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SYMBOLE
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HF PROTECTION

IP 30

Uwaga ! Przed uzyciem nalezy przeczytac instrukcje obstugi.

OSTRZEZENIE. NIEBEZPIECZENSTWO.

OSTRZEZENIE. NIEBEZPIECZNE NAPIECIE.
Niebezpieczenstwo porazenia pradem.

Zgodny z dyrektywami Unii Europejskiej.

Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdlnoty Gospodarczej)

Sprzet spetnia wymagania brytyjskie.

Urzadzenie zgodne ze standardami Marokanskimi.

Zasilanie jednofazowe 50 lub 60 Hz

Punkt pomiaru napiecia

Biezacy punkt pomiarowy

Punkt pomiaru predkosci drutu

Punkt pomiarowy wlotu gazu

Punkt pomiarowy wylotu gazu

Zdalne przejecie kontroli

Punkt wejscia do przeptywu pomiarowego

Punkt wyjsciowy przeptywu pomiarowego

Wskaznik zasilania walizki

Wskaznik potgczen USB

Ztacze USB

Zacisk uziemienia

Elektronika zabezpieczona przed HF z TIG

Otworzona walizka : produkt jest zabezpieczony przed statymi cialami obcymi wigekszymi niz 2,5 mm. Nie
posiada on jednak ochrony przed woda.
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IP 67 Zamknieta walizka : produkt jest catkowicie odporny na kurz i wode do gtebokosci 1 m przez 30 min.

INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Urzadzenie nalezy uzywac tylko zgodnie z jego przeznaczeniem, w przeciwnym razie gwarantowana ochrona moze zostac na-
ruszona.

Przed uzyciem urzadzenia nalezy sprawdzi¢ obudowe:
e Poszukaj wszelkich wad lub pekniec.
» Uwaznie obserwowac izolacje wokot zaciskow.

Nie uzywac produktu w poblizu wybuchowych gazdéw, oparéw oraz w wilgotnym lub mokrym Srodowisku.

Nigdy nie pracuj sam.

Zastosowanie tego urzadzenia jest ograniczone do wskazanych kategorii pomiarowych, napiecia i pradu.

Przestrzegac lokalnych i krajowych przepisow bezpieczenstwa. Uzywaj Srodkéw ochrony osobistej (rekawice gumowe, maska
i odziez niepalna), aby zapobiec porazeniu pradem i eksplozji spowodowanej tukiem elektrycznym, gdy narazone sg niebez-
pieczne przewody pod napieciem.

Stosowac odpowiednie kategorie pomiarowe (CATII), akcesoria pragdowe i napieciowe (sondy,
przewody pomiarowe i adaptery) odpowiednie dla urzadzenia do wszystkich pomiardw.

Nie nalezy dotykac napiec¢ wyzszych niz >30 V AC rms, 42 V AC peak lub 60 V DC.

Nalezy uzywac wytacznie sond pradowych, przewodéw pomiarowych i adapteréw dostarczonych wraz z urzadzeniem.

Dezaktywuj produkt, jesli jest uszkodzony.

Nie nalezy uzywac urzadzenia, jesli jest uszkodzone.

Nie nalezy uzywac produktu, jesli nie dziata on prawidtowo.

Nalezy uzywac wytagcznie sond, przewoddw pomiarowych i akcesoridéw z tej samej kategorii pomiarowej,
napiecia i pradu jak urzadzenie.

Nalezy uzywac wytacznie kabli o napieciu odpowiednim dla danego urzadzenia.

Nigdy nie przyktadaj napiecia przekraczajacego warto$¢ znamionowg pomiedzy zaciski lub pomiedzy zacisk a uziemienie.

Wczesniej nalezy zmierzy¢ znane napiecie, aby upewnic sie, ze urzadzenie dziata prawidtowo.

Nalezy uzywa¢ odpowiednich zaciskdw, funkgcji i zakresu dla zamierzonych pomiardw.

Nie nalezy uzywac uszkodzonych przewoddw pomiarowych. Sprawdz, czy nie ma uszkodzen izolacji, odstonietych czesci meta-
lowych i wskaznika zuzycia na przewodach pomiarowych. Sprawdzi¢ ciggtos¢ przewodéw pomiarowych poprzez pomiar znanego
napiecia.

Nie nalezy doprowadza¢ do kontaktu sond ze zrédtem napiecia, gdy przewody pomiarowe sg podigczone
na zaciskach pradowych.

E Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddw. Nie nalezy wyrzucac¢ odpaddéw do zwyktego kosza.
I

[
@ Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.
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OPARY SPAWALNICZE I GAZ

a Dymy, gazy i pyty emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig
wentylacje, a czasem moze tez by¢ konieczny wlot powietrza. W przypadku niewystarczajacej wentylacji

rozwigzaniem moze by¢ maska na $wieze powietrze.
:'? Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajac je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga, spawanie w matych srodowiskach wymaga zdalnego monitorowania w celu zapewnienia bezpieczenstwa. Ponadto, lutowanie
niektorych materiatow zawierajgcych otdw, kadm, cynk, rtec lub beryl moze by¢ szczegdlnie szkodliwe.
Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

BUTLE Z GAZEM
Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze
pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

To samo dotyczy przechowywania butli. Ponadto, powinny by¢ przechowywane w otwartych, dobrze wentylowanych
pomieszczeniach.

wentylowac pomieszczenie).
ffi Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle i wylgczone urzadzenie. Muszg by¢ one w

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Musza one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane
na wsporniku lub na wézku.

Nalezy zamkna¢ zawér butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub
zarzenia.

Nalezy pamietac, aby trzymac¢ go z dala od obwoddéw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawaé butli pod
cisnieniem.

Uwaga przy otwieraniu zaworu butli nalezy odsuna¢ gtowice od zaworu i upewnic sie, ze uzywany gaz jest odpowiedni do procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

—_e Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika

oznaczonego na tablicy znamionowej.
Porazenie pragdem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego wypadku, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotykac czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz urzadzenia, gdy jest ono zasilane (palniki,
uchwyty, kable, elektrody), poniewaz sg one podfgczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem urzadzenia nalezy bezwzglednie odtaczy¢ je od sieci elektrycznej i odczekad 2 minuty, aby wszystkie kondensatory
zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotykac palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

Upewnij sie, ze kable i palniki s3 wymieniane, jesli sg uszkodzone, przez wykwalifikowany i upowazniony personel.

Wielkosc¢ tych akcesoridw musi by¢ wystarczajgca.

Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. We wszystkich Srodowiskach pracy
nalezy nosic¢ izolowane obuwie.
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PRZYPOMNIENIE NORMATYWNE

W ramach normy EN1090 generator spawalniczy musi by¢ sprawdzony pod wzgledem parametréw spawania. Weryfikacja ta pozwala na wydanie
«O$wiadczenia zatwierdzajgcego».

Ponizsza procedura walidacji opiera sie na normach EN 50504 i EN 60974-14.

Celem tego podejscia jest zapewnienie prawidtowego i powtarzalnego wyniku spawania w czasie.

Walidacja urzadzen spawalniczych zgodnie z normga jest dziataniem majgcym na celu sprawdzenie dziatania wyrobu w stosunku do jego ustawien.
Walidacja przeprowadzana jest na 5 punktach pomiarowych w zakresie regulacji. Na zyczenie klienta mozliwe jest jednak zatwierdzenie zmniejszo-
nego zakresu nastaw.

Wybierz zakres wigczania/kalibracji sterownika lub wskaznika zamontowanego na zrédle zasilania w nastepujacy sposob:

a) petny zakres urzadzenia kontrolnego lub pomiarowego (zob. uwaga);

b) czesciowy zakres urzadzenia kontrolnego lub pomiarowego;

c) wybrane punkty na zakresie urzadzenia kontrolnego lub pomiarowego.

UWAGA Maksymalne wartosci zakresu dla woltomierzy i amperomierzy sa okreslone przez znamionowe napiecie obwodu
otwartego i znamionowy maksymalny prad spawania zrédta pradu.

Przed wykonaniem walidacji/kalibracji nalezy uzgodni¢ z producentem, klientem lub uzytkownikiem opcje b) lub c).

Zmierzy¢ przy ustawieniu minimalnym, ustawieniu maksymalnym i trzech innych punktach nominalnie w réwnej odlegtosci miedzy minimum a
maksimum w petnym zakresie

W przypadku normy EN 50504 pomiar przeprowadza sie dwukrotnie (pomiar «a» w gore i «b» w dot) po uptywie czasu stabilizacji zmierzonych
wartosci wynoszacego 10 sekund.

W przypadku En 60974-14 pomiar przeprowadzany jest 3-krotnie (pomiar «a», «b» i «c») w krétkich odstepach czasu, po uptywie czasu stabilizacji
wartosci pomiarowych wynoszacego 10 sekund.

Zaleca sie, aby przed przeprowadzeniem procedury walidacji produkt pozostawi¢ wigczony na 5 minut.

Walidacja powinna by¢ przeprowadzana co najmniej raz w roku oraz po kazdej naprawie lub modyfikacji, ktora moze mie¢ wptyw na ustawienia.
Pomiary moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowang osobe. Staje sie on gwarantem warunkéw badania i interpretacji wynikdw. Zdecy-
dowanie zalecamy uzyskanie i zapoznanie sie z norma przed przeprowadzeniem walidacji.

W przypadku procesow specjalnych, takich jak Pulsed MIG i AC TIG, mogg wystapi¢ btedy pomiarowe wynikajgce z niewtasciwego uzycia lub dobo-
ru nieodpowiednich narzedzi pomiarowych. Nalezy skonsultowac sie z producentem urzadzenia spawalniczego.

Doktadnos¢ spawarki
Doktadnos¢ ustawien i/lub wskazan jest okreslona przez klase, ktora z kolei jest okreslona przez specyfikacje spawania (QMOS/DMOS) i charakte-
rystyke spawarki.

Rodzaj zatwierdzenia
- W przypadku normy EN 50504 rodzajem walidacji moze by¢ «sp6jno$é» lub «doktadno$é».
- W przypadku normy EN 60974-14 typem walidacji moze by¢ «walidacja», «kalibracja» lub «zgodnosc».

Normy okreslajq 2 klasy walidacji zwane «Standard> lub «Precyzja».
Podajq one tolerancje dla ustawien spawania, pomiarow wykonywanych i wyswietlanych przez spawarke oraz dla stosowanych
narzedzi pomiarowych. Patrz zalaczniki.
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CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

Walizka CALIWELD jest urzadzeniem pozwalajgcym na:
- wydanie raportu walidacyjnego ($wiadectwo dobrej pracy produktu - Tryb Walidacji).
- sprawdzenie wartosci spawalniczych (prad/napiecie lub energie, predkos¢ drutu i gazu - Tryb Multimetru i Oscyloskopu).

Napiecie zasilania : 85 V do 265 V (£ 10%) iske!
Czestotliwos¢: 50 do 60 Hz (+ 3Hz)

Moc : 30 VA

Kabel zasilajgcy : Wtyczka IEC 60320-C13
Interfejs : Standard USB-2

Pilot zdalnego sterowania : 120 V max

Charakterystyka pomiaru :

 Napiecie : od -120 V do 120 V AC/DC - dokfadnos¢ 0,5% (chwilowa, Srednia lub TRMS)
e Prad : od -500 A do 500 A AC/DC - doktadnosc 0,5% (chwilowa, $rednia lub TRMS)

e Przeptyw gazu : od 1 I/min do 30 I/min - doktadnos¢ 5%

e Predkos$¢ drutu : od 1 m/min do 30 m/min - doktadno$¢ 1%

e Temperatura zewnetrzna : od 0° do 50°C (£ 2K)

Temperatura :

e Dziatanie : od 5°C do 40°C

e Kalibracja (temperatura) : od 20°C do 25°C

e Przechowywanie : od -20°C do 60°C Wstepne podgrzewanie: 30 min, aby uwzgledni¢ temperature pomieszczenia

Wilgotnos¢ wzgledna (bez kondensacji) :
e Dziafanie : od 5°C do 40°C < 80%
e Przechowywanie : od 0°C do 60°C < 80%

Poziom:
« Dziatanie : <2000 metréow
e Przechowywanie : <12.000 metréw
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OPIS AKCESORIOW I POLACZEN

Ilustracja Nazwa - Opis Cykl pracy
Nr kat. : 060531 - Kabel do pomiaru napiecia 2 m caliweld VM1- zlgcze texas 70.24 X%
Izolowane przyfacze teksasowe do bezpiecznego pomiaru napiecia + izolowany wtyk bananowy (25°C)
do podtaczenia do walizki CALIWELD. 316 A@60%

120 V Max
Nr kat. : 060524 - Kabel pomiarowy 2 m CALIWELD ECM1 - euroziacze / CGU1.0
Kabel do wszystkich pomiaréw MIG/MAG (napiecie, prad, przeptyw gazu, predkos¢ drutu, zdalne X%
sterowanie...) do kalibracji. (25°C)

316 A@60%

Nacisnij przycisk, aby odblokowac¢ mechanizm podczas podawania drutu. 120 V Max
Nr kat. : 060548 - Kabel do pomiaru napiecia 2 m CALIWELD VM2 X%
Zacisk do pomiaru napiecia przy spawaniu metodg MIG (zacisk na eurozigczu urzadzenia). (25°C)

120 V Max

Nr kat. : 060586 - Kabel sterujacy 2 m CALIWELD ARC1 - amperomierz / zlacze DIN
(meskie)

Kabel do zdalnego sterowania urzadzeniem spawalniczym TIG, za pomocg oprogramowania (po-
dtgczy¢ do obudowy) lub zdalnego sterowania (podtaczy¢ do zdalnego sterowania).

Nr kat. : 060579 - Kabel sterujacy 2 m CALIWELD DRC1 - Ztacze DIN / DIN (meskie)
Kabel do zdalnego sterowania urzadzeniem spawalniczym TIG, za pomocg oprogramowania (po-
dtgczy¢ do obudowy) lub zdalnego sterowania (podtaczy¢ do zdalnego sterowania).

Nr kat. : 060562 - Pilot zdalnego sterowania 2 m CALIWELD RC1 - zigcze DIN (zenskie)
Pilot zdalnego sterowania do zdalnego sterowania urzadzeniem spawalniczym (podtgczenie do
kabla sterujacego).

Nr kat. : 060593 - CALIWELD PC1 2 m kabel zasilajgcy - CM50.21 kabel potaczeniowy X%
Texas (25°C)
Przytacze do przekazywania mocy z generatora do walizki. 316 A@60%

Nr kat. : 060555 - Przewod pomiarowy GAS 2 m CALIWELD GM1
Przytacze do przesytu gazu z generatora do walizki.

Nr kat. : 060517 - CALIWELD SWM1 przewodowy czujnik predkosci
Czujnik predkosci mierzy predko$¢ drutu pomiedzy szpulg a silnikiem podajnika.
@ Nacisnij przycisk, aby odblokowac¢ mechanizm podczas podawania drutu.

‘\ 0/ Nr kat. : 060609 - Kabel USB 2.0 1,5 m CALIWELD USB1 - ztacze USB-A / USB-B
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INSTALACIA

1. Minimalna konfiguracja
System operacyjny Windows 7

Wolne miejsce na dysku twardym 10 GB
Minimalna rozdzielczos¢ : 600 x 800 px

RAM : 2 GB
1 port USB

2. Instalacja oprogramowania i sprzetu
Patrz procedura szybkiego rozruchu (Dodatek, str.25).

3. Podiaczenie maszyny spawalniczej do walizki
Nalezy rozrézni¢ 2 przypadki okablowania, w zaleznosci od procesu spawania:
1. Podczas spawania, aby sprawdzi¢ parametry.

2. Na obcigzeniu rezystancyjnym, aby wystawi¢ raport walidacyjny (weryfikacja parametréw spawania moze byc¢ réowniez przeprowadzona na fadowa-

niu rezystancyjnym).

W metodzie TIG nalezy dezaktywowac funkcje HF (High Frequency) podczas spawania oraz przy obcigzeniach rezystancyjnych.
Niemniej jednak walizka CALIWELD jest wyposazona w «HF Protection», ktéra zapewnia prawidtowe dziatanie produktu w HF,
jesli warunki testowe sg optymalne (okablowanie...). Aby korzystac z HF, nalezy postepowac zgodnie z procedurg instalacji i
podiaczenia sprzetu. W przypadku nieprawidtowego podtaczenia lub uzytkowania oprogramowanie moze dziata¢ nieprawidtowo
(zatrzymanie nagrywania, wytaczenie oprogramowania, niebieski ekran systemu Windows itp.)

PODLACZENIE URZADZENIA ZGRZEWAJACEGO DO WALIZKI

CALIWELD

GCU 1.0

VM1 Texas Voltage Measurement
120V max Ref. 060531

5': X200
Y

VM2 Clamp Voltage Measurement

Ref. 060548
S

ECM?1 Euro connector Multi-Measurement
Ref. 060524

PC1 : Current 500A max
ARC1 : Remote control

VM1 : Voltage 120V max

SWM1 : Tachometer 30m/min max
GM1 : Gas 30l/min argon max

USB caliweld PC Cable

Ref. 060609

GM?1 Gas Measurement

CALIBRATION SETUP

WELDING SETUP

LOAD
L

@

TIG connections

= ARC1
Ref. 060586

=

LOAD
s

o ©

el
Y % DRC1
Ref. 060579
@
on

_@

Ref. 060562

N — oo

OPTION

SWM?1 Tachometer 30m/min max

S

Ref. 060517

Am E CE 1P 30

SCHEMAT PODLACZENIA SPUSTU

1 - Wspdlne
3 - Przycisk spawania
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OGOLNA OBSLUGA OPROGRAMOWANIA
Menu plik :

Fichier | Mode Enregistrement ?
| Préférences b Identité
 Bosededonnées b Instrument
- Preferencje : e =
Dossier sauvegarde
Multimétre Date/heure
Réglages
J Client
Maj logiciel
[ 1dentite (=]
[~ Autorite de validation |

¢ Tozsamos¢ : informacje na temat organu zatwierdzajgcego : nazwa, adres, kod pocztowy,
miasto, telefon, e-mail, logo.

Nom: GYS 5A5

¢ Przyrzad : informacje dotyczace obcigzenia rezystancyjnego i obudowy, typ, numer seryjny,

Instrument X
Tipe:  —
Constat. l—
Date Imite: 208 | § 511 | mm 22000 |assa

numer raportu, data weryfikacji. P E—
e T —
iy —
Consat: 1
Date mte: Sos (5511 | mm 32020 [amma

[ Langage *
¢ Jezyk : (wybdr jezyka FR (domysiny), GB, DE, ES, IT, HU)
Répertoire par défaut x
_ Domnées |
¢ Plik kopii zapasowej : wybdr katalogu, w ktorym beda zapisywane pliki «PDF» i «CSV>». ﬁé:::u\:m arthonmCALELD H
Date/Heure X
 Systeme |

¢ Data/godzina : wybdr formatu daty dd/mm/rrrr ; mm/dd/rrrr ; yyyy/mm/dd, czas w forma- ( Date wumrares__~|

cie 24-godzinnym lub 12-godzinnym. e e

¢ Ustawienia : [ Regloges x

» Mozliwo$¢ wyboru metrycznej lub SAE (amerykanskiej jednostki miary).
* Przypisanie wspodtczynnika energetycznego dla proceséw spawania (dane domysine) :
> MMA wskaznik 0,8 SMAW
> TIG wskaznik 0,6 GTAW
> MIG/MAG wskaznik 0,8 GMAW
o Wspdtczynnik przeptywu czastkowego 1 SAFP
> GAS
o Wybdr standardu obliczania energii.
* Reczne przypisanie wspétczynnika korekcyjnego dla gazu przy uzyciu wspdtczynnikdw
korekcyjnych Ax + b i utworzenie biblioteki gazow.

Systeme
’7Unné. METRIGUE ¥/

[ Enege |
Cosfcient K [wwa—— 1~] K Zoe

Nome. EN1011-1
Il Gaz
A 3100
Cocfficert Gaz =
22 B 7000
- -
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¢ Klient
» Utworzenie kartoteki klientdw. Wypetnianie informacji o kliencie.

Ajout/modif Client )
et}
==

i dliert =

Nom ciiert: *

*

|’*%
i

¢ Aktualizacja oprogramowania
» Automatyczna aktualizacja bazy danych zabezpieczen przez Internet.

Software X

Version
’7 Maj auto v

Ea

- Baza danych :

¢ Aktualizacja scenariusza
¢ Scenariusze sg aktualizowane ze strony internetowej GYS.

© Import :

e Scenariusz : importuje scenariusze kalibracji produktu (patrz str.18).

o Produkt: importuje liste produktow, ktore zostaty sprawdzone.

» Bezpieczenstwo : importuje liste stanowisk kalibracyjnych dopuszczonych do po-
dfaczenia.

Fichier | Mode Enregistrement  ?

e Produkcja : dostepna jest lista referencyjna produktow GYS.
o Klient : import informacji o klientach.
¢ Eksportowanie :
e Scenariusz : eksportuje scenariusze kalibracji produktu (patrz str.18).
o Produkt: eksportuje liste produktow, ktdre zostaty sprawdzone.
» Bezpieczenstwo : eksportuje liste stanowisk kalibracyjnych dopuszczonych do po-
dfaczenia.
» Produkcja : eksportuje liste referencyjng produktow GYS.
 Klient : eksportuje informacje o klientach.

Préférences L
Base de données ¥ Maj seénanio
Quitter E_Pj?;‘:'- b Scénario
: Exporter b Produit
__Multimetre Sécurte
Fabrication
Mver | Client

Menu Trybu :

e Multimetr : Oferuje mozliwo$¢ wykonania QMOS/DMOS, rejestracji parametréw spoiny oraz wizua-
lizacji pomiarow.

o Oscyloskop : Umozliwia wybor, przegladanie i rejestracje dwdch kanatéw pomiarowych w formie
graficznej.

e Walidacja : Tryb ten stuzy do weryfikacji i walidacji dziatania produktu pod katem zgodnosci z nor-
ma EN 50504 lub EN 60974-14.

Caliweld - V02.00

Mode | Enregistrement 7

Fichier

¥ Multimétre
Oscilloscope
Validation

Menu Nagrywania (aktywne w zaleznosci od uzywanego trybu):

e Otworz : otwiera wykonane i zarejestrowane nagrania.

e Drukuj : drukuje wykonane nagrania.

Kazdy wydruk w formacie PDF jest zapisywany bezposrednio w jego pliku (patrz str.30).

e Usun : usuwa tylko wybrang linie w rekordzie.

e Usun wszystko : usuwa cate nagranie.

e Powrdt : powoduje powrdt do poprzedniego okna.

e Eksportowanie : pozwala na eksport rekordéw w formacie .csv (wszystkie formaty arkuszy kalku-
lacyjnych).

Caliweld - V02.00
Mode

Fichier Enregistrement | ?
Ouvrir
Imprimer
Exporter
Supprimer

Supprimer tout

[— Mu

Menu «? «:

e Info (Wskazuje informacje o programie) : Wersja programu / Data ostatniej aktualizacji /
Wersja bazy danych / Adres producenta GYS / Kontakt mailowy producenta GYS

Caliweld - V0.
Fichier Mode Enregistrement !|

Infos

Caliload 330
e (aliload 330 : dostep do tabeli regulacji (MIG/MMA/TIG) obcigzenia rezystancyjnego. Cafiload 550
e (aliload 550 : dostep do panelu sterowania (MIG/MMA/TIG) obcigzenia rezystancyjnego | Aide
e Pomoc : dostep do instrukcji obstugi produktu CALIWELD
Szczego6towy wyglad paska stanu
MODE: Multimétre ETAT. [ Connecte 25062020  10:15
[ MO DE:  Multimétre B -ETAT: .__ Nouvelle version disponible ] ‘ Installer {_ 25062020 2313 H

Pasek stanu znajduje sie w dolnej czesci okna aplikacji.

Pokazuje on:

e Tryb (Multimetr, Oscyloskop, Walidacja)

Status (Podtaczony lub Odtaczony do walizki)

Jesli aktualizacja jest dostepna, zostanie wyswietlony komunikat. Kliknij «Instaluj».
Data

Godzina
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TRYB PRACY MULTIMETRU

Caliweld - VO1.11 o x

Fichier Mode Enregistrement ?

A ! — Acquisition

Désactiver Capture point E °

|—¢ Tension 45 2 % Désactive e ==
Parametres
\ = & Manuel o Postion des sondes de tension

|7 Courant 504

& Auto o
ra

=
A RMS ~
Jrrvs -1 S s
A v 7 6 1

|— Vitesse fil 0.0 F oo =

- Enregistrement: 8/9¢
m/min HEd =9

|— G az 0 0 . Pertes cable
Vi =5 g 5 — T Paramétres // |
min EWI 0 mviA

|

Rys.1: Interfejs trybu multimetr.
OPIS

Strona multimetru otwiera sie po uruchomieniu oprogramowania. Tryb ten oferuje mozliwo$¢ podgladu kazdego kanatu pomiarowego, zapisu wy-
Swietlanych wartosci i przechwytywania spoiny. Umozliwia rowniez obliczenie energii spawania.

4 kanaty pomiarowe to :

- kanat pradu

- kanat napiecia
- kanat predkosci
- przeptyw gazu.

Dla kanatéw pradowych i napieciowych mozliwy jest wybor trybu pomiaru (menu rozwijane):

- TRMS (True Root Mean Square) : wysSwietlana jest rzeczywista wartos¢ (tryb domysiny).
- MOY : wyswietlana jest Srednia warto$¢ pomiaru.
- INSTANT : Wyswietlana jest aktualna wartos¢ pomiaru.

Istnieje mozliwo$¢ wprowadzenia spadku napiecia zwigzanego z kablami. W tym celu nalezy wprowadzi¢ poszczegdine parametry w odpowiednim
oknie.

W sekgji «Pozycja napiecia» zaznacz pole, w ktérym wyswietlane jest napiecie.

W sekgji «potozenie sond napieciowych» zaznaczy¢ pola, w ktérych mierzone jest napiecie.

URUCHOMIENIE (RYS. 1 : Interfejs trybu multimetr)

Procedura uruchamiania :

e Wybierz kanaty pomiarowe wybrane do przechwytywania.

e Przed rozpoczeciem akwizycji nalezy wybrac tryb pomiaru dla kazdego kanatu (TRMS ...).
o Kliknij przycisk «Aktywuj».

W oknie pojawiaja sie nowe elementy:

- Przycisk «Start/Stop spawania» o : do sterowania urzadzeniem spawalniczym za pomocg komputera,

- Sekcja «Acquisition» 9 : dedykowany do wyboru trybu przechwytywania (patrz sekcja Przechwytywanie reczne & automatyczne),
- Przycisk «Capture point» : aby zarejestrowac punkt w czasie «t».
Limit wynosi 99 rekordéw. (punkty & spoiny spawalnicze).

PRZECHWYTYWANIE (W RAMACH «ACQUISITION>)

¢ Désactivé

Paramétres
Przechwytywanie punktow i spoin odbywa sie w dwoch etapach:

1) Rozpoczaé spawanie.
2) Wykonaj przechwytywanie za pomocg oprogramowania.

Przechwytywanie spoin moze odbywac sie w trybie «wytgczonyms,

Durée cordon- | 00:00:00 «recznym» lub «automatycznym».

Enregistrement: IT 0/99
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Tryb zdezaktywowany
Tryb «Off» polega po prostu na wykonaniu pomiaru w czasie «t» poprzez klikniecie dyskietki.

Tryb reczny
Wybér trybu recznego oznacza, ze uzytkownik sam decyduje, kiedy ma wykona¢ punkty zgrzewania. Rozpocznij reczne przechwytywanie

punktéw poprzez klikniecie pole u Zatrzymaj przechwytywanie, klikajac na pole n Aby zapisa¢ spoine, kliknij pole E Powtdrzy¢ operacje
tyle razy, ile potrzeba.

Tryb automatyczny
Automatyczne przechwytywanie pozwala uzytkownikowi zaprogramowac oprogramowanie do przechwytywania poprzez szereg parametrow, ktore

moga by¢ zmieniane za pomocg przycisku [ ==

- Wybor domysinej predkosci podawania : wymagane do obliczen energetycznych zgodnie z okreslonymi normami.

- Wybor procesu : niezbedne do przysztych obliczen energetycznych.

- Punkt spustowy : wartos$¢ pradu lub natezenia przeptywu, powyzej ktdrej rozpoczyna sie rejestracja przewodu, a ponizej ktorej rejestracja
przewodu zatrzymuje sie (a rys. 2 i schemat).

- Czas pomiedzy 2 spoinami : Czas pomiedzy 2 spoinami. Po uptywie tego czasu nagrywanie zostanie zatrzymane (c rys. 2 & schemat).

- Czas odrzutu startu/zatrzymania spawania : Czas na poczatku i koncu realizacji przewodu, podczas ktérego nie odbywa
sie rejestracja, tak aby na pomiar nie mialy wplywu fazy narastania i opadania natezenia. (b & d rys.2 i schemat).

Capture Cordon soudure SO Capture Cordon soudure (]
Vitesse avance ﬂ’—1 mmis Vitesse avance §|_1 mmis
Procéds MIG/MAG A Procéds MIG/MAG M
"—T&‘.eunuédenchementmuram im}\ I seul déclenchement courant ﬂ 20 A
| ISeui déclenchementoaz ﬁ 200min | 5 il déclanchement gaz gmh‘mm A |
Temps réjection début soudure gm - Temps réjection début soudure ﬁm . \ l
Temps entre 2 cordons %W 5 Temps entre 2 cordons gm 5 a--p--f------ iy, Shuinia t:
Temps réjectionfin soudurs J oos Temps réjection fin soudure 4 00 b Te! "'
Trace toutss les 1 sec r Tracs toutes les 1sec r
Rys.2 : ustawienia przechwytywania spoiny Diagram : parametry i sekwencja przechwytywania

Kazda spoina jest wyzwalana w momencie, gdy natezenie pradu lub predkos¢ przeptywu przekroczy prog wyzwalania. Zatrzymuje sie, gdy tylko
spadnie ponizej tego progu i nie zostanie wykryte zadne dziatanie (pociagniecie spustu) przez wybrany czas pomiedzy kolejnymi spoinami. (patrz
schemat).

Gdy przewdd jest rejestrowany automatycznie, w oknie «Akwizycja» pojawia sie wskaznik i wyzwalany ? jest «czas przewodu», ktéry zatrzymuje
sie, dopiero gdy natezenie spadnie ponizej progu wyzwalania.

Aby zapisa¢ spoine, kliknij pole E Powtdrzy¢ operacje tyle razy, ile potrzeba.

8 Désactive

Paramétres
& Manuel
& Auto

REC

Durée cordon: | 00:00.08

Enregistrement: I 10/99

Nagrywanie 8-sekundowego kabla w trybie automatycznego przechwytywania.

Pamiec (tryb reczny & automatyczny)

[ Mémorisation Cordon Soudure ==
~ Sélection Parametrs )
M_I P 450 e Po zakonczeniu nagrywania program proponuje zapisanie spoiny:
| iermmaemn A 3 ., .,
E . - Wprowadz predkosc¢ posuwu lub dtugosc spoiny.
~ Commentaie Jeden z tych dwdch parametrow musi by¢ koniecznie spetniony, poniewaz jest on wymagany
| | do przysztych obliczen energetycznych.
- Komentarz na temat $rodka (nieobowigzkowy).
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HISTORIA, NAGRYWANIE & DRUKOWANIE

Historia

Wszystkie zarejestrowane przechwytywania sg dostepne z wieloma informacjami w historii (do 99 rekordow).
Aby sie tam dostac, nalezy klikng¢ pole «Wytaczone» w sekcji «Pozyskiwanie», a nastepnie klikngé «Otworz» w menu «Rejestracja».

Historia pomiaréw zawiera nastepujace informacje: Numer kopii zapasowej, data i godzina wykonania kopii zapasowej, czas trwania przewodu, jesli
jest to zapis > 0 sekund, napiecie, prad, predkos¢ i przeptyw gazu. Oprogramowanie oblicza catkowitg energie spawania w kJ/mm spoiny (patrz

rownanie 2). Mozliwe jest rowniez dodanie komentarza. Linie mogg zostac usuniete poprzez klikniecie «Zapis», a nastepnie «Usun».

"

11/03/2020-15:54:14

00:00:20 175

Jesli zrzut punktow i spoin jest odpowiedni, mozna go zapisa¢ i wydrukowac jako pdf poprzez zaktadke «Zapisz», a nastepnie klikajgc na «Drukuj».

Mozliwe jest rowniez wyeksportowanie dokumentu jako plik .csv (kompatybilny z wszystkimi tabelami kalkulacyjnymi: Excel, Spreadsheet (Libre
Office), itp.). Dokument .csv pozwala na dostosowanie raportu do wiasnych potrzeb. Po dostosowaniu mozna go wyeksportowac jako pdf z arkusza
kalkulacyjnego. Plik z szablonem jest dostepny na dostarczonej pamieci USB.

Rys. 3 : historia rejestracji spoin

R t X
Fichier Mode Enregistrement 7
Mesures multimétre:
Mesure_25-06-2020 pdf
-
- Date/Heure Durée Tension Type Courant Type Vitesse Gaz Type J
N JIAMMZAAAA . -
HH:MN:55 tension A courart m/min |/min gaz
HH:MN:5S

01| 11/03/2020-15:29:51 00:00:05 26.1 MOYEN 1618 MOYEN 00.0 00.0

02| 11/03/2020-15:31:05 00:00:26 26.1 MOYEN 161.7 MOYEN 00.0 00.0

03 11/03/2020-15:31:34 00:00:04 26.1 MOYEN 161.8 MOYEN 0.0 00.0

04 11/03/2020-15:33:.06 00:00:07 26.1 MOYEN 161.8 MOYEN 00.0 00.0

05 11/03/2020-15:35:48 00:00:04 26.1 MOYEN 1618 MOYEN 00.0 00.0

06 11/03/2020-15:44.07 00:00:12 195 MOYEN 165.1 MOYEN 00.0 00.0

07 11/03/2020-15:52.23 MOYEN 1319 MOYEN 000

00.0
;IJ

ASME IX QW 409 Q = _UxIxt
ISO 18491 d
EN 10111 Q = k _UxIxt
ISO 17671-1 d
Q =j/mm | energia spawania
u=V prad Sredni
I=A prad Sredni
T=s Czas spawania
d=mm dtugosc¢ spoiny spawalniczej
k Wspdtczynnik efektywnosci cieplnej

Mesures multimétre

Mesure_24-5-2016.pdf

N°® Date Heure Durée Tension Courant  Vitesse Gaz Energie Commentaire
1 07/04/2016 11:21:47 00:00:00 422V  2939A  00m/min 0.0 Vmin 00kJ

2 07/04/2016 11:23:54 00:01:02 422V 2939A 00mfmin  00Umin 2777 kJ

3 07/04/2016 11:30:28 00:01:00 422V  2939A 00mfmin  00Umin 2566 kJ

4 07/04/2016 14:58:03 00:01:40 421V 2929A 00mfmin  00Umin  12449kJ

5 07/04/2016 14:59:59 00:00:33 421V 2931A 00mfmin  00Umin 4103 kJ

6 07/04/2016 15:48:27 00:47:20 421V 2933A  00m/min  00Umin 352220 kJeordon ok
7 07/04/2016 16:22:34 00:00:00 422V  2938A  00m/min 0.0 Vmin 00k

8 08/04/2016 11:55:47 00:00:00 07V 30A 0.0mimin 0.0 ¥min 00kJ

9 08/04/2016 14:19:44 00:00:00 07V 26A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

10 08/04/2016 14:20:19 00:00:00 07V 29A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

11 08/04/2016 14:56:59 00:00:00 02V 44A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

12 08/04/2016 14:57:12 00:00:00 02V 44A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

13 08/04/2016 14:58:09 00:00:02 02V 40A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

14 08/04/2016 14:58:36 00:00:17 0V 41A 0.0m/min 0.0 ¥min 00k

15 11/04/2016 11:10:16 00:00:00 418V  2906A  00m/min 0.0 Vmin 96 kJ

16 11/04/2016 11:10:32 00:00:00 418V  2909A  00mfmin 0.0 Vmin 00k

17 11/04/2016 11:26:1 00:00:02 419V 2913A  00mfmin 0.0 Vmin 256k)

18 12/04/2016 16:38:42 00:00:00 1236V 855.8A  0.0m/min 0.0 Vmin 50.7 kJ

19 12/04/2016 16:38:49 00:00:00 1236V 855.8A  0.0mfmin 0.0 Vmin 00k

Rys. 4 : przyktad druku

Aby zmienic tryb, kliknij zakltadke «Nagrywanie», a nastepnie na «Powrdt». Na koniec przejdz do menu «Mode», aby wybrac¢ nowy tryb.




WALIZKA KALIBRACYJINA CALIWELD @

TRYB OSCYLOSKOPU

Caliweld - V00.09
Fichier Mede Enregistrement 7

Oscillosco, L Zoom. o 0 -mﬂ
55 -10
-20
=30
5. b B
2 30 il
B 2
£ -
20
~T Min
[E = v
0+ i | | | | | | | | =100 a?“ﬁ*
0 3 6 ] 12 15 18 21 2 27 <] <00 A
Temps (s)
Capture 0
& Manuel Paramétres
& Auto m
MODE:  Oscilloscope ETAT: [ Comecten 18082016 1028 |

Rys.5 : strona oscyloskopu

OPIS (RYS.5 : strona oscyloskopu)
Tryb oscyloskopu umozliwia wybdr, przegladanie i wykreslanie dwdch kanatéw pomiarowych. Ten komplementarny tryb pozwala skupic sie na po-
miarze konkretnego kanatu i poréwnac go z innym kanatem dzieki jego wykresowi. Elementy sktadajace sie na strone trybu Oscyloskop (Rys.5) to :

- Wykres.
- Sekcja «Kanaty» zawierajgca 4 mierzalne kanaty o

- Po wybraniu jednego lub dwdch kanatow wyswietlane sa dwa nagtowki «Channel 1» 9 i «Channel 2» 9 Jednostka miary wyswietlana w
kazdej sekcji pozwala sprawdzi¢, czy kanaly reprezentujg wybrane kanaty (np. rys.5 : Jako pierwszy kanat do pomiaru wybrano napiecie, jed-
nostkg pomiaru dla «Channel 1» jest Volt).

- Sekcja «Czas» O umozliwiajgca zaréwno zmiane skali wykresu, jak i wybor zapisu ciagtego lub skanowania.
- Przycisk zdalnego sterowania dla stacji «Start spawania» 9,
- Sekcja «Measurement Capture» 6, oferujgca mozliwo$¢ wyboru «recznego» lub «automatycznego» trybu przechwytywania. Przycisk us-

tawien umozliwia dostep do ustawien trybu «Auto Capture». Maksymalny czas nagrywania wynosi 30 sekund.

- Przycisk «Zapisz» 01 umozliwiajacy zapis spoin spawalniczych.

- Oraz funkcja zoomu 0 do powiekszania wykresu (patrz «Funkcja zoomu» ponizej).

Funkcja zoom

Oprogramowanie oferuje mozliwos¢ powiekszania oscyloskopu. W tym celu kliknij przycisk «Zoom>» (Rys.g rys.5) po raz pierwszy pojawiajg sie 4
wskazniki wykresu (2 poziome i 2 pionowe). Uzyj tych wskaznikdw, aby utworzy¢ prostokat nad obszarem, ktdry ma zosta¢ powiekszony (Rys. 6).
Nastepnie kliknij ponownie na przycisk Zoom (rys.7). Aby powrdci¢ do normalnego widoku, wystarczy klikng¢ przycisk Wstecz.

Oscilloscope Zoom Oscilloscope Zoom
50— | z z : z -200 50- 2559
-240.0
45 700 oy -2200
a0- | | | | | | o 40— | | | e
35 35— | | | 1300
-500

Tension
JueInoy
Tension

200 104,

; R i 10- 444
op 12 24 36 48 BD 72 84 56 108 120 3014 3716 4419 5121 584 65% 7229 7931 8614 933% 10039
Temps (s} Temps (s}

Rys.6 : Wykres przed powiekszeniem Rys.7 : Wykres po powiekszeniu

15
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PRZECHWYTYWANIE

Reczne przechwytywanie
Aby wykona¢ reczne przechwytywanie, zaznacz opcje «Manual» w sekcji «Przechwytywanie pomiardw». Pojawi sie okno START (0 rys.5), ktory

staje sie polem STOP, gdy przechwytywanie jest w toku. Aby rozpocza¢ rejestracje pomiardw, nalezy witgczy¢ stacje za pomoca pilota (6 rys.5) lub

za pomocg stacji przez lutowanie, a nastepnie w kazdym punkcie, w ktérym chcemy wykona¢ pomiar, nacisng¢ pole u .Nastepnie rozpoczyna sie
nagrywanie przewodu.

Aby zatrzymac nagrywanie, kliknij pole n Powtarzaj operacje az do uzyskania pozadanego koralika lub liczby pomiaréw.

Automatyczne przechwytywanie

Przechwytywanie moze odbywac sie automatycznie, przez zaznaczenie pola «Auto Capture» (rys.e 5). W pierwszej kolejnosci nalezy ustawic¢
parametry spawania. Podobnie jak w przypadku trybu «Multimetr», w parametrach automatycznego przechwytywania znajduja sie nastepujace ele-
menty:

Punkt spustowy : warto$¢ pradu lub natezenia przeptywu, powyzej ktérej rozpoczyna sie akwizycja.
Czas miedzypunktowy : Czas pomiedzy 2 punktami zgrzewania. Po uptywie tego czasu nagrywanie zostaje zatrzymane.

Kiikn (:- ,a o
¢ | ol by zatwierdziC parametry.

E Capture scope ﬁ

| Seui déclenchement 2 20A
l— Seull déclenchement oaz §| 20 ¥min
Temps interpaint §| 10188

Rys.8 : Ustawienia automatycznego przechwytywania

Obstuga trybu automatycznego oscyloskopu jest taka sama jak multimetru. Najpierw nalezy aktywowaé stacje za pomoca pilota 2dalnego sterowania

(erys.S) lub poprzez uruchomienie spawu. Nastepnie kliknij przycisk u (o rys.5)- Oprogramowanie zarejestruje kazda spoing, gdy tylko nateze-
nie lub szybkos$¢ przeptywu przekroczy wybrany poziom wyzwalania. Zatrzymuje rejestracje przewodu, gdy tylko natezenie lub

przeptyw jest nizszy od progu wyzwalania. Dwa zdarzenia sg wykorzystywane do zatrzymania pomiaréw: uzytkownik kliknie przycisk n (0W5-5)
lub nagranie trwa do 30 sekund.

REJESTRACJA & DRUKOWANIE

Po zakoriczeniu rejestracji mozna zapisa¢ i wyéwietli¢ zapisy oscyloskopowe (do 10 krzywych). Wystarczy klikna¢ przYCiK E (QWS.S)’ nadac

. Kliknij pole , aby zatwierdzi¢ rejestracje.

Enregistrements

nazwe rekordowi i klikng¢ LEAISHE

fom. "} |test produi 3 ot

Rys.9: okno dodawania rekordu

Wykonane nagrania mogg by¢ ponownie otwarte. Kliknij menu «Rejestracja», a nastepnie «Otworz». Otworzy sie ponizsze okno (Rys.10).
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test produt 2

2

Rys.10: Lista rekordéw

Aby otworzy¢ juz utworzony rekord, nalezy go zaznaczy¢, klikajac na niego, a nastepnie klikng¢ pole
Aby usunac¢ rekord, nalezy go zaznaczyc¢, klikajgc na niego, a nastepnie klikng¢ pole Er

Aby usuna¢ wszystkie rekordy, nalezy klikng¢ pole .
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TRYB WALIDACII
OPIS (RYS.11 : kalibracja stron)
Caliweld - VO2. ' ‘ SIS
Fichier Mode Enregistrement ?
0 N° série [oi2aase7es | N'ldertficaon | |

9 Produit Informations
Fabricant GYS Type matériel [Poste de soudure | |
Pocecs MIG/MAG j Fonction matériel
Modéle NEOPLUSE 500G MIG h Tension alimentation
N Dévidoir

Plage essai 14.5-33.0V 10-500 A
Ajout/Modif e
Scénario Uo machine EXIRY Acquisition |

[

Source Norme Jeneoszess |
] o v N | Tensen | coumrt [ Viesse | Gax ||| ciasse
v s ~| 1] 145 100 10 0.0
2| 206 | 1320 | 62 | 00
Tive
/] Courant v 3| 267 | 2540 | M5 | 00 el
A 4| 328 | 30 | 167 | 00 5 =
5| 390 | 5000 | 20 | 00 | Pertescable |
¢ Vitesse fil
m/min
Gaz
MODE: Validation ETAT: | Connecten | 01022021 1615

Rys.11: strona kalibracji

Przed rozpoczeciem walidacji nalezy wykonac procedure sprawdzenia zgrzewarki i obcigzenia rezystancyjnego

f Walidacja produktu jest koniecznie przeprowadzana na obcigzeniu rezystancyjnym.
(aneks str. 24)

W tym trybie przeprowadzana jest walidacja dziatania produktu i wydawane jest o$wiadczenie o walidacji ze wskazaniem zgodnosci lub niezgodnosci
z EN50504 lub EN 60974-14.

W celu walidacji dziatania produktu pomiary muszg by¢ wykonane zgodnie z istniejgcym scenariuszem lub poprzez stworzenie nowego.

Scenariusze kalibracji dla spawarek GYS i IMS sg dostarczane wraz z walizkg CALIWELD. W przypadku zastosowania urzadzenia spawalniczego innego
producenta, scenariusze mozna dowolnie tworzy¢ i modyfikowac. Jedynym warunkiem jest spetnienie normy EN50504 lub EN 60974-14 (str.6) po
zakonczeniu walidacji.

przechwytywanie, specjalne konfiguracje...). Wiecej informacji na temat tych produktow znajduje sie w
zataczniku na str. 30.

f Niektore produkty synergiczne wymagaja specjalnych scenariuszy, aby uniknac ryzyka ztego pomiaru (reczne

Pierwsza strong w trybie «Walidacja» jest strona kalibracji. Tutaj ustala sie scenariusz walidacji. Nalezy wypeni¢ nastepujace pola:
- «Numer seryjny» produktu oa
- «Nr identyfikacyjny» o a | identyfikacja maszyny klienta

- Sekcja «Produkt» 9, ktéra po wypetnieniu automatycznie wypetni sekcje «Informacje».
Pole «Nr podajnika drutu» musi zosta¢ wypetnione, jesli podajnik drutu jest oddzielny od urzadzenia spawalniczego.

- Sekcja <<Informacje>>e jest wypetniana automatycznie, z wyjatkiem pdl «napiecie zasilania» i «maszyna U0», ktére muszg by¢ wypetnione przez
uzytkownika.

«U0 maszyna» przedstawia napiecie bez obcigzenia, musi by¢ wczesniej zmierzone multimetrem lub caliweldem, jesli uzytkownik zaznaczy pole
wyswietlania (napiecie).

- Sekcja «Kanaty» 0, umozliwiajgca wybor kanatdw, ktére majg by¢ mierzone podczas walidacji. Zaznacz pole «zrédto» w kolumnie «zrédto».

Uwaga: Jesli uzywasz telefonu z wyswietlaczem cyfrowym, zaleca sie zaznaczenie pola «wysSwietlacz». Pomiar dokonany przez program i wyswietle-
nie warto$ci wskazanej na stacji mozna pordéwnac (w sekgcji «Informacje» pojawia sie okienko «Napiecie U0»).

- Sekcja «Lista punktow» 9 (patrz rozdziat «W przypadku tworzenia scenariusza»).
- Sekcja «Parametry» @ umozliwiajgca wybor zgdanego standardu, klasy i typu.
- Sekcja «Straty w kablach» o umozliwiajgca wprowadzenie spadku napigcia zwigzanego z kablami.

W PRZYPADKU DOSTEPNEGO SCENARIUSZA

Oprogramowanie jest dostarczane z juz zarejestrowanymi scenariuszami dla zgrzewarek GYS lub IMS. Jesli uzytkownik posiada jeden z tych modeli,
moze skorzystac z odpowiedniego scenariusza dostepnego w oprogramowaniu i na stronie internetowej (aktualizacje tych kart produktéw sg dostepne
na stronie internetowej www.gys.fr). Baza danych moze by¢ importowana lub bezposrednio edytowana w programie (Uwaga: importowanie bazy
danych powoduije utrate istniejgcych scenariuszy. Nalezy pamietac, aby dokonac importu przy pierwszym uzyciu).

Aby uzyskac scenariusz odpowiadajacy modelowi do walidacji, pozostan na stronie kalibracji w trybie «Walidacja». Wprowadz numer seryjny

urzadzenia spawalniczego o . Nastepnie uzupetnij informacje w rubryce «Produkt» 9 . Nagtéwki na stronie kalibracji sa wypehjane automaty-
cznie.

Jesli jednak ktdrys z elementdw scenariusza wymaga modyfikacji, nalezy klikng¢ «Dodaj/modyfikuj scenariusz» 9 i zmodyfikowac¢ go (patrz rozd-
ziat «W przypadku tworzenia scenariusza»).
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W PRZYPADKU TWORZENIA SCENARIUSZA

Informacje sa wprowadzane recznie. W tym przypadku kliknij «Add/Edit Scenario»@_

Otworzy sie strona «Scenariusz»:

Aby utworzy¢ nowy scenariusz:

Scénario - |
M— ;
E=ican GYS i — - T é oste de soudure
Modélo [MAGYS 200.GR MIG | SRR pe—— |
Procédé MIG/MAG “
W‘h Plage d'essai_|
source afficheur min max
v Tension v ffension | #iss 3315 v
v RMS - V Courant §3G gWA
Vitesse gh_ §|24_ m/min
V Courant |7 Gz g[:— gk— Vmin
| — P
N" | Tension | Courant | Vtesse | Gaz | Supprimer
Vv Vitesse
I—— m/min r— 15
Mémoriser
Gaz
WS 1 || 7

Retour

Rys.12: strona scenariusza

- Z istniejacego scenariusza : otworzy¢ strone «Dodaj/Modyfikuj scenariusz» istniejgcego scenariusza, a nastepnie zapisa¢ zmodyfikowany sce-
nariusz pod inng nazwa (np. zgodng z modelem lub producentem).

- Zaczynajac od pustego scenariusza : wypetnij ponizsze pola (nalezy pamietac, ze wielkos¢ liter w polach ma znaczenie, a ich dtugo$¢ jest
ograniczona do 20 znakéw):

8]

olole @ | ® Pl e 6|0

- Producent: producent produktu.
- Model: nazwa produktu.
- Proces: MMA - TIG - MIG/MAG

- Rodzaj materiatu : stanowisko spawalnicze
- Funkcja materiatu : zrodto pragdowe, zrédto napieciowe, podajnik drutu, przeptywomierz....

- Kanaty : wybdr kanatéw potrzebnych do zatwierdzenia scenariusza.
- Wyswietlacz : aby poréwnac pomiar programowy z wy$wietlaczem stacji.
- «TRMS» : Wybdr trybu pomiaru (TRMS, Sredni, Blyskawiczny). - patrz str.12 tryb Multimetr - Sekcja Opis)

- Zakresy badan : odpowiadajg wydajnosci produktu (max/min): napiecie bez obcigzenia, prad, predkos$¢ przewodu
i natezenie przeptywu (jesli przeptywomierz). Wartosci maksymalne nalezy odnie$¢ do wartosci podanych na
tabliczce znamionowej. Dla minimum sg to wartosci dostarczane przez stacje.

- Przycisk «Auto»: Wprowadzi¢ prad lub napiecie i klikna¢ przycisk «Auto». Lista punktow tworzona jest automaty-
cznie.

- Klasa doktadnosci: Standard / Doktadno$¢, w zaleznosci od stopnia doktadnosci wymaganego do walidacji.
- Typ (EN 50504) : Spdjnos¢ / Doktadnos¢
- Typ (EN 60974-14) : Walidacja / Kalibracja / Spdjnos¢

- Lista punktow : okresla wartosci, na ktérych wykonywane sg pomiary punktow (str.20).

- Pole «Dodaj» pozwala na reczne dodanie punktow.

- Pole «Auto» generuje 5 punktow automatycznie na podstawie informacji wprowadzonych w zakresie testowym.
Po utworzeniu pierwszego punktu, pojawiaja sie 2 pola, pole «Modif» pozwalajgce na modyfikacje punktu oraz pole
«Sup» pozwalajgce na usuniecie punktu.

- Usun : usuwa scenariusz.

- Zapamietaj : zapisuje skrypt.

- Powrdt : umozliwia wyjscie ze strony «scenariusza».

Wszystkie kryteria s narzucone przez norme EN 50504/ EN 60974-14. Wszystkie pola muszg by¢ zatem wy-
peinione.
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@

Jak stworzy¢ swaj scenariusz ?
e Zacznij od wypetnienia pol w sekcji «Produkt» 0 i <<Informacje>>e

o Nastepnie wybierz kanaty, ktére majg by¢ mierzone pod @ Jesli urzadzenie posiada wyswietlacz cyfrowy pokazujgcy warto$¢ wybranego
kanatu, zaznacz pole «Display».

o Nastepnie wypetnij czesci @ i @ .Sekcja «Zakres testowy» jest o tyle wazna, ze zawiera informacje, ktdre pozwolg na automatyczne utworze-
nie listy punktow.

o Kliknij przycisk «Auto» w sekcji «Lista punktow>» @

e 5 punktéw kwotowych tworzonych jest automatycznie, wowczas mozliwe sa dwa wyjscia:

- Punkty sg odpowiednie, w tym przypadku przejdz do startu.

- Punkty nie sg odpowiednie, w tym przypadku nalezy ustawic sie na punkcie, ktory ma zostac skorygowany i klikng¢ zaktadke «Modyfikuj».
Otworzy sie st

rona «Edycja punktow» (Rys. 13).

Meodification point *

——— Points: |Jl 55 —

Tension g 440 W
Courant g 8000 A
Vitesse fil g 0.0 mimin

0.0 Wrin

Gaz g

Rys. 13 : Punkt zmiany strony

Wprowadz zadane wartosci dla kazdego pola i kliknij . Nalezy wprowadzi¢ 5 punktéw pomiarowych, oprogramowanie zarzadza czescig rosnacq
(od min do max) i tworzeniem punktéw malejgcych (po osiagnieciu max, oprogramowanie automatycznie powtarza 5 punktéw od max do min). Aby
usuna¢ punkt, kliknij przycisk «Sup».

A

Zapamietywanie scenariuszy

Usuniecie scenariusza jest nieodwracalne. Odzyskanie usunietego scenariusza jest niemozliwe. Pamietaj o
regularnym wykonywaniu kopii zapasowych.

Gdy lista punktdw zostanie uzupetniona, tworzenie scenariusza jest zakonczone, kliknij «Zapisz» (@ rys. 12) (scenariusz integruje baze danych
programu), aby zapisac i «Powrdt», aby wyjsc. (@ rys. 12)
URUCHOMIENIE

Strona «kalibracja» musi by¢ w petni wypetniona przed rozpoczeciem walidacji.
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Coeed” ~ y B
Fichier Mode Enregistrement ?
N° série 0123456783 N* Identfication
— Produit | Informations |
Fabricant GYS Type matériel Poste de soudure l
Procédé MiGMAG [ Fonction matériel Source de tension
i JeopLuse sooc M ] Tensonalmertaton [ 200 v[_sen ] |
N* Dévidoir [— Plage essai 14.539.0V 10-500 A
Ajout/Modif 122 e
Scénario Uo machine EXIRY ~cquisition |
~— Ceanax | Listepoints |
source afficheur
v Tension v N | Tonsion | Couant | vtesse | Gz ||| Clmsse
v Jravs | 1 145 | 100 | 10 | 00
2| 206 | 1320 | 62 00
: Tee
[ Courant v/ 3| 267 | 2540 | 115 | 00
A RMS v 4 | 328 | 3760 | 167 | 00 PETERTEbN
it . 5| 390 | 5000 | 220 | 00 ~ Petescable |
Iesse 1l
v/ o= Paramétres
m/min
00 mVIA
I Gaz 17
vmin SR S
Démarrer 18 Tabngue
MODE: Validation ETAT: [ Connectenl 01022021 1615 |

Rys.14: Wypetniona strona «kalibracja»
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HISTORIA

Przycisk «Historia» ( rys. 14) otwiera strone «Historia walidacji». Jesli stanowisko spawalnicze zostato juz zatwierdzone w oprogramowaniu,
bedzie to widoczne w tej historii. Mozna go wydrukowac jako pdf, wyeksportowac jako .csv lub usungc poprzez menu «Zapisz».

Historique validation b4
Fichier Mode Enregistrement ?
1 ‘ Historique d etalonnage ‘ Equipement
GYS_11111_25-06-2020.pdf No série produt: 11111
Fabricart: GYS
v pae Modsle Pocidé | Stalus |Commertaie B
Historique d etalonnage
_1502010932000001_24-5-2016.pdf
Equipement
No série produit: 1502010932000001
Fabricant
| Modgle Procéds Status_ Commentaire |
JJ K 24052016 1220 DC HF FVTIG TIG NOK |
< | -

Rys.15: zapisywanie i drukowanie «Historii walidacji».

Kliknij «Powrdt», aby wyjsc.

Teraz mozna uruchomi¢ walidacje, klikajac przycisk «Start» (@ rys.14).

Kontrola produktu zgodnie z norma 60974-4 (ZOBACZ ANEKS) :

.
Contréle norme 60974-4 @

OFF : otwiera sie strona walidacji (Rys. 16)
ON : otwarta zostanie strona konfiguracji testu (patrz ponizej)

<<AUCUN:> ]
v < AUCUN >
OFF

:

2 - Po zakonczeniu walidacji zostanie otwarte okno informujace o wynikach

1 - Zaznaczy¢ pola odpowiadajgce przeprowadzonym kontrolom. przeprowadzonych kontroli.

r . " - — - N
Configuration de la séquence d'essai - (Eoc] [ Resultat des essais S
— Etat visuel }7 Etat Electrique Ii —% — Essai électrique
l Tout [ g
ey T . Hat général du produit i <<AUCUN>> Longueur du cordon secteur 00 m
Etat général du praduit v Résistance du conducteur de protection v e
s Cables d'slimentation <<AUCUN>> [ || Résistance du conducteur de protection | 0.0 ohm
Cables d'alimentation i e ey |
| 9 e Torche/porte Slectrode <<aucun=_
Torcheiporte électrode I it . .
Gircuit d'alimentation-Circuit de soudage: v Cables du circuit de soudage <caucun-» ||| Résistances disolement
Cables du circuit de soudage |7 ) ) S
e o Circuit de soudage-Circuit de protection [ Intemupteurs ccaucune v Circuit d'alimentation-Circut de soudage D
Circuit d'alimentation-Circuit de protection [ Indicateurs de mesure <<AUCUN> (W] Circuit de soudage-Circuit de protection I 0.0 Moh I
Indicateurs de mesure v cireuieda s o v | __<<aucun> [ | lohm
A - = B X r
s = ircuit d'alimentation-Surface accessible I Lampes <<AUCUNS> j Circuit d'alimentation-Circult de protection ‘ DD Mohm I
SO " i s ~ Circut de refroidisssment <AUCUN=: [ Circuit d'slimentation-Surface accessible 0.0 Mehm
Circuit de gaz v Circutt de gaz <AUCUN>> j = - B
Memire F I Marquages <<AUCUN> % SIELOERLS ﬁ 00 v I
L e — ]

3 - Wypetnij wszystkie pola przed walidacja.
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9 L -
Caliweld - V02.00 - - .- — | B |-
Fichier Mode Enregistrement ?
o
-
— Produit | . Divers
W"gie Température ambiants oo q5%
Modele
Date validation 26 i 02 mm 2021 s==a

% Canaux | Produit l—

Cnnsigne‘ Mesure ‘ Ecart | Afficheur | —  Capture mesure }—@*
Tension
y 158 | 00/ 0000 21)

Courant 36.0 0.0 0.0 OO & Manuel Paramétres
A | € Auto H
Vitesse fil > | 00:00

1.0 0.0 0.0

| m/min |
—&l@—

Point: I 1a/15
- e
Retour .
suivant

MODE: Validation ETAT: | Connecté 26022021 1410 |

Rys. 16: Strona walidacji

Przed rozpoczeciem przechwytywania nalezy wypeti¢ kilka informacji na stronie walidacji w nastepujacych sekcjach:
o  «ROzZne» @:

- temperatura : wySwietlana jest aktualna temperatura, ale w razie potrzeby mozna jg zmienic,
- data,

e «Srodek przechwytywania» : dostepne sa dwa tryby, reczny i automatyczny (patrz sekcja «Przechwytywanie») @,
e «Kanaty» : wskazuje wartosci pomiardw w wybranych kana%ach@l

e «Punkty» : wskazuje wykonywany punkt pomiarowy (10 punktéw do wykonania zgodnie z norma)@l

e Przycisk «Nastepny punkt»: przesuwa sie do nowego punktu @I

e Pole «Powrdt» umozliwia powrdt do strony <<ka|ibracja>>@.

e Przycisk «Rozpocznij spawanie» (nr @jest zdalnym sterowaniem fadowania).
PRZECHWYTYWANIE
Wartosci sg przechwytywane recznie lub automatycznie.

Opcja «Manual Capture»

W sekgji «Przechwytywanie pomiaréw» zaznacz pole «Reczne». Rozpoczaé proces spawania (@ rys. 16) i w wybranym momencie klikng¢ pole «START>»

.Rozpoczyna sie nagrywanie spoiny. Oprogramowanie rejestruje pomiary przewodu i poréwnuje je z wartoscig zadang podczas tworzenia listy pu-
nktow. Czerwone pola zmieniajg kolor na zielony, gdy wartosci danych wykazujg prawidtowe odchylenie miedzy pomiarem a wartoscig zadang (patrz

rozdziat o analizie wartosci spoin). Kiiknij «STOP» n , @by Zatrzym, . zechyy twaniei rzewcidu (nagranie musi mie¢ g najmniej 10 sekund dtugosci
zgodnie z norma) PrzejdZ do nastepnego punktu i powtarzaj ten proces, az wszystkie 10 punktow zostanie ukonczonych.

Uwaga: nagranie mozna powtarzac¢ dowolng ilosc¢ razy, klikajac ponownie na pole START, a nastepnie STOP.



WALIZKA KALIBRACYJINA CALIWELD @

Opcja «Auto Capture»

Aby aktywowac automatyczne przechwytywanie, przejdz do zaktadki «Ustawienia»
Capture».

221 Nastepnie zaznacz pole «Auto» w sekcji «Measurement

Rys.17
. Capture validation [&J Capture validation [&J
'—ISeuiIdéclerl::hement g 20 A | Seuil déclenchement ﬂ 20 A

| Seuil declenchementaaz i 2.0 g 2.0 Ymin Aby zmieni¢ ustawienia trybu auto-
- : matycznego po rozpoczeciu rejes-
Temps interpaint g 10 s Temps interpoint g 10 s trowania wartosci, nalezy przejs¢
do trybu recznego (zabezpieczenie,
Durée d'acquisition g 200 s Durée d'acquisition g 200 5 aby uzytkownik nie zmieniat us-

tawien podczas pomiaru).

Punkt spustowy ; warto$¢ pradu lub natezenia przeptywu, powyzej ktorej rozpoczyna sie akwizycja.

Edytowalne parametry akwizycji w trybie «Auto Capture» :
Punkt spustowy : Warto$¢ biezaca, powyzej ktorej rozpoczyna sie akwizycja.
Czas miedzypunktowy : Czas pomiedzy 2 punktami zgrzewania. Po uptywie tego czasu nagrywanie zostaje zatrzymane.

Klikng¢ pole , aby zatwierdzi¢ ustawienia.

Rozpocza¢ proces spawania (@ rys. 16). Tryb automatyczny rozpoczyna przechwytywanie wartosci, gdy tylko prog wyzwalania zostanie
przekroczony. Zapis trwa 10 sekund, przechwycenie wartosci nastepuje po uptywie 10 sekund. Po wykonaniu pierwszego i poprawnego przechwyce-
nia kliknij «Nastepny punkt» i kontynuuj az do ukonfczenia wszystkich 10 punktow.

Zaréwno w przypadku przechwytywania recznego, jak i automatycznego, mozliwe jest poruszanie sie po réznych punktach za pomocg przyciskow

«Next Point> (nastepny punkt) i «Previous Point» (poprzedni punkt) (@ rys. 17 i @ rys. 16 ). Dzieki temu kazdy punkt moze by¢ mierzony
ponownie tyle razy, ile jest to konieczne i w dowolnym momencie walidacji. Wystarczy wznowi¢ przechwytywanie w trybie «Recznym» lub «Auto-

matycznym».

Analiza wartosci pojawiajacych sie w sekcji «Kanaty»

Canaux

Consigne | Mesure Ecart Affichage

Tens\‘j'on 165 452 [ |

Courant 500 502 |
A
Vitesse
50 00
) m{'min -

Wartos$¢ docelowa : Warto$¢ podawana na liscie punktow przy tworzeniu scenariusza (okre$lona na podstawie istniejgcego scenariusza lub wybrana
przez uzytkownika).

Wartos¢ mierzona : Warto$¢ spawarki zmierzona przez walizke kalibracyjna.

Réznica : Wartos¢ zadana - Wartos¢ zmierzona, pole wyswietla sie na zielono, jesli miesci sie w granicach tolerancji tabeli (patrz tabela w czesci
przypominajacej normy str.4), na czerwono, jesli nie.

Wyswietlacz: Jest to warto$¢ wyswietlana na wyswietlaczu urzadzenia spawalniczego. Podobnie jak w przypadku odchylenia, pole jest zielone, jesli
warto$¢ miesci sie w granicach tolerancji, czerwone, jesli nie.

Interpretacja powyzszych wynikow:

Wartosci «Setpoint» dla trzech wybranych kanatéw wynosity : 16,5 V dla napiecia, 50,0 A dla pradu i 5,0 m/min dla predkosci drutu.
Po 10 sekundach zapisu widac, ze uzytkownik wykorzystat aktualng wartos¢ (50,2 A). Odchylenie miesci sie w granicach tolerancji normy, wiec pole
jest zaznaczone na zielono.

Wartosci napiecia i predkosci drutu nie s zgodne z wprowadzonymi wartosciami zadanymi. Odchylenie jest zbyt duze i nie spetnia tolerancji. Pola
$g zaznaczone na czerwono. Mozliwe jest powtorzenie pomiaru, aby sprobowac uzyskac prawidtowe wartosci. Jesli uzytkownik nie jest w stanie
tego zrobi¢, powinien przejs¢ do kolejnego punktu, kontynuujgc walidacje. Nastepnie wydrukuj jego raport walidacyjny, walidacja zostanie uznana
za niepowodzenie. Zestaw jest uszkodzony i musi zostac naprawiony przez wykwalifikowang osobe.
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Gdy wszystkie punkty pomiarowe zostang wypetnione, kliknij przycisk «Finish» (@ rys. 17) pojawiajgce sie w prawej dolnej czesci okna.

([ caliveld - v00.09 e [ESTEN=5)
IE aliwel A —
Fichier Mode Enregistrement ?
| Produit | | Dives |
N sére [22222 empérature ambiant 21 ©
Modéle INEOPULSE 400 MIG Etat visuel NOK :1 l
Date validation |25 ' §j |06 mm 2020 assa
P — Canaux }
Consigne | Mesure Ecart Affichage '

Tension
"’ 165 | os |H | IH
Courant 50.0 18 - - & Manuel Paramétres‘

A ¢ Auto
Vitesse fil > | 0000
itesse fi :00 |
5.0 0.0 -
~ m/min
N i

Point: I 1b/10

Point
Précédent

MODE: Validation ETAT: | Comeate ™| B - 25082016 1446 |

Rys.18 : Koniec akwizycji (ostatni punkt 1b + pojawia sie okienko «Zakoricz»)
Otworzy sie strona «Komentarz». Pozwala na dodanie komentarza do nagrania.
Ta uwaga pojawi sie w historii. Naciénij pole , aby potwierdzié.
' Mémorisation Validation ﬁ1

— Commentaire |

— Signature |

Signature lectronique Il

Rys.19 : dodanie uwagi
Zaznacz pole «Podpis elektroniczny», jesli jest w bazie danych.

Okno komentarza ustepuje miejsca otwarciu raportu znanego jako «o$wiadczenie lub certyfikat walidacji».

" [ Rapport validation » [~ ]
Fichier Mode Enregistrement 7
ﬂ CERTIFICAT DE VALIDATION
202102000024B6C.pdf
Hikierticaton iy Ho clert
e I— -
Echéance validation: 31§ |01 mm 2022  as== Mo mission:
Autorité de validation Méthode de validation
GYS SAS
1rue de la Croix des landes Numero:
Constat
53541 Date: 08/11/2021
SAINT BERTHEVIN CALIWELD GCU
Numero:
Constat
Date: 08/11,/2021
Equipement Conditions de test
No série produit: 0123456789 Tension alimentation: 400 V - 3 Ph
Mo série dévidair: Tempeérature ambiante: 23 °C
Plage essai: 14.5-39.0% 10-500 A
Fabricant: GYS . 1-22 m/min
Modele: NEOPLUSE 500G MIG Uo machine: 45.0 V
Type: Poste de soudure N N
Procéds: MIG/MAG Eainotos I
Fonction: Source de tension Nome: EN 60974 Classe: STANDARD
Type: VALIDATION

Rys.20: wygenerowany raport
Niektdre pola mogg by¢ wypetnione w razie potrzeby:
Nr identyfikacyjny
Operator (nazwisko osoby, ktéra wtasnie przeprowadzita walidacje)
Termin (data nastepnej walidacji). Termin ten jest proponowany zgodnie z wybrang wczesniej klasg, ale moze by¢ zmieniony w razie potrzeby).
24 Wybor klienta (pobiera informacje o kliencie, jesli s3 one w bazie danych)
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Rapport validation e
Statut général RESULTATS
Apparence visuelle: OK tension: NOK
Réglages: NOK courant: NOK
Pertes cable
Perte: OFF
Mesures
&
Voie | N Status Val:?ur | Valeur | Moyenne | Ecart | Ve
consigne mesure mesures mesures affic
tension: M1a 158V 162V 1
Mib  NOK 158V 159V 16.05V 025V 1
M23 197v 196V =
M2b NOK 197V 198V 1970V 0oV |
M3a 236V 27v 1
M3b  NOK 236V 241V 2350V 030V 1
WMda 275V 271V 1
Mdb NOK 275V 276V 2735V 015V 1
e a1 R a1 R ud
«| | -
\Commentaire
ltest 1

Rys.21: wygenerowany raport

Informacja ta jest wyswietlana przed otwarciem pliku w formacie PDF. Nacisng¢ przycisk «Strona pomiaru». Pojawia sie pozostata czes¢ raportu.
Pole «Powrdt» umozliwia powr6t do 1 strony raportu.
Kliknij «Rejestracja», a nastepnie :

- «Drukuj», aby wygenerowac raport w formacie PDF (aneks - Certyfikat walidacji).

- «Eksportuj», aby wygenerowac raport .csv (kompatybilny z wszystkimi programami arkuszy kalkulacyjnych : Excel, Spreadsheet (libre office) itp.).
Dokument .csv pozwala na dostosowanie raportu do wtasnych potrzeb. Po dostosowaniu mozna go wyeksportowac jako pdf z arkusza kalkulacyjne-
go. Plik z szablonem jest dostepny na dostarczonej pamieci USB.
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ZALt ACZNIKI

PROCEDURA SZYBKIEGO STARTU<MO0></M0>

PROCEDURA SPRAWDZANIA USTAWIENIA NA ZGRZEWARCE<M0></M0>

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW<MO0></M0>

ORGANIZACJA PLIKU OPROGRAMOWANIA<MO0></M0>

LISTA PRODUKTOW, KTORE WYMAGAJA SPECIALNE] KONFIGURACJI<MO></M0>

CERTYFIKAT WALIDACII EN50504 - EKSPORT PDF

CERTYFIKAT WALIDACII EN60974-14 - EKSPORT PDF

PRZYPOMNIENIE TOLERANCIT WEDtUG NORMY EN 50504

PRZYPOMNIENIE TOLERANCII WEDtUG NORMY EN 60974-14

WYCIAG Z NORMY 60974-4.




[ e aneumon300m

00 — n

zen RI— =
; g wnen, P
O O 7 |l} 9SSSUA L oddn sy g adodsorlg Sm..
- |

- [- o S P —
00 ueinoon |} i
r—

B [ o] A 9adorsorng
00 | uoisus] L Dd

P

= —

ogaronL

wed @

0'Z asn [2qe)

aimde> o %

eerpesey | [ wwegwes | vesay |

“asemyos

‘Bliz3sul 232 @ 3nbuzyduzd 2p 330)d 37 ¢
x % Jo1epdn sremwiiy gsn Mg

“3es 3] nuaqo anod 11 zanbi g
% % @nbugyduad ap a1opid np uoneelsu ﬂoﬁ

6

fpoue) Yoog >>

S —

1) o Aue Buun 210}3 JadWOS 0K YRSl ‘J3NR] URISAI 0] 3SO0YD

27

WALIZKA KALIBRACYJINA CALIWELD

NOK ¥ “J2NCWOD Y} UMOP INYS “MOU URMPJRY [lRjsuUl 0} paau nok
“uoRRsad0 S} 2121w 0} 12NAWOD JNOK PRIS3 JSNW NOX @ | ]

m _ 2ppdwog 7 ssaiboig [e12AQ
Tl PIRMIED

elue|isez opzejus

/

weyshs inof Buepdn paysiuy sey sefeisul YL

9191w uoneieIsul

wHw =T piRMme) 5 %‘d
8 L o m

Ll

) s ) | ) ) 02 9SN Hod T
Wauaa 0y 95300 4 199392 104 0P | OO@\OO@ 2S022|91Zpz0J eujew|ully
sy azusan sy 169250 | © ” L we
PO 7 - 7 \SeWNISU UOTRN (35X 91 Weibeig: ug > > mHmv N h M
e
- SNOWION0D s3I N g9°0T WAPIEM] NYSAP BU SOSISILL SUIOM
431 30 8104704 311 - 3141105 31804
2312300 ShONS 1N 30 b oo . = £ smopuip AufAdesado waisAs
IHNOS INOM3S IN Y SHNOL3Y S31SNOL NOLLAZOZ: V130 ¥3LANOO ¥ SUNOT| =g | \PRRONG) 1 w03 wrdngs [ ~o
(0€) 3INFHL 30 M 113 3 [Py r—— . ~
SIN3NOO] S371SN0L 93¥) T301907 31Z3A0ANS 13 1301907 315vd Z3STT dns g
135Y4 ZATISNIN ‘STIVI3NEO SNOLIONOO S35 tvd 31 3u13 13 GHOOOY NS
¥ 3U1d MINIAIA S¥d Z31¥HNOS 3N SNOA IS "GHODOY LNISId N SNOL prisip []
$31¥vd 3N 38130 Z3Ld300Y SNOA ‘NOLLYTTYASNLA SNSS300¥d 31 ¥:
10d 34d0Y4dY NOLOE 31 NS LNVIDITO N3 NOL3 TAI0IS0" 31 LIVAOMM ; dp ]
N3 (< G000V ») ITIAI0I90T 3ONION 30 GHOOJY INISTud 31 INIWIALNILLY Z3S| i fofoasp Jeujous foejes pUs oiing esiialg i Lo Llecd) LelGD. Jwddp
sapypoddns ¢
. SLNIWNULSNITYNOLLYN 731019071 3ON3DMN 3A LYHLNOD
35U 5
pasco oy o poepep sty oy ooe e, JS—— —
ooy asuodrT wea ]
PRI wapy

S v € [4 T
NLYVLS 0D3IINGAZS YVINA3O0Ud



WALIZKA KALIBRACYJINA CALIWELD @

PROCES SPRAWDZANIA USTAWIENIA NA SPAWARCE

Przed przystapieniem do regulacji produktu nalezy:
1. Podtaczy¢ urzadzenie spawalnicze do obcigzenia rezystancyjnego, najlepiej za pomocg przewodu uziemiajgcego i palnika. W przeciwnym razie
nalezy stosowac kable o tych samych wymiarach (dtugos¢ i przekroj),
. podtaczy¢ sterowanie spustu palnika,
. sprawdzi¢, czy narzedzia pomiarowe sg podtgczone i wigczone,
. podiaczy¢ i wiaczy¢ urzadzenie spawalnicze,
. skonfigurowac stacje w zadanym procesie.
. Odczekaj 5 minut.
Aby zmierzy¢ ustawienie :
7. Ustawic¢ parametr, ktdry ma by¢ sprawdzany na urzadzeniu spawalniczym,
8. Ustawic obcigzenie rezystancyjne (Obcigzenie rezystancyjne Chap),
9. Pociagnij za spust,
10. Pomiar :
- wartosci pradu i napiecia umownego (obcigzenie rezystancyjne Chap).
- warto$¢ predkos$ci na obrotomierzu po 10 sekundach (przy ustabilizowanej predkosci).
11. Zwolnic¢ spust.

AU WN

1. ‘Ladowanie rezystancyjne

Norma wymaga, aby zrddta pradu (MMA i TIG) oraz zrddta napiecia (MIG) byty testowane przy napieciu i natezeniu pradu
konwencjonalnych.

Wzory podane przez norme to :

MMA & SUB ARC : U(V) = 20V + 0,04 x I(A) ponizej 600 A
TIG : U(V) = 10V + 0,04 x I(A) ponizej 600 A
MIG : U(V) = 14V + 0,05 x I(A) ponizej 600 A

e Dla stacji MMA i TIG, dziatajgcych jako zrédto pradu, napiecie jest regulowane za pomocg obcigzenia rezystancyjnego, aby dopasowac sie do
tego konwencjonalnego napiecia.

e Dla stacji MIG dziatajacej jako zrddto napiecia, prad jest regulowany za pomocg obcigzenia rezystancyjnego, aby dopasowac sie do tego
konwencjonalnego pradu.

Prad (A) MMA & SUB ARC (V) TIG (V) MIG (V)
40 21.6 11.6 16.0
60 22.4 12.4 17.0
80 23.2 13.2 18.0
100 24.0 14.0 19.0
150 26.0 16.0 21.5
200 28.0 18.0 24.0
250 30.0 20.0 26.5
300 32.0 22.0 29.5
400 36.0 26.0 31.0
500 40.0 30.0 39.0
600 44.0 34.0 44.0

Tabela korelacji napie¢ i pradéw umownych.

2. Praktyczne zastosowanie

Z tabeli korespondencji mozemy wybrac pare pragdowo-napieciowg do wykonania testu, a tym samym okresli¢ wartosc¢
oporu naszego tadunku za pomocg réwnania R= U/I.

Aby uzyskac rezystancje najbardziej zblizong do wybranej wartosci, nalezy skorzystac z réwnania :

Potfaczenie prad/napiecie sg podane w rozdziale «Definicja rezystancji» w CALIWELD LOAD
320A i 550A.
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3. Korekcja spadkéw napiec¢ w kablach

Maszyna spawalnicza jest sprawdzana na wyjsciu stacji, a nie na zaciskach obcigzenia. Wyniki pomiaréw mogg by¢ zatem znieksztatcone przez
spadek napiecia w przewodach wywotany ich rezystancjami.

Pomiar nalezy nastepnie skompensowac z wartosciami podanymi w ponizszej tabeli, aby uzyskac napiecie koncowe produktu.

Spadek napigcia w miedzianych i aluminiowych przewodach spawalniczych w normalnych i wysokich temperaturach:

Przekréj Spadek napiecia AC / 100 A / 10 m kabla w réznych temperaturach
przewodu Przewodniki miedziane Przewodniki aluminiowe
mm? 20 °C 60 °C 85 °C 20 °C 60 °C 85 °C
10 1.950 2.260 2.450 - - -
16 1.240 1.430 1.560 - - -
25 0.795 0.920 0.998 1.248 1.450 1.580
35 0.565 0.654 0.709 0.886 1.030 1.120
50 0.393 0.455 0.493 0.616 0.715 0.778
70 0.277 0.321 0.348 0.440 0.511 0.555
95 0.210 0.243 0.264 0.326 0.379 0.411
120 0.164 0.190 0.206 0.254 0.295 0.321
150 0.132 0.153 0.166 0.208 0.242 0.263
185 0.108 0.125 0.136 - - -
240 - - - 0.126 0.146 0.159
a W przypadku stosowania pradu zmiennego odpowiednie wartoéci moga by¢ znacznie wyzsze,
w zaleznosci od konfiguracji kabli
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

=

Lista komunikatow o btedach

T

Przypadek nieautoryzowanej walidacji.

Zaktualizuj baze danych zabezpieczen.

1. Pobrac baze danych zabezpieczen z witryny internetowej

2. Kopiuj - wklej te baze danych do
C:\\ProgramFiles\caliweld\Ressources\database\

3. Nastepnie w programie nalezy zaimportowaé baze danych Security
(patrz «Baza danych» str.11).

2 kanaty max.

Mozliwe jest wybranie tylko 2 kanatéw dla trybu oscyloskopu.

10 gaz max.

Mozna wprowadzi¢ maksymalnie 10 réznych gazéw wraz z ich
«wspotczynnikamis.

Osiggnieta maksymalna liczba punktow

Usuwanie zarejestrowanych punktdw.

Maksymalny czas trwania 1 godzina.

W trybie multimetru czas ograniczony do 1 godziny zapisu.

Raport o btedzie wydruku.

Zainstaluj ponownie oprogramowanie lub skontaktuj sie z
obstuga klienta.

Pole obowigzkowe / Nieprawidtowa wartosc.

Wypetnij wszystkie pola w kolorze czerwonym.

Dozwolone znaki - _ 0-9 a-z A-Z

Nalezy uzywac tylko dozwolonych znakéw: 0-9 a-z A-Z

Zamknij PDF Viewer.

Zamknij PDF Viewer.

Brakujacy plik sql.

Zainstaluj ponownie oprogramowanie lub skontaktuj sie z
obstuga klienta.

Btad importu/eksportu bazy danych

Zainstaluj ponownie oprogramowanie lub skontaktuj sie z
obstuga klienta.

Biezacy kanat nie zostat wybrany.

W przypadku automatycznego przechwytywania przy
biezagcym wyzwoleniu nalezy wybra¢ biezacy kanat.

Kanat gazowy nie zostat wybrany

W przypadku automatycznego przechwytywania przy
wyzwoleniu przeptywu gazu nalezy wybrac kanat gazowy.

Btad informacji o produkcie.

W trybie «Walidacja» sprawdz informacje wypetnione w sekgji
«Produkt».

Kanaty nie sg wybrane.

Wybierz co najmniej 1 kanat.

Btad ustawien listy punktow.

Sprawdz ustawienia listy punktow.

>

W przypadku wystapienia btedu, plik oprogramowania sklada sie z pliku trace.log, ktory przedstawia $lad
tego, co sie wydarzylo. Przed ponownym uruchomieniem sesji nalezy przestac ten plik poczta elektroniczng
do serwisu posprzedazowego.

N

Inne napotkane bledy

A. Problem podczas rejestracji

W Propriétés de : basesglite

e r——

Mo de lobjet = C-\ProgramDista’\CalitVeld agite’ base site

MNorms de groupes ou d utisateurs
52, Systéme
2 Stdphane JEGOU (stephang @GYS locd)
§& Admiristrateuns [DELLIZ\Adminestratewrs)
2 Ubsateurs (DELLI1Z\Ubsabeurs)

Pz moddier les autonisations. chguez sur Modfier.
Futorsations pour Ltisateurs

Contrile total
Moddication
Lechure et exbcution
Lecture

Eorturs

Patorisations spécisles

Moze sie zdarzy¢, ze oprogramowanie nie bedzie akceptowac zapisu punktéw lub scenariuszy.

W tym przypadku :

- Sprawdz w programie C:\ProgramData\CaliWeld\sqlite\ Ze dla uzytkownika wtaczone sg prawa

do odczytu i zapisu.

Jesli pojawi sie okno jak na rysunku, konieczne jest ponowne uaktywnienie wskaznikdw Play i
< Play and Run poprzez dostep do obszaru administratora.

Fousles autossations spéciaies ef les paramitres avancés, chauez s [ g |

Forance
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ORGANIZACIA PLIKU OPROGRAMOWANIA (C:\\ProgramFiles\caliweld\)

Trzy gtdwne foldery zawierajq pliki zwigzane z oprogramowaniem:

1. C:\Users\...\AppData\Roaming\CaliWeld

ibrati . calibration
.. calibration |
‘_— 77| L4 historique
) sV
i 1 ) [tmet
.. historique . voltmetre
) pdf
) scope
) sqlite
i J calibration
< J historique
.. voltmetre
| scope
|| trace.log N s

Wazne pliki dla uzytkownika :

csv @

- Calibration (folder kopii zapasowej dla plikdw .csv trybu walidacji).

- Historia (folder do zapisywania historii w plikach .csv).

- Woltomierz (folder kopii zapasowej dla multimetru i powigzanych plikdw .csv).
pdf :

- Calibration (folder do zapisywania plikéw PDF z walidacjg).

- Historia (folder do zapisywania historii plikdw PDF).

- Scope (folder do zapisywania sygnatow zakresu i powigzanych plikdw PDF).
- Woltomierz (folder zapasowy dla multimetru i zwigzanych z nim plikdw PDF).

Lokalizacje te sg predefiniowane w standardowej wersji oprogramowania. Mozna je zmieni¢ w zaktadce «Backup folder» w menu «File» (patrz
str.8).

2. C:\Program Files (x86)\Caliweld

. Manuels ! Ian.gues
1. Ressources P . sqlite
Banc_Etalonnage.exe
] libhpdf.dil
| 4] sqlite3.dll

Wazne pliki dla uzytkownika :

o folder z instrukcjami
o folder Resources, ktory zawiera 2 foldery:
- Jezyki
- Sqlite (folder bazy danych).
e program Bench-Calibration.exe (kliknij, aby uruchomic¢ program)

3. C:\ProgramData\CaliWeld

J database
| images

| scope

J sqlite

. voltmetre

tracelog

=l

Wazne pliki dla uzytkownika :

- Baza danych (folder eksportu lub importu bazy danych).
- Obrazki (folder, w ktorym nalezy umiescic¢ logotypy potrzebne do raportu walidacyjnego).

o plik trace.log, ktory, w przypadku btedu, przedstawia $lad tego, co sie wydarzyto. Najpierw wyslij plik trace.log, a nastepnie uruchom ponownie
sesje.
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LISTA PRODUKTOW, KTORE WYMAGAJA SPECIALNEJ KONFIGURACII

Marka
GYS

IMS
GYS
IMS

GYS

IMS

GYS
IMS
GYS

IMS

GYS

IMS

Wszystkie marki

Modele / Gamy

NEOPULSE

PULSEMIG
PROMIG / MAGYS
POWERMIG / HEAVYMIG

TIG, PROTIG / TITANIUM

IMS TIG / IMS TIG PRO

EXAGON CC
GENIUS CC
EXAGON CV

CV GENIUS

MULTIPEARL

MIG INWERTER GOLD MULTI

TIG / MIG / MMA

Parametry

Przetacz stacje w tryb «<MAN, 2T». Wybierz
gaz stalowy argon Co2 i podaj $rednice
drutu odpowiadajaca szpuli.

Dla predkosci drutu nalezy ustawic¢ podajnik
na tryb reczny.

Aktywuj HF i pociggnij za spust tylko wtedy,
gdy tadunek jest wigczony.

Przetaczenie na MMA (niepulsacyjne) /
elektroda rutylowa / Sita fuku na -9.

Przetgczanie na tryb walizki (CV) lub
podajnika drutu. Ustaw self na -9 w obu
przypadkach

Biezacy tryb :
W trybie MMA ustaw Arc Force na 0%.

Tryb napieciowy :
Algorytm rozruchu uniemozliwia weryfikacje
rozruchu regulacji napiecia.

Przy niskim pradzie i/lub napieciu nalezy
dodatkowo wigczy¢ wieksze obcigzenie (np.
70A), a nastepnie powrdci¢ do normalnego
trybu pracy, aby uruchomi¢ generator.
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CERTIFICAT DE VALIDATION

NF- - EN 50504

numero: 202102000026B6C

Autorité de validation Client

Nom GYS SAS No client 01234

Adresse 1 rue de la Croix des landes Nom client GYS

Code 53941 Service BE elec

Ville SAINT BERTHEVIN Adresse

Telephone Code

Mail Ville Saint Berthevin
Equipement

No série produit 986654740 RESULTATS

No identification
No série dévidoir

Fabricant GYS

Modele PROGYS 200A PFC MMG
Type Poste de soudure

Procédé MMA

Fonction Source de courant

Conditions de test

Tension alimentation 230V -1Ph
Température ambiante 23 °C (+-3°C)

Plage essai 20.4-28.0V 10-200 A
Uo machine 96.0V

Méthode de validation
[

Numero
Constat
Date 08/11/2021
Numero
Constat
Date 08/11/2021

Tolérances

Réglages

Date de validation
02/02/2021

] PASSE

[[] ECHOUE

Echéance validation
01/02/2022

Operateur
Anthony

Signature

Classe STANDARD o -
Type CONSISTANCE ommentaire
Bagelloh? Imprimé le 02/02/2021 E—
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CERTIFICAT DE VALIDATION
NF-- EN 60974

numero: 202102000025B6C

Autorité de validation Client

Nom GYS SAS No client 01234

Adresse 1 rue de la Croix des landes Nom client GYS

Code 53941 Service BE elec

Ville SAINT BERTHEVIN Adresse

Telephone Code

Mail Ville Saint Berthevin
Equipement

No série produit 986654740 RESULTATS
No identification

No série dévidoir Apparence visuelle
Fabricant GYS

Procédé MMA Réglages

Date de validation

Type Poste de soudure
Fonction Source de courant

Conditions de test 02/02/2021
Tension alimentation 230V -1Ph
Température ambiante 23 °C (+-3°C)
Plage essai 20.4-28.0V 10-200 A D PASSE
Uo machine 96.0V
Méthode de validation
| Echéance validation
Numero 01/02/2022
Constat
Date 08/11/2021
CALIWELD GCU
Numero Operateur
Constat Anthony
Date 08/11/2021 Signature
Tolérances
Classe STANDARD c .
Type VALIDATION ommentalre
Page 1 of 3 Imprimé le 02/02/2021 EN 60974
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Przypomnienie tolerancji wedtug normy EN 50504

EN 50504 klasa STANDARD

POMIAR
Pomiar Tolerancja Nr kat. Zakres walidacji
o - o
+/-10% O rzeczywistej wartosci Jesli pomiedzy 25 a 190 ./° maksymalnego
o ustawienia
Napigcie Jedli mniei niz 25% mak | .
+/- 2.5% Od najwyzszego ustawienia esli mniej niz ° T‘; symalnego ustawie-
&li i 0,
+/-10% O rzeczywistej wartosci Jesli pomigdzy 25 a 190 ./° maksymalnego
Prad ustawienia
- 2.5% 0d najwyzszego ustawienia Jesli mniej niz 25% r::ia;ksymalnego ustawie
Predkos¢ +/-10% O rzeczywistej wartosci
Gaz +/- 20% O rzeczywistej wartosci
WYSWIETLACZ
Napiecie +/- 2.5% Z maszyny Uo
Prad +/- 2.5% Od ustawienia maksymalnego
Predkos¢ +/-10% O rzeczywistej wartosci
Gaz +/- 10% O rzeczywistej wartosci
EN 50504 klasa Doktadnosci
POMIAR
Pomiar Tolerancja Nr kat. Zakres walidacji
o - o
+/- 5% O rzeczywistej wartoéci Jesli pomiedzy 40 a 190 ./o maksymalnego
ustawienia
Naplecie Jesli mniej niz 40% mak | i
+/- 2% Od najwyzszego ustawienia esli mniej niz ° mniaa symalnego ustawie-
o - o
+/- 2.5% O rzeczywistej wartosci Jesli pomigdzy 40 a 190 ./° maksymalnego
Prad ustawienia
+- 1% 0d najwyzszego ustawienia Jesli mniej niz 40% mn;'aaksymalnego ustawie
Predkos¢ +/- 2.5% O rzeczywistej wartosci
Gaz +/- 20% O rzeczywistej wartosci
WYSWIETLACZ
Napiecie +/- 1% Z maszyny Uo
Prad +/- 1% Od ustawienia maksymalnego
Predkos¢ +/- 2.5% O rzeczywistej wartosci
Gaz +/- 10% O rzeczywistej wartosci

35



36

WALIZKA KALIBRACYJINA CALIWELD

@

Przypomnienie tolerancji wedtug normy EN 60974-14

EN 60974-14 klasa STANDARD

POMIAR
Pomiar Tolerancja Nr kat. Zakres walidacji
+/- 10% 0d wartoéci referencyjnej Jesli pomiedzy 25 a 100% najwyzszej war
o tosci zadanej
Napigcie (i mniei niz 259 . -
+/- 2.5% Wartoé¢ docelowa : Jesli mniej niz 25% najwyzszej wartosci
zadanej
+/- 10% Od wartosci referencyjnej Jesli pomigdzy 25—3 a 100% najwyzszej war
tosci zadanej
Prad e
+/-2.5% Wartoéé docelowa : Jesli mniej niz 25% najwyzszej wartosci
zadanej
" - o A
+/- 10% Od wartosci referencyjnej Jesli pomiedzy 25 a 100 Yo Najwyzszego
Predkos¢ ustawienia
+/-2.5% Od najwyzszego ustawienia Jesli mniej niz 25% najwyzszego ustawienia
Gaz +/- 20% O rzeczywistej wartosci
WYSWIETLACZ
o Znamionowe napiecie obwodu otwartego
- 0,
Napiecie *-2.5% (U0) lub zgodnie z danymi producenta
Najwyzsza warto$¢ znamionowa pradu
- 0,
Prad */-2.5% spawania zgodnie z tabliczkg znamionowag
o - o
+/- 10% Od wartosci referencyjnej Jesli pomiedzy 25 a 190 ./° maksymalnego
L, ustawienia
Predkosc Jedli mniel niz 25% mak I X
+/- 2.5% Od ustawienia maksymalnego esll mniej niz 0 nr:% symainego ustawie-
Gaz +/- 10% O rzeczywistej wartosci
EN 60974-14 klasa Doktadnosc
POMIAR
Pomiar Tolerancja Nr kat. Zakres walidacji
+/- 5% Od wartosci referencyjnej Jesli pomiedzy 49 a 100% najwyzszej war
o tosci zadanej
Napigcie i mniet niz 40% naiwyiszes .
+/- 2% 0Od najwyzszej wartosci zadanej Jesli mniej niz 40% Najwyzsze] wartosci
zadanej
- - Jesli pomiedzy 40 a 100% najwyzszej war-
- 0,
o +/- 2.5% Od wartosci referencyjnej toéci zadanej
rq P . -
0,
+- 1% 0d najwyzszej wartoci zadanej Jesli mniej niz 40% najwyzszej wartosci
zadanej
o : o .
+/-6.25 % Od wartosci referencyjnej Jesli pomigdzy 25 a 100 Yo najwyzszego
Predkoé¢ ustawienia
+/- 2.5% Od najwyzszego ustawienia Jesli mniej niz 25% najwyzszego ustawienia
Gaz +/- 20% O rzeczywistej wartosci
WYSWIETLACZ
I Znamionowe napiecie obwodu otwartego
- 10,
Napiecie - 1% (U0) lub zgodnie z danymi producenta
Prad +- 1% Najwy_zsza wartosC znamionowa pradu
spawania zgodnie z tabliczkg znamionowa
&li i 0,
+/- 6.25% Od wartosci referencyjnej Jesli pomiedzy 25 a 190 ./° maksymalnego
L, ustawienia
Predkosc <l mmiel iz 25% mak | -
+/- 2.5% Od ustawienia maksymalnego Jesli mniej niz 25% maksymainego ustawie-

nia
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‘ Gaz ‘ +/- 10% ‘ O rzeczywistej wartosci ‘ ‘

Wyciag z normy 60974-4

Sekwencja testow na stosowanych urzadzeniach do spawania tukowego

Okresowe kontrole i badania Po naprawie
a) Kontrola wzrokowa zgodnie z 5.1 a) Kontrola wzrokowa zgodnie z 5.1
b)  Badanie elektryczne: b) Badanie elektryczne:
- rezystancja przewodu ochronnego zgodnie z 5.2 - rezystancja przewodu ochronnego zgodnie z 5.2
- rezystancja izolacji zgodnie z 5.3 (opcjonalnie: prad kontaktowy - rezystancja izolacji zgodnie z 5.3 (opcjonalnie: prad kontaktowy
obwodu spawalniczego zgodnie z 5.4, prad kontaktowy w nor- obwodu spawalniczego zgodnie z 5.4, prad kontaktowy w nor-
malnych warunkachb zgodnie z 5.5 i prad przewodu ochronnego malnych warunkachb zgodnie z 5.5 i prad przewodu ochronnego
zgodnie z 5.6)a zgodnie z 5.6)a
- napiecie bez obcigzenia zgodnie z 5.7 - napiecie bez obcigzenia zgodnie z 5.7
c) Test funkcjonalny : c) Test funkcjonalny:
- brak wymagan - obstuga zgodna z 6.1
- wigcznik/wyfgcznik obwodu zasilania zgodnie z 6.2
- urzadzenie do obnizania napiecia zgodnie z 6.3
- elektromagnetyczny zawdr gazowy zgodnie z 6.4
- Swiatfa sygnalizacyjne i kontrolne zgodnie z 6.5
d) Sprawozdanie z badan zgodnie z art. 7 d) Sprawozdanie z badan zgodnie z art. 7

a Jezeli badanie rezystancji izolacji nie moze by¢ przeprowadzone bez odfaczenia co najmniej jednego elementu badanego urzadzenia (np. sieci przeciwzaktdceniowych, kondensatoréw ochronnych lub elementéw ochrony przed przepieciami),

badanie rezystancji izolacji mozna zastapi¢ badaniami opcjonalnymi okreslonymi w lit. b).

b Tylko przy dostepnych powierzchniach przewodzacych niepodtaczonych do obwodu ochronnego.

Ciagto$c¢ obwodu ochronnego
W przypadku urzadzen spawalniczych klasy ochronnosci I zasilanych z sieci, tacznie z urzadzeniami pomocniczymi (np. uktad chtodzenia), z
przewodami zasilajgcymi o dtugosci do 5,0 m, maksymalna zmierzona rezystancja przewodu ochronnego nie moze przekraczac 0,3 Q.

Dla kabli dtuzszych niz 5,0 m dopuszczalna warto$¢ rezystancji zyty ochronnej zwieksza sie 0 0,1 Q na kazde kolejne 7,5 m kabla. Maksymalna
dopuszczalna wartos¢ rezystancji przewodu ochronnego wynosi 1 Q.

Zgodnos¢ sprawdza sie poprzez pomiar rezystancji pomiedzy stykiem przewodu ochronnego we wtyczce a odstonietymi czeSciami przewodzacymi,
przy uzyciu urzadzen testujgcych zgodnie z normg IEC 61557-4.

a- Podtacz do zewnetrznej Sruby produktu jak najdalej od przewodu zasilajacego.
Nalezy pamietac, ze Sruba nie moze by¢ podigczona do uziemienia.

b- Podtgczy¢ do zacisku uziemienia.
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Odpornosc izolacji

Rezystancja izolacji nie moze by¢ mniejsza niz wartosci podane w ponizszej tabeli:

Mesure® Opor Izolacja
Obwadd zasilania w odniesieniu do | obwodu spawalniczego 5,0 MQ Podwdjne lub wzmocnione
Obwadd spawalniczy w odniesieniu do | obwodu ochronnego 2,5 MQ Podstawowy
Obwdd zasilania w odniesieniu do | obwodu ochronnego 2,5 MQ Podstawowy
Obwdd zasilania T . . . .
urzadzenia Klasy II w odniesieniu do | dostepnych powierzchni b 5,0 MQ Podwajne lub wzmocnione

dane zgodnie ze specyfikacjg producenta.

b W przypadku pomiaréw wzgledem dostepnych powierzchni nieprzewodzacych,

a Obwody kontrolne 3 testowane z obwodem, z ktérym s3 galwanicznie pofaczone. Dostepne obwody sterowania, oddzielone od wszystkich innych obwoddw, powinny byc¢ ba-

powierzchnie takie uznaje sig za pokryte folig metalowa.

Zgodnos¢ sprawdza sie poprzez ustabilizowany pomiar rezystancji izolacji przy zastosowaniu napiecia 500 VDC w temperaturze pokojowej.

Podczas pomiaréw palniki muszg by¢ odtaczone,

dzenia cieczy muszg by¢ testowane bez cieczy.

Mégohmmeétre )

elektronika potprzewodnikowa i jej urzadzenia ochronne moga byc¢ zwarte, a urzadzenia do chto-

Aby przeprowadzi¢ ten test, obwod spawalniczy musi by¢ najpierw zwarty (np. spawacz musi
by¢ w stanie zobaczy¢ natezenie pradu w obwodzie): podtaczy¢ lampe z zaciskiem uziemiaja-
cym) oraz obwdd zasilania (np.: zwarcie ztaczy fazowych przewodu zasilajgcego).

Nastepnie podtagcz megaomomierz (ustawienie 500 V) pomiedzy rézne obwody i sprawdz,
czy rezystancje izolacji nie s nizsze niz te podane w powyzszej tabeli.




