ktéra za
posrednictwem specjalnego okablowania i obwodéw pomiarowych mierzy parametry
pomiedzy biegunami dodatnim i ujemnym w poblizu tuku spawalniczego. W przypadku
korzystania z drutu elektrodowego do wykrywania dotyku kable pomiarowe i system
pomiarowy wptywajg na funkcjonowanie czujnika dotyku. System pomiarowy nie wptywa
na wykrywanie dotyku w przypadku korzystania z dyszy gazowe;.

@ Dziatanie czujnika dotyku jest zaburzone, gdy:

« kabel pomiarowy pomiedzy zrédtem zasilania i podajnikiem drutu (dotgczony do
zestawu kabli) jest podtgczony, ale zacisk pomiaru parametréw tuku z podajnika
drutu do elementu spawanego jest niepodtaczony;

- zacisk jest rowniez podtaczony. Ta sytuacja jest mniej korzystna, poniewaz przy
okreslonych wartosciach napiecia moze powodowac fatszywe wykrycie dotyku.

Tabela 4.19 Poziomy napiecia zawiera informacje o wszystkich ustawieniach i poziomach
napiecia. Wszystkie wartosci w tabeli poza napieciem nominalnym podano z doktadnoscia
+5%.

Tabela 4.19 Poziomy napiecia

Napiecie Napiecie Napiecie Napiecie Napiecie
nominalne (dysza (drut (kabel (kabel
gazoway) elektrodowy) spawalniczy + spawalniczy
podtqczony kabel | + podtqczony
pomiarowy) zacisk
pomiarowy)
50V 55V 54V 54V 50V
80V 80V 80V 77V 74V
110V 110V 110V 105V 87V
150V 150V 150V 130V 89 V¥
160V 160V 160V 130V 89 V*
170V 170V 170V 130V 89 V*
180V 180V 180V 130V 89 V*
200V 200V 200V 130V 89 V*

*Wartosci powodujg fatszywe wykrycie dotyku.

Zrédto zasilaniai obwody wykrywania dotyku sg galwanicznie odizolowane od pozostatych
elementéw modutu interfejsu robota.




4.5.2 Narzedzie wykrywania dotyku

Do wykrywania dotyku mozna uzy¢ dwéch narzedzi
(patrz ilustracja 4.21 Drut elektrodowy jako narzedzie
wykrywania dotyku i ilustracja 4.22 Dysza gazowa
jako narzedzie wykrywania dotyku). Standardowo
wykorzystuje sie drut spawalniczy (biegun dodatni
kabla spawalniczego). W pewnych przypadkach drut
spawalniczy jest jednak niewystarczajagco doktadny.
Nieprawidtowe informacje o pozycji moga spowodowac,
ze w wyniku dotyku koncéwka drutu spawalniczego
wygnie sie. W takim przypadku mozna uzy¢ dyszy
gazowej. Do zastosowania dyszy gazowej z 10-stykowego
(styk F) ztacza peryferyjnego podajnika drutu nalezy do
dyszy gazowej doprowadzi¢ dodatkowy przewod.

Wybér konkretnego narzedzia mozna wymusic
w konfiguracji za posrednictwem interfejsu uzytkownika
lub panelu konfiguracji. Mozna takze pozostawic
decyzje sterownikowi robota. Wiecej informacji na temat
obu mozliwosci mozna znalez¢ w podpunkcie 4.5.6
Konfiguracja narzedzia wykrywania dotyku.

llustracja 4.21 Drut elektrodowy jako narzedzie wykrywania
dotyku

llustracja 4.22 Dysza gazowa jako narzedzie wykrywania
dotyku

453 Szybkie wyjscie sygnatu stanu

Szybkie wyjscie sygnatu stanu to ztacze bezposredniego
podtaczania do systeméw, w ktorych wystepuje zbyt
duze opdznienie pomiedzy wykryciem a odbiorem stanu
wykrycia. Zwykle opdznienie za posrednictwem magistrali
sterujgcej wynosi 10 ms. W przypadku wyjscia szybkiego
sygnatu stanu wynosi ono ok. 1,5 ms.

Informacje o podtaczaniu i konfiguracji wyjscia szybkiego
sygnatu stanu mozna znalez¢ w instrukcji integracji
systemu A7 MIG Welder.

454 Wybodr napiecia wyjsciowego

Napiecie wyjsciowe zrédta zasilania czujnika dotyku
mozna wybra¢ w interfejsie uzytkownika lub panelu
konfiguracji. Do zmiany tego parametru niezbedne sa
uprawnienia administratora.

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > Robot menu
[Menu robota] > Touch sensor menu [Menu czujnika
dotyku] i pokrettem regulacji wybierz warto$¢ napiecia
wyjsciowego w polu Voltage [Napiecie]. Aby zapisac
ustawienia, nacisnij przycisk Save [Zapisz].

Interfejs uzytkownika

Otwérz strone Welding settings [Ustawienia spawania]
> System settings [Ustawienia systemu] > Touch sensor
settings [Ustawienia czujnika dotyku] i z listy rozwijanej
Output voltage [Napiecie wyjsciowe] wybierz wartos¢
napiecia. U dotu ekranu wyswietli sie pasek podreczny
z przyciskami Save [Zapisz] i Reset changes [Odrzu¢
zmiany]. Aby zapisa¢ ustawienia, naci$nij przycisk Save
[Zapisz].



455 Konfiguracja narzedzia wykrywania dotyku.

Narzedzie wykrywania dotyku mozna skonfigurowac
w interfejsie uzytkownika lub panelu konfiguracji.
Do zmiany ustawienia wymagane s3 uprawnienia
administratora. Uzytkownik moze wymusic zastosowanie
dyszy gazowej lub drutu elektrodowego badz pozostawic
decyzje robotowi za posrednictwem cyfrowego interfejsu
robota.

Panel konfigurac;ji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > Robot menu
[Menu robota] > Touch sensor menu [Menu czujnika
dotyku], wybierz pole Tool [Narzedzie], a nastepnie
pokrettem regulacji wybierz narzedzie. Mozesz wybrac
parametr Welding wire [Drut elektrodowy] lub Gas nozzle
[Dysza gazowa], aby narzuci¢ narzedzie, lub parametr
USER [Uzytkownik], aby pozostawi¢ decyzje robotowi. Aby
zapisac ustawienie, nacisnij przycisk Save [Zapisz].

Interfejs uzytkownika

Otwdrz strone Welding settings [Ustawienia spawania]
> System settings [Ustawienia systemu] > Touch sensor
settings [Ustawienia czujnika dotyku] i kliknij jeden
z przyciskow w polu Touch tool [Narzedzie wykrywania
dotyku]. Mozesz wybra¢ parametr Welding wire [Drut
elektrodowy] lub Gas nozzle [Dysza gazowa], aby narzuci¢
narzedzie, lub parametr Select at robot [Wybierz w
robocie], aby pozostawi¢ decyzje robotowi. U dotu ekranu
wyswietli sie pasek podreczny z przyciskami Save [Zapisz]
i Reset changes [Odrzu¢ zmiany]. Aby zapisa¢ ustawienia,
nacisnij przycisk Save [Zapisz].

46 Sledzenie potozenia ztacza w trakcie
spawania (TAST)

Funkcja $ledzenia potozenia ztacza w trakcie spawania
(TAST) jest wykorzystywana podczas spawania tukowego
do automatycznego $ledzenia rowka spawalniczego
poprzez ruch zakosowy gtowicy spawalniczej (patrz
ilustracja 4.23 Ruch zakosowy gtowicy spawalniczej
w funkcji TAST) i pomiar dtugosci tuku. Sledzenie zlacza
umozliwia precyzyjne spawanie w sytuacji, gdy podczas
powtarzanych zadan potozenie elementu spawanego
zmienia sie lub gdy rowek ma skomplikowana geometrie.

N\

4.23 Ruch zakosowy gltowicy spawalniczej w funkcji TAST

Dtugos¢ tuku zalezy od odlegtosci koncowki pradowej
od srodka rowka. Wprowadzenie gtowicy spawalniczej
w ruch zakosowy pomiedzy krawedziami rowka powoduje
generowanie sygnatu wprost proporcjonalnego do
dtugosci tuku (patrz ilustracja 4.24 Charakterystyka
sygnatu TAST). Powstajacy sygnat odpowiada wartosci
pradu spawania.

»
»

Dtugos¢ tuku

v

Czas

llustracja 4.24 Charakterystyka sygnatu TAST

1. Krotki tuk (krawedz)

2. Dtugo tuk (Srodek)

3. Krotkituk (przeciwna krawedz)
Spawalnicze zrédio zasilania przez caty czas spawania
mierzy prad spawania. Nastepnie filtruje wartos¢
niestabilizowang pradu, aby wygenerowac stabilny sygnat
TAST. Funkcja TAST jest dostepna we wszystkich procesach
MIG/MAG, w tym MIG Puls i MIG z podwojnym impulsem.

Sygnat TAST jest przekazywany do robota spawalniczego
w postaci liczbowej za posrednictwem cyfrowego
interfejsu robota. Zastosowanie funkcji TAST wymaga
uzycia okreslonych tabel wejs¢-wyjs¢ zawierajgcych pole
dla wartosci sygnatu TAST i sygnatu sterowania. Wiecej
informacji w instrukgji integracji systemu A7 MIG Welder.

@ Funkcja TAST jest zawsze dostepna w cyfrowym
interfejsie robota, dlatego tez w interfejsie uzytkownika ani
panelu konfiguracji brak parametréw do konfiguracji.



4.7  Czujnik kolizji

@ Wiecej informacdji o podtqczaniu i konfiguracji czujnika kolizji zamieszczono w instrukcji
integracji systemu A7 MIG Welder.

Czujnik kolizji to modut montowany pomiedzy ramieniem robota a uchwytem
spawalniczym. Chroni on szyjke uchwytu przed wygieciem lub ztamaniem w wyniku
kolizji z przeszkoda. Funkcja wykrywania kolizji zwykle wykorzystuje mikroprzetaczniki lub
przefaczniki optyczne reagujace na kolizje. Informacje o wykryciu kolizji sg przekazywane
do robota, ktéry zatrzymuje ruch, aby zapobiec uszkodzeniom.

W systemie A7 MIG Welder sygnat czujnika kolizji jest odbierany przez podajnik drutu
i przekazywany do robota za posrednictwem systemu spawalniczego. Wykrycie kolizji
dodatkowo powoduje wystapienie btedu 53 Wykryto kolizje systemu spawalniczego,
w wyniku ktérego zrédto zasilania natychmiast przerywa spawanie.
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llustracja 4.25 Schemat czujnika kolizji

Czujnik kolizji
Cyfrowy interfejs robota / magistrala sterujgca
Kabel sterowania podajnika drutu

HwN -

Konfiguracja (internetowy interfejs uzytkownika lub panel konfiguracji)
5. Ziacze peryferyjne

Czujnik kolizji montuje sie na ramieniu robota w punkcie montazu uchwytu spawalniczego
(patrz ilustracja 4.26 Montaz czujnika kolizji).

llustracja 4.26 Montaz czujnika kolizji
1. Ramie robota

Czujnik kolizji

Kabel sygnatu kolizji

Zawieszenie uchwytu

vk wN

Szyjka uchwytu

Modut odbioru sygnatu czujnika kolizji znajduje sie w podajniku drutu. Na przodzie
podajnika drutu znajduje sie 10-stykowe ztgcze peryferyjne. Sygnat czujnika kolizji jest
przekazywany przez styk E, a uziemienie sygnatu - styk H. Wiecej informacji o podtaczaniu
czujnika kolizji mozna znalez¢ w instrukcji integracji systemu A7 MIG Welder.




4.7.1 Wigczanie i wytaczanie czujnika kolizji

Czujnik kolizji mozna wtaczy¢ lub wytaczy¢ w interfejsie
uzytkownika lub panelu konfiguracji. Do zmiany tego
parametru niezbedne sg uprawnienia administratora.

Jesliw systemie nie zamontowano czujnika kolizji,
program powinien automatycznie wytqczyc go w systemie.

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > Robot menu
[Menu robota] > Coll. sensor menu [Menu czujnika kolizji]
i pokrettem regulacji wigcz (ON) lub wytgcz (OFF) czujnik
w polu Selection [Wybor]. Aby zapisa¢ ustawienia, nacisnij
przycisk Save [Zapisz].

Interfejs uzytkownika

Otwoérz strone Welding settings [Ustawienia spawania] >
Welding system [System spawalniczy] > Collision sensor
settings [Ustawienia czujnika kolizji] i kliknij przycisk ON
[Wt] lub OFF [Wyt]. U dotu ekranu wyswietli sie pasek
podreczny z przyciskami Save [Zapisz] i Reset changes
[Odrzuc zmiany]. Aby zapisac ustawienia, naci$nij przycisk
Save [Zapisz].

4.7.2 Wybor typu czujnika

Typ czujnika mozna wybra¢ w interfejsie uzytkownika lub
panelu konfiguracji. Do zmiany tego parametru niezbedne
s3 uprawnienia administratora.

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > Robot menu
[Menu robota] > Coll. sensor menu i pokrettem regulacji
wybierz typ czujnika w polu Switch type [Typ czujnikal.
Aby zapisac ustawienia, nacisnij przycisk Save [Zapisz].

Interfejs uzytkownika

Otworz strone Welding settings [Ustawienia spawania] >
Welding system [System spawalniczy] > Collision sensor
settings [Ustawienia czujnika kolizji] i kliknij przycisk
Opening [Otwierajacy] lub Closing [Zamykajacy]. Aby
zmieni¢ jakiekolwiek ustawienia, czujnik kolizji musi by¢
wigczony. U dotu ekranu wyswietli sie pasek podreczny
z przyciskami Save [Zapisz] i Reset changes [Odrzuc
zmiany]. Aby zapisa¢ ustawienia, nacisnij przycisk Save
[Zapisz]. Po wtaczeniu czujnika wyswietla sie dodatkowe
ustawienia.

4.73 Wybodr biegunowosci wyjscia

Biegunowos$¢ wyjscia czujnika ma wptyw na biegunowos¢
sygnatu w cyfrowym interfejsie robota. Jesli wybrano
biegunowos¢ niski sygnat aktywny, sygnat ma stan
logiczny 0 w przypadku kolizji i 1 w innych przypadkach.
Jesli ustawiono biegunowos¢ wysoki sygnat aktywny,
sygnat ma stan logiczny 1 w przypadku kolizji i 0 w innych
przypadkach. Zmiana biegunowosci wyjscia wymaga
uprawnien administratora.

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > Robot menu
[Menu robota] > Coll. sensor menu [Menu czujnika kolizji]
i pokrettem regulacji zmien biegunowos¢ wyjscia w polu
Output [Wyjsciel. Aby zapisa¢ ustawienia, nacisnij przycisk
Save [Zapisz].

Interfejs uzytkownika

Otwoérz strone Welding settings [Ustawienia spawania] >
Welding system [System spawalniczy] > Collision sensor
settings [Ustawienia czujnika kolizji] i kliknij przycisk Low-
active [Niski sygnat aktywny] lub High-active [Wysoki
sygnat aktywny]. U dotu ekranu wyswietli sie pasek
podreczny z przyciskami Save [Zapisz] i Reset changes
[Odrzuc zmiany]. Aby zapisa¢ ustawienia, nacisnij przycisk
Save [Zapisz].



4.8 Podajnik drutu

Podajnikiem drutu A7 MIG Wire Feeder mozna recznie
sterowac na kilka sposobéw:
+ z poziomu internetowego interfejsu uzytkownika;
+ z poziomu panelu konfiguracji;
« przy uzyciu panelu robota za posrednictwem
cyfrowego interfejsu robota;
« za posrednictwem podswietlonych przyciskow na
podajniku drutu.
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llustracja 4.27 Przyciski podajnika drutu

1. Przycisk testu wyptywu gazu

2. Przycisk przedmuchu powietrza
3. Przycisk cofniecia drutu

4. Przycisk wysuwu drutu

Przyciski na podajniku drutu sa podswietlone.

Wszystkie kontrolki gasna, gdy:
+ urzadzenie jest wytaczone; lub
+ uzytkownik nie zalogowat sie do systemu (gdy
logowanie jest wymagane); lub
+ podczas spawania.

Jedna kontrolka jest wytaczona:
« Funkcja jest w danej chwili niedostepna (np. brak
licencji).
« Nacisniecie przycisku spowoduje trzykrotne
zaswiecenie kontrolki, ktére informuje
o niedostepnej funkcji. Dana funkcja nie zostanie
uruchomiona.

Jedna kontrolka wiaczona:
« Dana funkcja jest dostepna.

Wszystkie kontrolki migaja:

« W systemie wystapit btad, ktéry nalezy
potwierdzi¢ w panelu konfiguracji, internetowym
interfejsie uzytkownika lub za posrednictwem
panelu robota.

« Brak pofaczenia z interfejsem robota.

® Btedu w systemie nie mozna potwierdzi¢ przyciskami
na podajniku drutu.

4.8.1 Whktadanie drutu elektrodowego

Prowadnica drututo cze$¢ eksploatacyjna, ktérazuzywasie
i po pewnym czasie wymaga wymiany. Aby zamontowac
nowa prowadnice drutu, wykonaj ponizsze czynnosci.

Dobierz odpowiednie rolki podajace i tulejki prowadzace
drut (tulejke prowadzaca i srodkowg) zgodnie z typem
drutu elektrodowego. Patrz: tabela 4.20 Tulejki prowadzace
z eurozigczem, tabela 4.21 Tulejki prowadzace ze ztaczem
Panasonic, tabela 4.22 Rolki podajace z plastiku i Tabela
4.23 Rolki podajace z metalu.



Montaz tulejek prowadzacych drut i rolek podajacych drut
w podajniku:

1.

Podnie$ uchwyt docisku rolek podajacych
mechanizmu podajnika drutu.

Zdemontuj pomaranczowe zaciski z watéw
(dolnych) silnika.

Pociggnij pomaranczowe pokretta i wyjmij waty
pomocniczych rolek podajacych.

Zamontuj przednia tuleje prowadzaca drut.
Zamontuj srodkowa tuleje prowadzaca drut.
Zachowaj ostrozno$¢, aby byta zatozona

w prawidfowy sposéb (strzatka na dole tulei
srodkowej wskazuje kierunek obrotu -> w kierunku
uchwytu spawalniczego).

Zamontuj dolne rolki podajace, tak aby sworzen

w wale pasowat do wciecia w rolkach.

Zamontuj pomochnicze rolki podajace wewnatrz
uchwytu docisku. Podczas montazu watéw
zabezpieczajacych zachowaj ostroznos¢,

aby naciecia w pomaranczowych pokrettach
dopasowac do wystepédw w uchwycie docisku.
Srubami regulacji dostosuj nacisk rolek podajacych.
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llustracja 4.28 Montaz tulejek prowadzacych drut i rolek podajacych drut




llustracja 4.29 Tulejki prowadzace drut z euroztagczem Tabela 4.20 Tulejki prowadzace drut ze ztgczem Panasonic

Tulejki prowadzqce drut 2 Tulejki prowadzqce drut ze 2
Z euroztqczem ztqczem Panasonic

2 (mm) tuleja przednia ——mm tulejasrodkowa  F——mm @ (mm) tuleja przednia ——mm tuleja srodkowa ——mm
GT04T Binzel 0,8-0,9 SP011460 108 SP007279 33 GT04TBinzel 0,8-0,9 SP011770 17 SP007279 33
rFT;e}a'c Fe 1,0 - SP011461 108 SP007278 33 Z'lagtsik 1,0 - SP011771 117 SP007278 33

o 12 1 spo11462 108 SP007277 33 (Fe, Mc,Fo) 1,2 l SPO11772 17 SP007277 33

1,4 - SP011768 108 SP007276 33

1416 SPOT1463 108 SPO07275 33 GT04TDinse  0,8-0,9 SP011773 120 SP007279 33
GT04T Binzel 0,8-0,9 SP011446 108 SP007279 33 Rf"éﬁ'k 10 B spo11774 120 5P007278 33
Rlla;tsik 10 B 501147 108 SP007278 33 (Fe,Mc,F)) 1,2 0 spotizzs 120 SP007277 33
(Fe,Mc,F) 1,2 D spoi1a4s 108 SP007277 33

1,4 - SP011451 108 SP007276 33 llustracja 4.29 Tulejki prowadzace drut

1,6 SP011452 108 SP007275 33

2,0 - SP011453 108 SP007274 33

24 Bl spo1454 108 SP007273 33
GT04TDinse  0,8-0,9 SP011443 112 SP007279 33
e 1,0 B spo11445 112 SP007278 33
(Fe,Mc,Fc) 12 . SP011769 112 SP007277 33

1. Tuleja przednia
2. Tuleja srodkowa




4.22 Rolki podajace z plastiku

Rolki podajnika drutu, plastikowe

Fe, Ss,
(Al, Mc, Fc)
V-ksztattna

\'

Fc, Mc, (Fe)
V-ksztattna, karbowana

\

]

Al, (Fc, Mc, Ss, Fe)
U-ksztattna

u

@ (mm)
0,6
0,8-0,9
1,0
1,2
14
1,6
2,0
2,4
1,0
1,2
1,4-1,6
2,0
2,4
1,0
1,2
1,6

dolna
W001045
W001047

B wooos7s
I wooogeo
B wooi049

W001051
B woot0s3
B wooi0s5
B wooi0s7
P wo01059

W001061
B wooi0e3
Bl wooro6s
B wooi067
1 wooro69

W001071

gorna

WO001046
W001048
W000676
WO000961
W001050
W001052
W001054
WO001056
W001058
WO001060
W001062
WO001064
W001066
W001068
W001070
W001072

4.23 Rolki podajace z metalu

Rolki podajnika drutu, metalowe

Fe, Ss,
(Al, Mc, Fc)
V-ksztattna

\'

Fc, Mc, (Fe)
V-ksztattna, karbowana

\

]

Al, (Fc, Mc, Ss, Fe)
U-ksztattna

u

@ (mm)
0,8-0,9
1,0
1,2
14
1,0
1,2
1,4-1,6
2,0
1,0
1,2
1,6

dolna

W006074
W006076
WO004754
W006078
W006080
W006082
W006084
W006086
W006088
W006090
W006092

gorna

W006075
W006077
W004753
W006079
W006081
W006083
W006085
W006087
W006089
W006091
W006093



4.9 Pomiar parametrow tuku

W wybranych procesach system spawalniczy umozliwia precyzyjny pomiar napiecia,
pradu i mocy tuku. Funkcja ta eliminuje potrzebe obliczania strat napiecia w kablach
spawalniczych. Do pomiaru niezbedny jest specjalny kabel taczacy zrédto zasilania
zpodajnikiem drutu (dotaczony do zestawu kabli posrednich) oraz prowadzacy z podajnika
drutu do elementu spawanego (oddzielny kabel z zaciskiem, dostarczany w zestawie).
Patrz ilustracja 4.30 System pomiaru parametréw tuku.
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llustracja 4.30 System pomiaru parametréw tuku

1. Kabel masy: kabel i zacisk do elementu spawanego

2. Biegun dodatni: potaczenie wewnatrz podajnika drutu
3. Kabel pomiaru parametréow tuku w kablu posrednim
4

Konfiguracja i monitorowanie w panelu konfiguracji lub internetowym interfejsie
uzytkownika

49.1 Konfiguracja i kalibracja

Informacje na temat konfiguracji i kalibracji systemu pomiaru parametréw tuku
zamieszczono w instrukgji integracji systemu A7 MIG Welder.

492 Wyswietlacz

Wartosci napiecia, pradu i mocy tuku mozna wyswietla¢c w panelu konfiguracji
i internetowym interfejsie uzytkownika. W panelu konfiguracji po wartosci napiecia
wyswietlana jest kropka, ktéra oznacza, ze warto$¢ zmierzono bezposrednio przy tuku.
W przypadku parametréw spawania to samo oznacza dopisek ,AVol”. W internetowym
interfejsie uzytkownika wartosci z tuku s3 wyswietlane na stronie Welding display
[Wyswietlacz spawanial.

Aby wyswietla¢ powyzsze wartosci, nalezy wiaczyc¢ funkcje pomiaru parametréw tuku
w jeden z ponizszych sposoboéw.

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > System config menu [Menu konfiguracji systemul,
przejdz do pola ArcVoltage [Napiecie tuku] i pokrettem regulacji wkacz funkcje. Aby zapisac
ustawienia, nacisnij przycisk Save [Zapisz].

Interfejs uzytkownika

Otwdrz strone Welding settings [Ustawienia spawania] > Welding system [System
spawalniczy] > General settings [Ustawienia ogolne] i kliknij przycisk Arc voltage [Napiecie
tuku]. U dotu ekranu wyswietli sie pasek podreczny z przyciskami Save [Zapisz] i Reset
changes [Odrzu¢ zmiany]. Aby zapisa¢ ustawienia, naci$nij przycisk Save [Zapisz].




410 Czujnik przeptywu gazu

System spawalniczy jest wyposazony w czujnik przeptywu gazu umieszczony wewnatrz
podajnika drutu. Czujnik mierzy przeptyw gazu dowolnej mieszanki szesciu gazéw
bazowych: argonu (Ar), dwutlenku wegla (Co,), azotu (N,), wodoru (H,), tlenu (O,) i helu
(He). Czujnik przeptywu gazu informuje zaréwno o przeptywie, jak i natezeniu przeptywu.
Warto$ci mozna monitorowac w internetowym interfejsie uzytkownika oraz panelu robota
za posrednictwem cyfrowego interfejsu robota.

@ Niniejsze instrukcje i parametry dotyczq niezaleznego czujnika przeptywu gazu
sterowanego magistralq i zamontowanego wewngqtrz podajnika drutu. Nie dotyczq

one zintegrowanego czujnika gazu wykorzystujgcego podzespoty podajnika drutu. Aby
sprawdzi¢ uzywany typ czujnika gazu, w panelu konfiguracji otwérz Menu gtéwne > Menu
konfiguracji systemu > Informacje o urzqdzeniu i przejrzyj liste. Niezalezny czujnik przeptywu
gazu widnieje na liscie jako Modut czujnika przeptywu gazu. Jesli brak takiej pozycji na liscie,
system wykorzystuje zintegrowany czujnik przeptywu gazu.

Nie dotycza one zintegrowanego czujnika gazu wykorzystujgcego podzespoty podajnikéw
drutu. Aby sprawdzi¢ uzywany typ czujnika gazu, w panelu konfiguracji otwérz Main menu
[Menu gtéwne] > System config menu [Menu konfiguracji systemu > Device information
[Informacje o urzadzeniul i przejrzyj liste. Niezalezny czujnik przeptywu gazu widnieje na
liscie jako Gas sensor unit [Modut czujnika przeptywu gazul. Jesli brak takiej pozycji na
liscie, system wykorzystuje zintegrowany czujnik przeptywu gazu.

4.10.1 Wigczanie/wytaczanie

Czujnik przeptywu gazu mozna wiaczy¢ i wytaczy¢. Domyslnie jest on wytaczony. Po
wiaczeniu natezenie przeptywu i status przeptywu mozna monitorowac na ekranie
Welding display [Wyswietlacz spawania] internetowego interfejsu uzytkownika.

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > System config menu [Menu konfiguracji systemul]
> Gas sensor menu [Menu czujnika gazul, przejdz do pola Enabled [Aktywny] i pokrettem
regulacji wtgcz (ON) lub wytacz (OFF) czujnik. Aby zapisa¢ ustawienia, nacisnij przycisk
Save [Zapisz].

Interfejs uzytkownika

Otworz strone Welding settings [Ustawienia spawania] > Welding system [System
spawalniczy] > Gas sensor settings [Ustawienia czujnika gazu] i kliknij przycisk wigczenia
(ON) lub wyfaczenia (OFF) w polu Gas sensor [Czujnik gazu]. U dotu ekranu wyswietli sie
pasek podreczny z przyciskami Save [Zapisz] i Reset changes [Odrzuc zmiany]. Aby zapisac
ustawienia, nacisnij przycisk Save [Zapisz].

4.10.2 Poziom wykrywania przeptywu gazu

System spawalniczy moze informowa¢, gdy natezenie przeptywu jest ponizej poziomu
wykrywania. Funkcja ta jest dostepna, gdy czujnik przeptywu gazu jest wtgczony, wartosc
poziomu wykrywania przeptywu gazu jest powyzej 0, a gaz przeptywa poprzez uzycie
recznego przycisku przeptywu lub podczas spawania. Informacja jest wyswietlana
3 sekundy po otwarciu zaworu gazu. Stan mozna monitorowa¢ w polu Welding
display [Wyswietlacz spawania] internetowego interfejsu uzytkownika. Jest on takze
przekazywany do cyfrowego interfejsu robota w postaci sygnatu GasFlowOk [Przeptyw
gazu prawidfowy].

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > System config menu [Menu konfiguracji systemul]
> Gas sensor menu [Menu czujnika gazu], przejdz do pola Level [Poziom] i pokrettem
regulacji ustaw wiasciwg wartos¢. Aby zapisa¢ ustawienia, nacisnij przycisk Save [Zapisz].

Interfejs uzytkownika

Otworz strone Welding settings [Ustawienia spawania] > Welding system [System
spawalniczy] > Gas sensor settings [Ustawienia czujnika gazu] i ustaw warto$¢ w polu Gas
flow sensing level [Poziom wykrywania przeptywu gazu] — uzyj suwaka lub kliknij aktualna
wartos$¢ i wpisz nowa. U dotu ekranu wyswietli sie pasek podreczny z przyciskami Save
[Zapisz] i Reset changes [Odrzu¢ zmiany]. Aby zapisa¢ ustawienia, nacisnij przycisk Save
[Zapisz].




4.10.3 Konfiguracja skfadu gazu

Doktadne parametry mieszanki gazowej sg niezbedne do precyzyjnego pomiaru
przeptywu gazu. Czujnik przeptywu gazu moze przeprowadza¢ pomiar dla dowolnej
mieszanki szesciu gazéw bazowych, w tym czystych gazéw bazowych. Aby skonfigurowac
mieszanke, nalezy okresli¢ procentowy udziat kazdego z gazéw.

@ Konfiguracje nalezy przeprowadzac po kazdej zmianie typu gazu ostonowego.

@ Stezenie argonu jest requlowane automatycznie po skonfigurowaniu pozostatych
gazow, a suma stezen zawsze réwna sie 100%. Przyktad: zmiana stezenia dwutlenku
wegla z 0% do 18% powoduje automatycznqg zmiane stezenia argonu ze 100% do 82%. To
odpowiada gazowi Ar+18C0O,. Zwiekszenie stezenia dwutlenku wegla do 100% powoduje
spadek stezenia argonu do 0%. To odpowiada czystemu CO, itd.

Panel konfiguracji

Przejdz do Main menu [Menu gtéwne] > System config menu [Menu konfiguracji systemul]
> Gas sensor menu [Menu czujnika gazu] > Gas mixture [Sktad gazu]. Pokrettem regulacji
ustaw stezenie poszczegdlnych gazéw zgodnie ze stosowanym gazem ostonowym. Aby
zapisac¢ zmiany, nacisnij przycisk Save [Zapisz].

Interfejs uzytkownika

Otworz strone Welding settings [Ustawienia spawania] > Welding system [System
spawalniczy] > Gas sensor settings [Ustawienia czujnika gazu] i ustaw stezenie wszystkich
gazdw — uzyj suwaka lub kliknij aktualng wartosc i wpisz nowa. U dotu ekranu wyswietli sie
pasek podreczny z przyciskami Save [Zapisz] i Reset changes [Odrzuc zmiany]. Aby zapisac
ustawienia, nacisnij przycisk Save [Zapisz].




5. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

5.1 Typowe problemy

@ Podana tu lista probleméw i ich mozliwych Co nalezy sprawdzi¢

przyczyn nie jest wyczerpujaca, a jedynie przedstawia Urzadzenie nie dziata « Sprawdz, czy wtyczka kabla zasilajacego jest podtaczona prawidtowo.

niektére typowe sytuacje, jakie moga wystapi¢ podczas - Sprawdz, czy instalacja zasilajaca jest wiaczona.
spawania MIG/MAG urzadzeniami A7 MIG Welder - Sprawdz bezpiecznik lub wylgcznik sieci.
w zwyktych warunkach eksploatacji. - Sprawdz, czy wytacznik 0/1 zrédta zasilania jest w pozycji wigczonej (ON).

« Sprawdz podtaczenia kabli posrednich taczacych zrédto zasilania
z podajnikiem drutu. Schemat podfgczen podano w instrukgcji.

« Sprawdz, czy kabel masy jest podigczony.

« Sprawdz, czy panele sterowania sa wigczone.

Spoina jest + Sprawdz doptyw gazu ostonowego.
zanieczyszczona lub + Sprawdz i odpowiednio ustaw przeptyw gazu.
ztej jakosci + Sprawdz, czy uzywany gaz jest odpowiedni do danego zadania.

+ Sprawdz biegunowos$¢ podtaczenia uchwytu.

« Sprawdz, czy wybrany zostat wiasciwy program spawania.

+ Sprawdz na panelu sterowania podajnika drutu, czy wybrany zostat wtasciwy
numer kanatu.

« Sprawdz, czy dostarczane sg wszystkie fazy zasilania.

Nieréwne spawanie + Sprawdz, czy mechanizm podajacy jest odpowiednio wyregulowany.

+ Sprawdz, czy zatozono odpowiednie rolki podajace.

« Sprawdz, czy hamulec szpuli jest odpowiednio ustawiony.

+ Sprawdz, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna i wymien ja, jesli jest
taka potrzeba.

« Sprawd?z, czy uzywana prowadnica jest odpowiednia do $rednicy i typu
uzywanego drutu.

« Sprawdz rozmiar, typ i stopien zuzycia koricéwki pradowe;j.

« Sprawdz, czy uchwyt nie przegrzewa sie podczas spawania.

+ Sprawdz podtaczenia kabli i zacisku kabla masy.

« Sprawdz ustawienia parametrow spawania.

Drut nie jest podawany « Sprawdz, czy dZwignie dociskowe w mechanizmie podawania sa zamkniete
i wtasciwie dopasowane.
« Sprawdz wybrany sposéb dziatania wytacznika uchwytu.
« Sprawdz, czy kotnierz eurozigcza uchwytu jest prawidtowo przytaczony.
« Sprawdz, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna.
+ Sprawdz rozmiar, typ i stopien zuzycia koncowki pradowe;j.
+ Sprébuj innego uchwytu




5.2 Kody btedéw

@ Wszystkie zdarzenia sq rejestrowane w dzienniku i wyswietlane uzytkownikowi.
priorytet
Ostrzezenie 1 Nie wstrzymuje ani nie blokuje spawania.

Drobny btad 2 Spawanie jest przerywane w sposéb kontrolowany (np. z uzyciem
opadania lub wypetniania krateru).

Btad 3 Spawanie jest przerywane natychmiast.
Wymaga potwierdzenia w interfejsie ze strony uzytkownika.

Powazny bfad 4 Spawanie jest przerywane natychmiast.
Aby zatwierdzi¢ btad, urzadzenie nalezy ponownie uruchomic.

Krytyczny btad 5 Spawanie jest przerywane natychmiast.
Wylacz urzadzenie, odfgcz zasilanie i skontaktuj sie z serwisem.

5.2.1 Btedy zrédta zasilania

L .

ZBYT NISKIE NAPIECIE Btad Sprawdz bezpieczniki.
Zbyt niskie napiecie w sieci zasilajacej (brak fazy).
3 ZBYT WYSOKIE NAPIECIE Btad

Diugotrwate zbyt wysokie napiecie w sieci zasilajacej.

4 PRZEGRZANIE Drobny bfad Nie wyltaczaj zrodta zasilania. Odczekaj az wentylatory schtodza urzadzenie.
Czujnik przegrzania wytaczyt zrédto zasilania podczas spawania. Zbyt dtugie
spawanie bez przerwy lub zbyt wysoka temperatura otoczenia.

5 NISKIE NAPIECIE POMOCNICZE Krytyczny bfad ~ Wylacz i uruchom ponownie Zrédto zasilania. Jesli btad nie zniknie, skontaktuj
Zbyt niskie napiecie pomocnicze w karcie sterowania zrédta zasilania. Karta sie z serwisem.
sterowania jest wadliwa.

6 USTERKA OGOLNA Powazny bfad Wytacz i uruchom ponownie zrédto zasilania. Jesli btad nie zniknie, skontaktuj
Usterka karty sterowania / ztacza lub przekroczenie wartosci granicznej. Nie mozna sie z serwisem.

zmierzy¢ napiecia pomocniczego lub pradu badz przekroczono wartos¢ graniczna
dla przetezenia badzZ napiecia pomocniczego.

9 KABEL POMIAROWY Btad Podtacz kabel masy lub kabel pomiarowy do elementu spawanego, sprawdz
Btad pomiaru napiecia kablem pomiarowym. Kabel masy kabla pomiarowego jest podtaczenie kabla posredniego i w razie potrzeby wymier kabel posredni.
odfaczony lub wadliwy.




10 NIEOBSLUGIWANY PROCES Bfad Zmienh program spawania w kanale pamieci na krzywa obstugiwana przez

Zrédto zasilania nie obstuguje wybranego procesu. Proces jest nieznany lub pochodzi zrédto zasilania.
z innej gamy produktéw.

11 BLAD STEROWANIA KARTY ODCIECIA Krytyczny btad ~ Wylacz Zrédto zasilania. Sprawdz, czy karta odciecia jest prawidtowo
W sterowaniu karty odciecia wystapit bfad. Ztacze karty odciecia jest poluzowane lub podtaczona. Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli problem nie zniknie,
karta jest wadliwa. wytacz zrédto zasilania i skontaktuj sie z serwisem.

12 SPRAWDZ KABEL SPAWALNICZY Powazny bfad Wytacz zrodto zasilania MIG/MAG. Sprawdz, czy kable spawalnicze sa
Zwarcie w obwodzie spawania. prawidtowo podfaczone. Odtacz kabel dodatni (+) tukowego Zrédta zasilania
Nieprawidtowe podfgczenie kabli; lub lub cate tukowe Zrédto zasilania od elementu spawanego. Ponownie
wadliwy kabel; lub uruchom zrodto MIG/MAG. Jesli btad nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem.

liniowe Zrédto zasilania MMA/TIG, ktérego biegun dodatni (+) jest podtaczony do
elementu spawanego, jest podtaczone do wyjs¢ zrodta zasilania MIG/MAG, gdy to
zrodto MIG/MAG jest uzytkowane; lub

Zrédto zasilania do spawania tukowego jest wadliwe.

5.2.2 Btedy uktadu chtodzenia

-

BLAD UKLADU CHEODZENIA Powazny bfad Jesli do systemu nie podfgczono uktadu chtodzenia, wytacz uktad chtodzenia
Ukfad chtodzenia nie dziata prawidtowo lub obieg ptynu chtodzacego jest niedrozny, w konfiguracji systemu. Wytacz i uruchom ponownie zrédto zasilania. Jesli
lub uktad chtodzenia jest odtaczony, ale w systemie skonfigurowano go jako btad nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem.

wigczony.




5.2.3 Btedy podajnika drutu

-

WYSOKI PRAD SILNIKA PODAJNIKA DRUTU Ostrzezenie Sprawdz i wymien czesci eksploatacyjne podajnika drutu oraz uchwytu.
Gdy silnik podajnika drutu jest uruchomiony, wartos¢ pradu jest bliska wartosci

granicznej. Rolki podajnika drutu sg zbytnio docisniete, hamulec drutu szpuli jest

zbyt docisniety lub prowadnica drutu jest zabrudzona.

43 ZBYT WYSOKI PRAD SILNIKA PODAJNIKA DRUTU Btad Sprawdz i wymien czesci eksploatacyjne podajnika drutu oraz uchwytu.
Gdy silnik podajnika drutu jest uruchomiony, warto$¢ pradu przekracza wartos$¢
graniczng, co powoduje zatrzymanie silnika. Rolki podajnika drutu sg zbytnio
docisniete, hamulec drutu szpuli jest zbyt docisniety lub drut jest zablokowany.

44 BRAK SYGNALU PODAJNIKA DRUTU Krytyczny btad  Skontaktuj sie z serwisem.
Brak sygnatu obrotomierza silnika podajnika drutu. Obrotomierz jest niesprawny lub
okablowanie jest uszkodzone.

50 BLAD LICENCIJI Btad Zakup od dostawcy licencje na opcjonalna funkcje, ktérej chcesz uzyc.
Prébowano uzy¢ opcjonalnego akcesorium, programu spawania lub ustawienia,
ktore nie zostato aktywowane poprzez wpisanie kodu licencji.

51 POLUZOWANE TYLNE ROLKI PODAJACE Ostrzezenie Docisnij tylne rolki podajace.
Tylne rolki podajace sa poluzowane. Predkos¢ podawania drutu spadta lub nie jest
stabilna.
52 PRZEDNIE ROLKI PODAJACE SLIZGAJA SIE Ostrzezenie Dociénij przednie rolki podajace.
Przednie rolki podajace sg poluzowane. Predko$¢ podawania drutu spadta lub waha
sie.
53 WYKRYTO KOLIZJE Bfad Odsun ramie robota, aby uchwyt nie stykat sie z przeszkoda. Sprawdz uchwyt
Czujnik kolizji aktywowat sie. Uchwyt spawalniczy zamontowany na ramieniu robota pod katem uszkodzen.

spawalniczego zderzyt sie z elementem spawanym lub inng przeszkoda.

5.24 Btedy programéw spawania

kod | Opis

81 BRAK PLIKU PROGRAMU SPAWANIA Btad Wylacz i uruchom ponownie zrédto zasilania. Jesli btad nie zniknie, skontaktuj
Wewnetrzny btad programu. W pamieci nie znaleziono wybranej synergicznej sie z serwisem.
programu spawania. Karta pamieci systemu jest odtaczona lub wadliwa.




5.2.5 Btedy modutu interfejsu robota

131

132

133

134

135

136

137

138

139

140

BLAD MAGISTRALI STERUJACE)J
Podczas rozruchu systemu nie mozna uruchomic karty magistrali sterujacej. Brak
modutu magistrali sterujacej, jest on nieprawidtowo podtaczony lub uszkodzony.

BLAD KOMUNIKACJI
Nie nawigzano pofaczenia z robotem. Kabel magistrali sterujacej jest przerwany lub

odtgczony badz doszto do usterki lub wytaczenia robota. Utrata potagczenia powoduje

przerwanie spawania.

WYLACZNIK AWARYINY
Uzytkownik nacisnat wytacznik awaryjny. Spawanie jest natychmiast przerywane.

DRZWICZKI OTWARTE
Drzwi stanowiska spawalniczego s otwarte lub naruszono kurtyne swietlna.
Spawanie jest natychmiast przerywane.

BRAK KARTY PAMIECI DZIENNIKA

System nie moze znalez¢ karty pamieci z dziennikiem. Do modutu interfejsu robota
nie wtozono karty pamieci microSD lub powierzchnia styku jest wadliwa. Systemu
mozna normalnie uzywag¢, ale do dziennika nie s3 dodawane wpisy.

KARTA PAMIECI DZIENNIKA USZKODZONA

Btad zapisu na karcie pamieci microSD dziennika. Karta lub powierzchnia styku jest
uszkodzona. Systemu mozna normalnie uzywac, ale do dziennika nie sg dodawane
wpisy.

KARTA PAMIECI DZIENNIKA NIESFORMATOWANA

Btad odczytu z karty pamieci microSD dziennika. Karta nie zostata sformatowana.
Systemu mozna normalnie uzywac, ale do dziennika nie s3 dodawane wpisy.

BtAD LICENCII
Prébowano uzy¢ opcjonalnego akcesorium, programu spawania lub ustawienia,
ktore nie zostato aktywowane poprzez wpisanie kodu licencji.

UTRACONO PODAJNIK
Brak tacznosci z podajnikiem drutu.
Podajnika nie podtagczono do systemu lub potaczenie jest wadliwe.

KARTA PAMIECI DZIENNIKA NIEPRAWIDLOWA
Niewtasciwy rodzaj karty pamieci microSD dziennika. Systemu mozna normalnie
uzywag, ale do dziennika nie s3 dodawane wpisy.

Powazny bfad

Btad

Bfad

Bfad

Ostrzezenie

Ostrzezenie

Ostrzezenie

Btad

Bfad

Ostrzezenie

Sprawdz, czy modut magistrali Anybus CompactCom M30 jest prawidtowo
podtaczony. W razie potrzeby wymien go. Jesli btad nie zniknie, skontaktuj sie
Z serwisem.

Sprawdz kabel magistrali sterujacej. Jesli robota wytaczono, wigcz go. Wytgcz
i uruchom ponownie zrédto pradu.

Okresl przyczyne uruchomienia wytacznika awaryjnego. Nie zwalniaj
przycisku wytacznika awaryjnego przed okresleniem i usunieciem przyczyny.

Zamknij drzwi stanowiska spawalniczego i zatwierdz sygnat.

Sprawdz, czy karta microSD jest prawidtowo wiozona.

Sprawdz ztacze karty microSD i w razie potrzeby ja wymien.

Sformatuj karte pamieci dziennika z poziomu internetowego interfejsu
uzytkownika. Przejdz do Settings [Ustawienia] > Backup, restore and reset
[Kopia zapasowa, odzyskiwanie danych i przywracanie ustawien fabrycznych]
i kliknij przycisk Reset logbook [Resetuj dziennik].

Zakup od dostawcy licencje na opcjonalna funkcje, ktérej chcesz uzy¢.

Sprawdz potfaczenie i stan kabla posredniego podajnika drutu.

Wymien karte pamieci microSD na karte wiasciwego rodzaju. Zalecamy karte
Kingston® microSDHC Class-10 10MB/s o pojemnosci min. 4 GB. Ten btad
moze wystapic takze w przypadku usterki karty microSD.



5.2.6 Btedy urzadzenia wejscia-wyjscia
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203
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212

213

214

215

216

BLAD WEJSCIA 1
Btad zgtoszony przez wejscie 1.

BLAD WEJSCIA 2
Btad zgtoszony przez wejscie 2.

BLAD WEJSCIA 3
Btad zgtoszony przez wejscie 3.

BLAD WEJSCIA 4
Btad zgtoszony przez wejscie 4.

BLAD WEJSCIA 5
Btad zgtoszony przez wejscie 5.

BLAD WEJSCIA 6
Btad zgtoszony przez wejscie 6.

BLAD WEJSCIA 7
Bfad zgtoszony przez wejicie 7.

BLAD WEJSCIA 8
Btad zgtoszony przez wejscie 8.

OSTRZEZENIE WEJSCIA 1

Ostrzezenie zgtoszone przez wejscie 1.

OSTRZEZENIE WEJSCIA 2

Ostrzezenie zgtoszone przez wejscie 2.

OSTRZEZENIE WEJSCIA 3

Ostrzezenie zgtoszone przez wejscie 3.

OSTRZEZENIE WEJSCIA 4

Ostrzezenie zgtoszone przez wejscie 4.

OSTRZEZENIE WEJSCIA 5

Ostrzezenie zgtoszone przez wejscie 5.

OSTRZEZENIE WEJSCIA 6

Ostrzezenie zgtoszone przez wejscie 6.

OSTRZEZENIE WEJSCIA 7

Ostrzezenie zgtoszone przez wejscie 7.

OSTRZEZENIE WEJSCIA 8

Ostrzezenie zgtoszone przez wejscie 8.

Btad
Btad
Btad
Bfad
Bfad
Bfad
Bfad
Bfad
Ostrzezenie
Ostrzezenie
Ostrzezenie
Ostrzezenie
Ostrzezenie
Ostrzezenie
Ostrzezenie

Ostrzezenie

Poza standardowym przekazywanlem sygnatu wejscia kazde
wejscie urzadzenia wejscia-wyjscia mozna skonfigurowac tak,
aby generowato bfad lub ostrzezenie, gdy zmieni sie status
sygnatu. Ostrzezenie stanowi tylko powiadomienie o wystapieniu
zdarzenia - nie wptywa na dziatanie systemu spawalniczego. Po
usunieciu przyczyny, ostrzezenie mozna usung¢. Wystapienie
btedu powoduje wstrzymanie spawania i uniemozliwia uzycie
systemu do usuniecia przyczyny oraz zresetowania statusu btedu.
Btedy i ostrzezenia sa rejestrowane w dzienniku zdarzen.

Wiecej informacji o konfiguracji wejs¢ mozna znalez¢ w instrukgji
integracji systemu A7 MIG Welder.




6.  ZAKEOCENIA PRACY

W razie nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy sie
najpierw zapoznacz powyzszymizaleceniamidotyczacymi
rozwigzywania probleméw i przeprowadzi¢ podstawowe
czynnosci sprawdzajace.

Jedli problemu nie uda sie rozwigza¢ z pomoca tych
zalecen, nalezy sie skontaktowac z autoryzowanym
serwisem Kemppi.

Zalaczenie zabezpieczenia przed przecigzeniem
Zapalenie sie zottej kontrolki przegrzania sygnalizuje
zataczenie zabezpieczenia termostatycznego z powodu
przecigzenia urzadzenia.

Uktad ochrony termicznej zatacza sie, gdy urzadzenie
jest przez dtuzszy czas przecigzone lub jesli przeptyw
powietrza chtodzacego jest zablokowany.

Wewnetrzne wentylatory schtodza urzadzenie i po
zgasnieciu kontrolki przegrzania mozna wznowic
spawanie.

Zabezpieczenia sterowania zewnetrznego

Zabezpieczenie zwloczne 6,3 Az tytu urzadzenia zapewnia
ochrone urzadzen dodatkowych.

Nalezy zawsze stosowac zabezpieczenie o parametrach
podanych obok gniazda. Uszkodzenia spowodowane
zastosowaniem niewtasciwych zabezpieczen nie s objete
gwarancja.

Nieodpowiednie napiecie zasilajace

Podstawowe obwody urzadzenia s3 chronione przed
nagtymi, chwilowymi przepieciami. Urzadzenie moze
pracowac¢ z maksymalnym ciggtym napieciem 3x440 V.
Nalezy dopilnowa¢, by napiecie nie przekroczyto tej
wartosci, szczegdlnie w przypadku zasilania z agregatu
spalinowego. Urzadzenie automatycznie wstrzymuje
prace, gdy napiecie zasilania spadnie ponizej ok. 300V lub
przekroczy ok. 480 V.

Utrata fazy zasilania

Utrata fazy zasilania objawia sie zauwazalnym
pogorszeniem wiasciwosci spawalniczych. W niektérych
przypadkach urzadzenie w ogodle nie bedzie sie wiaczac.
Brak fazy moze by¢ spowodowany przez:

« przepalenie zabezpieczenia zasilania,

+ uszkodzenie przewodu zasilajacego,

+ nieprawidtowe podtaczenie kabla zasilajacego do

wtyczki lub zaciskow wewnatrz urzadzenia.




7. KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzadzenia nalezy bra¢ pod
uwage intensywnos¢ i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja pomoga
unikna¢ nieprzewidzianych przerw w pracy i uszkodzen
urzadzenia.

@ Przed przystapieniem do pracy z kablami elektrycznymi
nalezy odfaczyc¢ urzadzenie od zasilania.

7.1 Codzienna konserwacja

Sprawdz ogdlny stan uchwytu spawalniczego. Usun
odpryski z koncéwki pradowej i oczys¢ dysze gazowa.
Wymien zuzyte lub uszkodzone czesci. Nalezy uzywac
wylacznie oryginalnych czesci zamiennych Kemppi.

Sprawdz stan i podtaczenia wszystkich elementow
obwodu spawania, a wiec uchwytu spawalniczego, kabla
masy wraz z zaciskiem, gniazd i ztaczy.

Sprawdz stan akumulatora i w razie potrzeby go
nataduj. W razie potrzeby oczys¢ tozyska i watki,
a nastepnie nasmaruj je niewielka iloscia lekkiego smaru
maszynowego. Zt6z i wyreguluj mechanizm, a nastepnie
sprawdz poprawnos¢ jego pracy.

Sprawdz, czy rolki podajace sa wiasciwe dla stosowanego
drutu elektrodowego oraz czy ich sita nacisku jest
odpowiednia.

7.2 Konserwacja okresowa

@ Konserwacji okresowej powinna dokonywad
wytacznie odpowiednio wykwalifikowana osoba. Przed
zdjeciem obudowy trzeba odtaczy¢ urzadzenie od
zasilania i odczeka¢ okoto 2 minut w celu roztadowania
kondensatoréw.

Co najmniej raz na sze$¢ miesiecy nalezy sprawdzi¢ stan
stykow elektrycznych wewnatrz urzadzenia - czesci
utlenione nalezy oczysci¢, a czesci poluzowane — dokrecic.

@ Przed przystagpieniem do naprawy poluzowanych
stykéw trzeba znac¢ odpowiednie momenty dokrecania.

Oczys¢ wnetrze urzadzenia z kurzu i pytu, np. przy pomocy
miekkiej szczotki i odkurzacza. Oczys¢ takze kratke
wentylacyjna za przednim wlotem powietrza.

Nie wolno uzywac sprezonego powietrza - grozi to
wcisnieciem kurzu w otwory kratek wentylacyjnych.

Nie wolno uzywac urzadzen do mycia ci$nieniowego.

A Napraw urzqdzent Kemppi powinien dokonywa¢
wytqcznie autoryzowany serwis.

7.3 Konserwacja w warsztacie
serwisowym

Warsztaty serwisowe Kemppi wykonuja przeglady
urzadzen na podstawie uméw serwisowych z Kemppi.

Najwazniejsze elementy przegladu to:

+ czyszczenie urzadzenia;

- sprawdzenie i konserwacja akcesoriéw
spawalniczych;

« sprawdzenie ztaczy, przetacznikow
i potencjometrow;

. sprawdzenie stykéw elektrycznych;

- sprawdzenie kabla zasilajacego i wtyczki;

« wymiana uszkodzonych lub zuzytych czesci na
nowe;

« testy techniczne;

- sprawdzenie parametréw roboczych urzadzenia
i w razie potrzeby skorygowanie ich za pomoca
specjalistycznego sprzetu i oprogramowania.

Wgrywanie oprogramowania

Warsztaty serwisowe Kemppi moga tez sprawdzac
i wgrywac oprogramowanie sprzetowe i spawalnicze do
urzadzen.



8. UTYLIZACJA

hid

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze
zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2002/96/WE, dotyczaca
zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, oraz
lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia
elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do
odpowiedniego zakfadu utylizacji i wtérnego odzysku
odpadow.

Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢
go do lokalnego punktu zbioérki, zgodnie z lokalnymi
przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi.
Stosowanie sie do zalecen tej europejskiej dyrektywy
przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego
zdrowia.

9. NUMERY DO ZAMOWIENIA

Kod
6203500
6203501
6201450
6201350
SP013699
6260458

6260459

6260449

6260460

6260480

6260481

6203520
SP800873
6260482
6260483
9774121DEV
9774121DEV12
9774121ETH
9774121ETH2
9774121ETC
9774121PRF
9774121PRN
9774121PRN2
9774121MBR
9774121MBT
9774121MBT2

A7 MIG WIRE FEEDER 25-LH-EUR
A7 MIG WIRE FEEDER 25-LH-PP
A7 MIG POWER SOURCE 450

A7 MIG POWER SOURCE 350
MOUNTING KIT A7 DUAL FEEDER
ROBOT 70-5-GH CABLE SHOE

ROBOT 70-5-WH CABLE SHOE

ROBOT 70-10-GH CABLE SHOE

ROBOT 70-10-WH CABLE SHOE

ROBOT 70-20-GH CABLE SHOE

ROBOT 70-20-WH CABLE SHOE

A71/0 DEVICE

A7 1/0 DEVICE EXTENSION CARD

A7 ROBOT 70-5-WH

A7 ROBOT 70-5-GH

ANYBUS-CC M30 DEVICENET
ANYBUS-CC M30 DEVICENET M12
ANYBUS-CC M30 ETHERNET/IP
ANYBUS-CC M30 ETHERNET/IP 2-PORT
ANYBUS-CC M30 ETHERCAT
ANYBUS-CC M30 PROFIBUS
ANYBUS-CC M30 PROFINET IO
ANYBUS-CC M30 PROFINET 10 2-PORT
ANYBUS-CC M30 MODBUS-RTU
ANYBUS-CC M30 MODBUS-TCP

ANYBUS-CC M30 MODBUS-TCP
2-PORT

podbt | |

Podajnik drutu, lewy, euroztacze
Podajnik drutu, lewy, ztacze power pin
Spawalnicze Zrédto zasilania, 450 A
Spawalnicze zrédto zasilania, 350 A
Zestaw montazowy dwoéch pdajnikéw

Kabel posredni z ostong z zamkiem btyskawicznym, 5 metréwm
chtodzony gazem

Kabel posredni z ostong z zamkiem btyskawicznym, 5 metréwm
chtodzony ciecza

Kabel posredni z ostong z zamkiem btyskawicznym, 10 metréwm
chtodzony gazem

Kabel posredni z ostong z zamkiem btyskawicznym, 10 metréwm
chtodzony ciecza

Kabel posredni z ostong z zamkiem btyskawicznym, 20 metréwm
chtodzony gazem

Kabel posredni z ostona z zamkiem btyskawicznym, 20 metréwm
chtodzony ciecza

Urzadzenie wejscia-wyjscia, 4 wejscia, 4 wyjscia

Karta rozszerzenia do urzadzenia wejscia-wyjscia, +4 wejscia, +4 wyjscia
with corrugated sleeve, 5 metréw, chtodzony powietrzem

with corrugated sleeve, 5 metréw, chtodzony ciecza

Adapter DeviceNet magistrali sterujacej

Adapter DeviceNet magistrali sterujacej, ztgcza M12

Adapter Ethernet/IP magistrali sterujacej, wersja z 1 gniazdem
Adapter Ethernet/IP magistrali sterujacej, wersja z 2 gniazdami
Adapter EtherCAT magistrali sterujacej

Adapter PROFIBUS magistrali sterujacej

Adapter PROFINET IO magistrali sterujacej, wersja z 1 gniazdem
Adapter PROFINET IO magistrali sterujacej, wersja z 2 gniazdami
Adapter Modbus-RTU magistrali sterujacej

Adapter Modbus-TCP magistrali sterujacej, wersja z 1 gniazdem
Adapter Modbus-TCP magistrali sterujgcej, wersja z 2 gniazdami



10.  DANE TECHNICZNE

A7 MIG Power Source 350, 450

A7 MIG Power source 350

Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz

Kabel zasilajacy

Maksymalny prad zasilania

Efektywny prad zasilania

Zabezpieczenie

Napiecie biegu jatowego (szczytowe)
Napiecie biegu jatowego (Srednie)

Zakres temperatur pracy

Min. moc agregatu pradotwérczego
Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.)

Masa (bez kabla zasilajacego)

Masa (z kablem zasilajacym)

Stopien ochrony

Wydajnos¢ (cykl 100%)

Wspotczynnik mocy dla pradu maks.
Zakres temperatur przechowywania

Klasa temperaturowa (gtéwny transformator)
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Minimalna moc zwarcia Ssc sieci zasilajacej
Zakres parametréw spawania

Prad wyjsciowy (przy 60% cyklu)

Prad wyjsciowy (przy 100% cyklu)
Zasilanie urzadzen pomocniczych

Maks. moc pozorna

Moc biegu jatowego

Zasilanie uktadu chtodzenia

400V, od -15% do +20%
HO7RN-F 4G6 (5 m)
23 A

2TA

25 A zwtoczne

U0 =85-95V
85-103V

od -20°C do +40°C
35 kVA

610 x 240 x 520 mm
40,2 kg

42,6 kg

IP23S

87%

0,85

od -40°C do +60°C
155 (F)

A

5,5 MVA
20A/12V-350A/46V
350A

330A
50vDC/100W

22 kVA

25W

24V DC/50VA

450

400V, od -15% do +20%
HO7RN-F 4G6 (5 m)
32A

25A

35 A zwloczne
U0=85-95V
85-103V

od -20°C do +40°C
35 kVA

610x 240 x 520 mm
40,2 kg

42,6 kg

IP23S

87%

0,88

od -40°C do +60°C
155 (F)

A

5,5 MVA
20A/12V-450A/46V
450 A

350A
50vDC/100W

22 kVA

25W

24V DC/50VA




A7 Cooler

A7 Cooler I

Zakres temperatur pracy

Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.)

Masa (bez akcesoriow)

Stopien ochrony

Zakres temperatur przechowywania

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Napiecie pracy (bezpieczne)

Moc chtodzenia

Cisnienie maksymalne

Pojemnos¢ zbiornika

A7 1/0 DEVICE

od -20°C do +40°C

570 x 230 x 280 mm

11 kg

IP23S

od -40°C do +60°C

A

400V, od -15% do +20%
1 kw

0,4 MPa

Ok.31

A7 l/0 DEVICE 4/4

Zakres temperatur pracy

Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.)
Masa (bez akcesoriéw)

Masa (z karta rozszerzenia)

Stopien ochrony

Zakres temperatur przechowywania
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Znamionowe napiecie wejsciowe
Znamionowy prad wejsciowy
Znamionowe napiecie wyjsciowe
Znamionowy prad wyjsciowy

Napiecie pracy (bezpieczne)

od -20°C do +40°C
262x162x91 mm
2,3kg

2,5 kg

IP44

od -40°C do +60°C
A

+24V DC

100 mA

+24V DC

100 mA

50V DC

Podajnik drutu A7 MIG Wire Feeder 25

A7 MIG Wire Feeder

Zakres temperatur pracy

Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.)
Masa (bez akcesoriow)

Stopien ochrony

Zakres temperatur przechowywania
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Gniazdo uchwytu

Mechanizm podajnika drutu

Rozmiary drutéw elektrodowych (lity, FE)
Srednice drutéw (proszkowych, FE)
Srednice drutéw (Ss)

(AD)

(

Srednice drutéw (CusSi)

Srednice drutéw

Regulacja predkosci podawania drutu

Napiecie pracy (bezpieczne)

od -20°C do +40°C
380 x 250 x 170 mm
7,8 kg

IP21S

od -40°C do +60°C
A

Euro

4-rolkowy, 2-silnikowy
0,8-1,6 mm

1,0-1,6 mm

0,8-1,6 mm

1,0-2,4 mm
0,8-1,2mm

0,5-25 m/min

50V DC



And you know.

) KEMPPI



