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Sehr geehrter Leser

Einleitung

Wir danken lhnen fiir Ihr entgegengebrachtes Vertrauen und gratulieren lhnen zu lhrem
technisch hochwertigen Fronius Produkt. Die vorliegende Anleitung hilft lhnen, sich mit
diesem vertraut zu machen. Indem Sie die Anleitung sorgfaltig lesen, lernen Sie die viel-

faltigen Moglichkeiten Ihres Fronius-Produktes kennen. Nur so kénnen Sie seine Vorteile
bestmdglich nutzen.

Bitte beachten Sie auch die Sicherheitsvorschriften und sorgen Sie so fir mehr Sicherheit
am Einsatzort des Produktes. Sorgfaltiger Umgang mit Ihrem Produkt unterstitzt dessen
langlebige Qualitat und Zuverlassigkeit. Das sind wesentliche Voraussetzungen flr her-
vorragende Ergebnisse.
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Allgemeines

Sicherheit

Geratekonzept

Lieferumfang

TechnischeDaten
RC Panel Basic,
RC Panel Stan-
dard

Die Fernbedienung kann nur in Verbindung mit Systemkomponenten der TPS/i Geratese-

rie verwendet werden.

Mit der Fernbedienung werden je nach Schweilverfahren und Stromquelle Parameter ein-

gestellt und Funktionen ausgewahlt.

HINWEIS! Auf Grund von Firmware-Updates kénnen Funktionen an Ihrem Gerat
verflgbar sein, die in dieser Bedienungsanleitung nicht beschrieben sind oder
umgekehrt. Zudem kdénnen sich einzelne Abbildungen geringfiigig von den Bedie-
nelementen an ihrem Gerat unterscheiden. Die Funktionsweise dieser Bedie-

nelemente ist jedoch identisch.

(1)

()

(1)
()

Fernbedienung
dieses Dokument

Versorgungsspannung +24V DC
Schutzklasse IP 44
Priufzeichen CE, CSA

MaRe (I x b x h)

160 x 150 x 70 mm
6.3x5.91x2.76




Bedienelemente am RC Panel Basic

Allgemeines HINWEIS! Nahere Informationen zu den nachfolgend angefiihrten Schweilpara-
metern der Bedienungsanleitung der Stromquelle entnehmen.

Funktion der .Em' Je nach Schweildverfahren sind die Einstellregler mit unterschiedlichen Funktionen be-
stellregler beim

MIG/MAG- legt.
Schweifen (1) - Einstellung der SchweiBleis-

tung

(Beim MIG/MAG Synergic
Schweilen - Standard, Puls,
PMC, LSC)

- Einstellung der Drahtge-
schwindigkeit
(Beim MIG/MAG-Standard-
Manuell Schweilen)

(2) - Korrektur der Lichtbogen-Lange
(Beim MIG/MAG Synergic Schweifen - Standard, Puls, PMC, LSC)
- = kiirzere Lichtbogen-Lange
0 = neutrale Lichtbogen-Lange
+ = langere Lichtbogen-Lange

- Einstellung der SchweiRspannung
(Beim MIG/MAG-Standard-Manuell Schweilen)

Funktion der Ein- (1)
stellregler beim
Elektroden-
SchweilRen

Einstellung des SchweilRstromes

(2) Beeinflussung der Dynamik:
- 0= weicher und spritzerarmer
Lichtbogen
- 10 = héarterer und stabilerer
Lichtbogen

Fronius




Funktion der Ein-
stellregler beim
WIG-SchweilRen

(1) Einstellung des SchweilRstromes
(2) nicht aktiv




Bedienelemente und Anzeigen am RC Panel Stan-
dard

Allgemeines HINWEIS! Nahere Informationen zu den nachfolgend angefiihrten Schweilpara-
metern der Bedienungsanleitung der Stromquelle entnehmen.

Bedienelemente
und Anzeigen am (1)
RC Panel Stan-
dard (8)(9)

PULS SYNERGIC
STICK SYNERGIC
SP MANUAL <&

& |L.IJ Fronius @
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(1) Taste Parameteranwahl links
zur Anwahl der nachfolgend angeflihrten Parameter.
Bei angewahltem Parameter leuchtet die entsprechende Anzeige.
vz | Materialstarke *)

in mm oder inch

Strom *)

Strom in A

Vor Schweif3beginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der
sich aus den programmierten Parametern ergibt. Wahrend des
SchweilRvorganges wird der aktuelle Istwert angezeigt.

Drahtvorschub *)
in m/min oder ipm

Sonderfunktion

kann nur ausgewahlt werden, wenn zuvor mit der Taste Schweil3-
verfahren (5) das SchweilRverfahren SP und das Sonderprogramm
LSC oder PMC ausgewahlt wurde.

Serienmalig zur Anwahl und Einstellung folgender Prozess-Re-
gel-Parameter:

- Einbrandstabilisator

- Lichtbogen-Langenstabilisator

Sobald F1 ausgewahlt ist, wird am Display der aktuell einstellbare
Prozess-Regel-Parameter mit einem Pfeil markiert. Durch noch-
maliges Driicken der Taste Parameteranwahl links (1), kann der
zweite Prozess-Regel-Parameter ausgewahlt werden.

Je nach Konfiguration, zur Auswahl von Sonderfunktionen.

*) = Synergic-Parameter.
Wird ein Synergic-Parameter geandert, werden auf Grund der Sy-
nergic-Funktion auch alle anderen Synergic-Parameter automa-

tisch miteingestellt.
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Nummer

Anzeige

Funktion

—_
N
~

I Bedienelement

JOB

Taste Parameteranwahl rechts
zur Anwahl der nachfolgend angefuhrten Parameter.
Bei angewahltem Parameter leuchtet die entsprechende Anzeige.

Lichtbogen-Langenkorrektur

zur Korrektur der Lichtbogen-Lange
- ... kiirzere Lichtbogen-Lange

0 ... neutrale Lichtbogen-Lange

+ ... langere Lichtbogen-Lange

Spannung *)

inV

Vor Schweilibeginn wird automatisch ein Richtwert angezeigt, der
sich aus den programmierten Parametern ergibt. Wahrend des
SchweilRvorganges wird der aktuelle Istwert angezeigt.

Puls-/Dynamikkorrektur

zur Korrektur der Pulsenergie beim Impuls-Lichtbogen
- ... geringere Tropfen-Abldsekraft

0 ... neutrale Tropfen-Ablésekraft

+ ... erhdhte Tropfen-Ablésekraft

Job Nummer
(kann nur ausgewahlt werden, wenn zuvor mit der Taste Schweil3-
verfahren (5) das Schweilverfahren JOB ausgewahlt wurde)

zur Auswahl einer Job-Nummer

*) = Synergic-Parameter.

Wird ein Synergic-Parameter geandert, werden auf Grund der Sy-
nergic-Funktion auch alle anderen Synergic-Parameter automa-
tisch miteingestellt.

@)

Einstellrad mit Dreh-/Driick-Funktion

- zum Andern der Parameter Lichtbogen-Langenkorrektur,
Spannung, Puls-/Dynamikkorrektur

- zum Auswahlen der Job Nummer

(4)

@

Taste EasyJob
zum Speichern, Abrufen und Léschen von EasyJobs.
Die LED der Taste zeigt an, dass der Easy Job ausgewahlt ist

Funktionsweise:

- Taste 3 Sekunden gedrickt halten = Easy Job speichern
(speichern der aktuellen Einstellungen). Nach dem speichern
leuchtet die LED der Taste und am Display wird ‘Store* ange-
zeigt

- Taste 5 Sekunden gedrtickt halten = Easy Job I6schen. Nach
3 Sekunden wird am Display ‘Store‘, nach 5 Sekunden wird
am Display ‘Clear‘ angezeigt und die LED der Taste erlischt

- Taste dricken = gespeicherten EasyJob auswahlen




Bedienelement

z < |2
(5) - Taste SchweiRverfahren
zur Auswahl des Schweildverfahrens
- PULS SYNERGIC - MIG/MAG Puls-Synergic SchweilRen
- SYNERGIC - MIG/MAG Standard-Synergic Schweil3en
- MANUAL - MIG/MAG Standard-Manuell SchweilRen
- JOB - Job Betrieb
- STICK - Stabelektroden-Schweilden
- SP (SP = Sonderprogramme: LSC, PMC, TIG, ...) - Je nach
freigeschaltetem Funktionspaket sind verschiedene Schweil3-
verfahren auswahlbar. Durch Drlcken der Taste werden die
verflgbaren SchweilRverfahren nacheinander am Display an-
gezeigt
(6) Taste Betriebsart
- zur Anwahl der Betriebsart
4§ 271 |2-Takt Betrieb
$8$ 471 |4-Takt Betrieb
MODE |Je nach Funktionspaket sind verschiedene Sonderbetriebsarten
auswahlbar. Durch Dricken der Taste werden die verfigbaren Be-
triebsarten nacheinander am Display angezeigt
(7) Einstellrad mit Dreh-/Driick-Funktion
- zum Andern der Parameter Materialstarke, Strom, Drahtvor-
schub und Sonderfunktion
- zum Auswahlen und Andern von Parametern im Setup-Menii
g % |8
E | & |E
=) c =
4 < |
(8) |Hold |Anzeige Hold
Nach jedem Schweilende werden automatisch die Istwerte angezeigt
(Strom, Spannung, Drahtvorschub, ...). Das Anzeigen der Istwerte wird
durch das Leuchten der Anzeige HOLD dargestellt.
(9) E Anzeige Ubergangs-Lichtbogen
Zwischen Kurz-Lichtbogen und Spriih-Lichtbogen entsteht ein Spritzer be-
hafteter Ubergangs-Lichtbogen. Um auf diesen Bereich hinzuweisen
leuchtet die Anzeige Ubergangs-Lichtbogen.
(10) |SF| |Anzeige SFI (Spatter Free Ignition)
leuchtet, wenn die Funktion Spatter Free Ignition aktiviert ist
(11) Jml_ Anzeige SynchroPuls
leuchtet, wenn die Funktion SynchroPuls aktiviert ist
(12) |VRD |Anzeige VRD (Voltage Reduction Device)
leuchtet, wenn die Spannungsreduzierung (VRD) aktiv ist
(13) |[M= |Anzeige Einbrandstabilisator
leuchtet, wenn die Funktion Einbrandstabilisator aktiviert ist
(14) _iE Anzeige Lichtbogen-Lidngenstabilisator

leuchtet, wenn die Funktion Lichtbogen-Langenstabilisator aktiviert ist

11



Installation und Inbetriebnahme

Allgemeines HINWEIS! Die nachfolgenden Arbeitsschritte werden anhand des RC Panel Ba-
sic beschrieben, sind jedoch bei allen Varianten des RC Panels auf die gleiche
Weise durchzufihren.

retztnet:gemogllch- VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch herabfallende Fern-
bedienung. Die Fernbedienung immer gegen Herabfallen sichern.

Montage auf einem Giriffrohr: Montage auf einem Haken:

Fernbedienung
an Systemkom-
ponenten an-
schlieRen

12



Optionen montieren

Allgemeines HINWEIS! Die nachfolgenden Arbeitsschritte werden anhand des RC Panel Ba-
sic beschrieben, sind jedoch bei allen Varianten des RC Panels auf die gleiche
Weise durchzufihren.

Option Magnet- Der Magnethalter ist nur optional erhaltlich und nicht im Standard-Lieferumfang der Fern-
halter montieren bedienung enthalten.

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch herabfallende Fern-
bedienung. Die Fernbedienung immer gegen Herabfallen sichern.

13
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Dear reader,

Introduction

Thank you for the trust you have placed in our company and congratulations on buying this
high-quality Fronius product. These instructions will help you familiarise yourself with the
product. Reading the instructions carefully will enable you to learn about the many different
features it has to offer. This will allow you to make full use of its advantages.

Please also note the safety rules to ensure greater safety when using the product. Careful

handling of the product will repay you with years of safe and reliable operation. These are
essential prerequisites for excellent results.

15
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General

Safety
Device concept The remote control can only be used in conjunction with system components of the TPS/i
series.
When using the remote control, the parameters are set and functions selected depending
on the welding process and power source.
NOTE! As a result of firmware updates, you may find that your device has certain
functions that are not described in these operating instructions, or vice versa. Cer-
tain illustrations may also differ slightly from the actual controls on your device,
but these controls function in exactly the same way.
Scope of supply (1)  Remote control

(2)  this document

(1)

()

RC Panel Basic,

RC Panel Stand- Supply voltage +24V DC
ard technical data Protection class P 44
Mark of conformity CE, CSA
Dimensions (I x w x h) 160 x 150 x 70 mm

6.3x5.91x2.76

19



RC Panel Basic controls

General NOTE! See the power source operating instructions for more details of the weld-
ing parameters listed below.

Adjuster func-

tions during MIG/
MAG welding (1) -  Setting the welding power

(during MIG/MAG synergic
welding - Standard, Puls,
PMC, LSC)

The adjuster performs different functions depending on the welding process.

- Setting the wire feed speed
(during MIG/MAG standard
manual welding)

(2) - Correcting the arc length
(during MIG/MAG synergic welding - Standard, Puls, PMC, LSC)
- = shorter arc length
0 = neutral arc length
+ = longer arc length

- Setting the welding voltage
(during MIG/MAG standard manual welding)

Adjuster func- (1)
tions during elec-
trode welding

Setting the welding current

(2) Influencing the arc-force dynam-
ic:
- 0 = soft, low-spatter arc
- 10 = harder, more stable arc

Fronius

20



Adjuster func-
tions during TIG
welding

(1)  Setting the welding current
(2) not active

21



Controls and indicators on the RC Panel Standard

General NOTE! See the power source operating instructions for more details of the weld-
ing parameters listed below.

Controls and indi-
cators on the RC (1)
Panel Standard

(7)

PULS SYNERGIC
$847 SYNERGIC
MODE MANUAL <>

A [S]

22



Number

Indicator

Function

—
~—

I Control

—_

oo

F1

Parameter selection button (left)

for selecting the parameters listed below.

The corresponding indicator lights up when a parameter is select-
ed.

Material thickness *)
in mm or inches

Current *)

currentin A

Before the start of welding, the machine automatically displays a
standard value based on the programmed parameters. During
welding, the actual value is displayed.

Wire feed speed *)
in m/min or ipm

Special function

can only be selected if the SP welding process and the LSC or
PMC special program has first been selected using the "Welding
process" button (5).

The following process control parameters can be selected and ad-
justed on all devices:

- Penetration stabiliser

- Arc length stabiliser

As soon as F1 is selected, the current adjustable process control
parameter is marked with an arrow on the display. Press the "Pa-
rameter selection" button (left) (1) again to select the second pro-
cess control parameter.

The following special functions can be selected depending on the
configuration.

*) = Synergic parameter
When a synergic parameter is changed, the synergic function au-

tomatically changes all other synergic parameters to match.

23
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Number

Indicator

Function

I Control

k-

JOB

Parameter selection button (right)

for selecting the parameters listed below.

The corresponding indicator lights up when a parameter is select-
ed.

Arc length correction

for correcting the arc length
- ... shorter arc length

0 ... neutral arc length

+ ... longer arc length

Voltage *)

inV

Before the start of welding, the machine automatically displays a
standard value based on the programmed parameters. During
welding, the actual value is displayed.

Pulse/dynamic correction

for correcting the pulse energy during pulsed arc welding
- ... lower droplet detachment force

0 ... neutral droplet detachment force

+ ... increased droplet detachment force

Job number
(can only be selected if the JOB welding process has first been se-
lected using the "Welding process" button (5))

for selecting a job number

*) = Synergic parameter
When a synergic parameter is changed, the synergic function au-
tomatically changes all other synergic parameters to match.

()

Adjusting dial with turn/press function

- for changing the arc length correction, voltage, pulse/dynamic
correction parameters

- for selecting the job number

(4)

@

EasyJob button
for saving, opening and deleting EasyJobs.
The LED in the button indicates that EasyJob is selected

How it works:

- Press and hold the button for 3 seconds = save EasyJob (all
current settings are saved). After saving, the LED in the button
lights up and 'Store' is shown on the display

- Press and hold the button for 5 seconds = delete EasyJob.
'Store' is shown on the display after 3 seconds, 'Clear is
shown after 5 seconds and the LED in the button goes out

- Press the button = select the saved EasyJob
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(5) - Welding process button
for selecting the welding process
- PULS SYNERGIC - MIG/MAG pulse synergic welding
- SYNERGIC - MIG/MAG standard synergic welding
- MANUAL - MIG/MAG standard manual welding
- JOB - Job Mode
- STICK - Manual metal arc welding
- SP(SP = special programs: LSC, PMC, TIG, etc.) - Depending
on which package of functions is enabled, various welding pro-
cesses can be selected. Press the button to see the available
welding processes shown on the display one after the other
(6) Mode button
- for selecting the operating mode
49 271 |2-step mode
$8$ 471 |4-step mode
MODE |Depending on the function package, various special operating
modes can be selected. Press the button to see the available op-
erating modes shown on the display one after the other
(7) Adjusting dial with turn/press function
- for changing the material thickness, current, wire feed speed
and special function parameters
- for selecting and changing parameters in the Setup menu
522
4 £ |
(8) |Hold |Hold indicator
the actual values are displayed automatically at the end of each welding
operation (current, voltage, wire feed speed, etc.). The actual values are
displayed through the HOLD indicator lighting up.
(9) L_.— Intermediate arc indicator
a spatter-prone intermediate arc occurs between the short arc and the
spray arc. The intermediate arc indicator lights up to draw attention to this
critical area.
(10) |SF| |[SFI (Spatter Free Ignition) indicator
lights up when the Spatter Free Ignition function is active
(11) Jml_ SynchroPuls indicator
lights up when the SynchroPuls function is active
(12) [VRD |VRD (Voltage Reduction Device) indicator
lights up when the voltage reduction device (VRD) is active
(13) |[®= |Penetration stabiliser indicator
lights up when the penetration stabiliser function is active
(14) _lE Arc length stabiliser indicator

lights up when the arc length stabiliser function is active

25



Installation and commissioning

General NOTE! The following steps are described using the RC Panel Basic as an exam-
ple, however the process is the same on all variants of the RC Panel.

Fitting options CAUTION! Risk of injury and material damage from falling remote control. Always

secure the remote control to prevent it from falling down.

Fitting to a bar: Fitting to a hook:

Connecting the
remote control to
system compo-
nents

26



Fitting optional extras

General NOTE! The following steps are described using the RC Panel Basic as an exam-
ple, however the process is the same on all variants of the RC Panel.

Fitting the mag- The magnetic holder is only available as an option and is not included in the remote control
netic holder op- scope of supply.
tion

CAUTION! Risk of injury and material damage from falling remote control. Always
secure the remote control to prevent it from falling down.

27
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Cher lecteur

Introduction

Nous vous remercions de la confiance que vous nous témoignez et nous vous félicitons
d'avoir acquis ce produit Fronius de haute qualité technique. Les présentes Instructions de
service doivent vous permettre de vous familiariser avec ce produit. Par une lecture atten-
tive, vous apprendrez a connaitre les diverses possibilités de votre produit Fronius. C'est
ainsi seulement que vous pourrez en exploiter au mieux tous les avantages.

Respectez les consignes de sécurité et veillez par ce biais a garantir davantage de sécu-
rité sur le lieu d'utilisation du produit. Une manipulation appropriée de ce produit garantit
sa qualité et sa fiabilité a long terme. Ces deux critéres sont des conditions essentielles
pour un résultat optimal.
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Généralités

Sécurité

Concept d'appa-
reil

Contenu de la li-
vraison

Données tech-
niques RC Panel
Basic, RC Panel
Standard

La commande a distance peut étre utilisée uniquement en association avec les compo-
sants périphériques de la série d'appareils TPS/i.

A I'aide de la commande & distance, les paramétres peuvent étre réglés et les fonctions
choisies suivant le mode opératoire de soudage et de la source de courant.

REMARQUE! En raison des mises a jour de micrologiciel, il est possible que cer-
taines fonctions non décrites dans les présentes Instructions de service soient
disponibles sur votre appareil ou inversement. En outre, certaines illustrations
peuvent différer Iégérement des éléments de commande disponibles sur votre
appareil. Toutefois, le fonctionnement de ces éléments de commande reste iden-

tique.

(1)

()

(1)
()

Commande a distance
le présent document,

Tension d'alimentation +24V DC
Classe de protection IP 44
Marque de conformité CE, CSA

Dimensions L x| x h

160 x 150 x 70 mm
6.3x5.91x2.76

33




Eléments de commande sur le RC Panel Basic

Généralités

Fonctions des
boutons de ré-
glage pour le sou-
dage MIG/MAG

Fonction des
boutons de ré-
glage en cas de
soudage a I'élec-
trode

34

REMARQUE! Pour de plus amples informations sur les paramétres présentés ci-
dessous, consulter les Instructions de service de la source de courant.

En fonction du mode opératoire de soudage, les boutons de réglage sont dotés de fonc-
tions différentes.

(1) - Réglage de la puissance de
soudage
(pour le soudage MIG/MAG
Synergic - standard, pulsé,
PMC, LSC)

- Réglage de la vitesse
d'avance du fil
(pour le soudage MIG/MAG
manuel standard)

(2) - Correction de la longueur de I'arc électrique
(pour le soudage MIG/MAG Synergic - standard, pulsé, PMC, LSC)
- = longueur de l'arc plus courte
0 = longueur de l'arc neutre
+ = longueur de l'arc plus longue

- Réglage de la tension de soudage
(pour le soudage MIG/MAG manuel standard)

(1) Réglage de l'intensité de sou-
dage

(2) Influence de la dynamique :
- 0= arc électrique doux et a
faibles projections
- 10 = arc électrique plus ferme
et plus stable

Fronius




Fonctions des (1) Réglage de I'intensité de sou-

boutons de ré- dage
glage pour le sou- g
dage TIG (2) non activé
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Eléments de commande et affichage sur le RC Panel
Standard

Géneralités REMARQUE! Pour de plus amples informations sur les paramétres présentés ci-
dessous, consulter les Instructions de service de la source de courant.

Eléments de com-
mande et affi- (1)
chage sur le RC
Panel Standard (8)(9)

PULS SYNERGIC
STICK SYNERGIC
SP MANUAL <&

& |L.IJ Fronius @
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Num

Affichage
Fonction

—
~—

I Elément de commande

—_

Touche sélection des paramétres gauche

pour la sélection des paramétres présentés ci-dessous.
Pour le paramétre sélectionné, l'indication correspondante
s'éclaire.

y,:M Epaisseur du matériau*)
en mm ou en inch

A Courant®)
Intensité de courant en A
Une valeur indicative calculée a partir des paramétres programmeés

est affichée automatiquement avant le début du soudage. La va-
leur réelle actuelle est ensuite affichée au cours du soudage.

Vitesse de d'avance du fil*)
en m/min ou en ipm

F1 Fonction spéciale

ne peut étre sélectionnée que sile mode opératoire de soudage PS
et le programme spécial LSC ou PMC ont été préalablement sélec-
tionnés a l'aide de la touche mode opératoire de soudage (5).

Standard pour la sélection et le réglage des paramétres de normes
de processus suivants :

- Stabilisateur de pénétration

- Stabilisateur de la longueur de I'arc électrique

Dés que F1 est sélectionné, le paramétre de norme de processus
pouvant étre réglé est marqué d'une fléche a I'écran. Appuyer une
nouvelle fois sur la touche de sélection des paramétres a gauche
(1) pour sélectionner le deuxieme parameétre de norme de proces-
Sus.

Sélection de fonctions spéciales, selon la configuration.

*) = Parameétres Synergic.

Si un parametre Synergic est modifié, les autres paramétres Sy-
nergic sont également réglés en conséquence, en raison de la
fonction Synergic.
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(2) Touche sélection des paramétres, droite

I Elément de commande

JOB

pour la sélection des paramétres présentés ci-dessous.
Pour le parameétre sélectionné, l'indication correspondante
s'éclaire.

Correction de la longueur de I'arc électrique
pour corriger la longueur de I'arc électrique

- ... longueur de I'arc plus courte

0 ... longueur de l'arc neutre

+ ... longueur de I'arc plus longue

Tension*)

enV

Une valeur indicative calculée a partir des paramétres programmeés
est affichée automatiquement avant le début du soudage. La va-
leur réelle actuelle est ensuite affichée au cours du soudage.

Correction pulsée/dynamique

pour corriger I'énergie pulsée pour l'arc pulsé

- ... force de détachement de la goutte plus faible

0 ... force de détachement de la goutte neutre

+ ... force de détachement de la goutte plus élevée

Numéro de job
(ne peut étre sélectionné que si le mode opératoire de soudage
JOB a été préalablement sélectionné a l'aide de la touche mode

opératoire de soudage (5))

sélection d'un numéro de job

*) = Parametres Synergic.

Si un parameétre Synergic est modifié, les autres paramétres Sy-
nergic sont également réglés en conséquence, en raison de la
fonction Synergic.

(©)

Molette de réglage pouvant étre tournée ou pressée
- pour la modification des paramétres correction de la longueur
de l'arc électrique, tension et correction pulsée/dynamique

- pour la sélection du numéro de job




Numéro

Elément de commande

Affichage

Fonction

(

2

B

Touche Easy Job

pour la sauvegarde, la consultation et la suppression des Easy
Job.

La DEL sur la touche signale que I'Easy Job a été sélectionné

Mode de fonctionnement :

- Maintenir la touche enfoncée pendant

3 secondes = sauvegarder |I'Easy Job (sauvegarde des ré-
glages actuels). Aprés la sauvegarde, la DEL sur la touche est
éclairée et le mot « Store » (enregistrer) s'affiche a I'écran

- Maintenir la touche enfoncée pendant

5 secondes = supprimer I'Easy Job. Aprés 3 secondes le mot
« Store » (enregistrer) s'affiche a I'écran, aprés 5 secondes, le
mot « Clear » (supprimer) s'affiche a I'écran et la DEL sur la
touche s'éteint

- Appuyer sur la touche = sélectionner I'Easy Job sauvegardé

()

Touche Mode opératoire de soudage

pour la sélection du mode opératoire de soudage

- SYNERGIC — Soudage MIG/MAG Synergic pulsé

- SYNERGIC - Soudage MIG/MAG Synergic standard

- MANUAL - Soudage MIG/MAG manuel standard

- JOB - Mode Job

- STICK - Soudage manuel a I'électrode enrobée

- SP (SP = programmes spéciaux : LSC, PMC, TIG...) - Diffé-
rents modes opératoires de soudage peuvent étre sélection-
nés selon I'ensemble de fonctions déverrouillé. Appuyer surla
touche pour faire défiler a I'écran les modes opératoires de
soudage disponibles

(6)

1827

$8$ 471
MODE

Touche Mode de service
pour la sélection du mode de service

Mode 2 temps
Mode 4 temps

Différents modes de services spéciaux peuvent étre sélectionnés
selon I'ensemble de fonctions déverrouillé. Appuyer sur la touche
pour faire défiler a I'écran les modes de service disponibles

(7)

Molette de réglage pouvant étre tournée ou pressée

- pour la modification des paramétres épaisseur du matériau,
courant, vitesse d'avance du fil et fonction spéciale

- pour la sélection et la modification de paramétres dans le
menu Setup
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(8) |Hold |Indication Hold
Aprés la fin de chaque soudage, les valeurs réelles (courant, tension, vi-
tesse d'avance du fil) s'affichent automatiquement. L'affichage des valeurs
réelles est représenté par I'éclairage de l'indication HOLD.
(9) L_r Indication Arc globulaire
entre I'arc court et la pulvérisation axiale se forme un arc globulaire géné-
rant beaucoup de projections. Le voyant de I'arc globulaire s’éclaire pour
signaler cette zone.
(10) |SF| [Indication SFI (Spatter Free Ignition = démarrage sans projections)
s'éclaire lorsque la fonction Spatter Free Ignition est activée
(11) er Indication SynchroPuls
s'éclaire lorsque la fonction SynchroPuls est activée
(12) |VRD |Indication VRD (Voltage Reduction Device = dispositif réducteur de
tension)
s'éclaire lorsque la réduction de tension (VRD) est activée
(13) = |Indication Stabilisateur de pénétration
s'éclaire lorsque la fonction Stabilisateur de pénétration est activée
(14) j: Indication Stabilisateur de la longueur de I'arc électrique

s'éclaire lorsque la fonction Stabilisateur de la longueur de I'arc électrique

est activée




Installation et mise en service

Géneralités REMARQUE! Les opérations suivantes sont décrites en fonction du panneau RC
Panel Basic mais doivent cependant étre réalisées de la méme maniére sur tous
les modeles de RC Panel.

gpt;ons de mon- ATTENTION ! Risque de dommages corporels et matériels par chute de la com-
9 mande a distance. Toujours sécuriser la commande a distance contre toute
chute.
Montage sur tube : Montage sur crochet :

Raccorder la
commande a dis-
tance aux compo-
sants
périphériques
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Monter les options

Géneralités REMARQUE! Les opérations suivantes sont décrites en fonction du panneau RC
Panel Basic mais doivent cependant étre réalisées de la méme maniére sur tous
les modeles de RC Panel.

Installer I'option Le support magnétique est disponible uniquement en option et n'est pas inclus dans le
Support magné- contenu de livraison standard de la commande a distance.
tique

ATTENTION ! Risque de dommages corporels et matériels par chute de la com-
mande a distance. Toujours sécuriser la commande a distance contre toute
chute.
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Estimado lector

Introduccioén

Le agradecemos su confianza y queremos felicitarle por la adquisicion de este producto
de Fronius de alta calidad técnica. El presente manual le ayudara a familiarizarse con el
producto. Una lectura detenida del manual le permitira conocer las multiples posibilidades
de su producto de Fronius. Solo asi podra aprovechar todas sus ventajas.

Observe también las indicaciones de seguridad para conseguir una mayor seguridad en

el lugar en el que emplee el producto. Un manejo cuidadoso de su producto ayuda a con-
seguir una calidad y fiabilidad duraderas. Todo ello constituye la condicion previa esencial
para lograr unos resultados excelentes.
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Generalidades

Seguridad

Concepto del sis-
tema

Volumen de sumi-
nistro

Datos técnicos

RC Panel Basic,
RC Panel Stan-

dard

El mando a distancia unicamente puede utilizarse en combinaciéon con componentes del

sistema de la serie de equipos TPS/i.

El mando a distancia sirve para ajustar, en funcion del procedimiento de soldadura y de la

fuente de corriente, los parametros y las funciones.

f {OBSERVACION! Debido a las actualizaciones de firmware, el equipo puede
contar con funciones que no se describen en este manual de instrucciones, o vi-
ceversa. Ademas, alguna ilustracién puede variar ligeramente con respecto a los

elementos de manejo del equipo. No obstante, el funcionami
tos de manejo es idéntico.

(2) Este documento

(1)

()

ento de los elemen-

(1) Mando a distancia

Alimentacion de tensién +24V CC
Clase de proteccién IP 44
Certificados de conformidad CE, CSA

Medidas (longitud x anchura x altura)

160 x 150 x 70 mm
6.3x5.91x2.76
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Elementos de manejo del RC Panel Basic

Generalidades e jOBSERVACION! En el manual de instrucciones de la fuente de corriente se
ofrece informacion mas detallada sobre los parametros de soldadura indicados a
continuacion.

Funcion de los re-
guladores de
ajuste para la sol-
dadura MIG/MAG (1) - Ajuste de la potencia de sol-
dadura

(Para soldadura sinérgica
MIG/MAG - Estandar, Pulsado,
PMC, LSC)

Los reguladores de ajuste tienen asignadas diferentes funciones en funcion del procedi-
miento de soldadura.

- Ajuste de la velocidad de
hilo
(Para la soldadura manual
MIG/MAG estandar)

(2) - Correccion de la longitud de arco voltaico
(Para la soldadura sinérgica MIG/MAG - Estandar, Pulsado, PMC, LSC)
- = menor longitud del arco voltaico
0 = longitud del arco voltaico neutra
+ = mayor longitud del arco voltaico

- Ajuste de la tension de soldadura
(Para la soldadura manual MIG/MAG estandar)

Funcion de los re-
guladores de
ajuste para la sol-
dadura por elec-
trodo

(1) Ajuste de la corriente de solda-
dura

(2) Repercusion sobre la dinamica:
- 0 =arco voltaico suave y con
pocas proyecciones
- 10 = arco voltaico mas duro y
estable

lFFronius

48



Funcion de los re- (1) Ajuste de la corriente de solda-
guladores de d
; ura
ajuste para la sol- )
dadura TIG (2) No activo
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Elementos de manejo e indicaciones en el RC Panel
Standard

Generalidades e jOBSERVACION! En el manual de instrucciones de la fuente de corriente se
ofrece informaciéon mas detallada sobre los parametros de soldadura indicados a
continuacion.

Elementos de ma-
nejo e indicacio- (1)
nes en el RC

Panel Standard

(7)

PULS SYNERGIC
SYNERGIC
MANUAL <&

A E
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(1) Tecla "Seleccion de parametros izquierda™
Para seleccionar los parametros mencionados a continuacion.
Una vez seleccionado el parametro, se ilumina la indicacion co-
rrespondiente.
y/:/A Espesor del material *)

olo

F1

en mm o pulgadas

Corriente *)

Corriente en A

Antes de comenzar la soldadura se indica automaticamente un va-
lor de orientacion, resultante de los parametros programados. Du-
rante el proceso de soldadura se muestra el valor real actual.

Avance de hilo *)
en m/min o ipm

Funcién especial

Solo se puede seleccionar si previamente se ha seleccionado el
procedimiento de soldadura SPy el programa especial LSC o PMC
con la tecla "Procedimiento de soldadura” (5).

De serie para seleccionar y ajustar los siguientes parametros de
regulacion del proceso:

-  Estabilizador de la penetracién

- Estabilizador de la longitud del arco voltaico

Si se ha seleccionado F1, en la pantalla se muestra el parametro
de regulacion del proceso actualmente ajustable marcado con una
flecha. Volviendo a pulsar la tecla "Seleccion de parametros iz-
quierda" (1) puede seleccionarse el segundo parametro de regula-
cién del proceso.

Segun la configuracion, para la seleccion de funciones especiales.

*) = Parametros sinérgicos.

Si se modifica alguno de los parametros sinérgicos, debido a la
funcion sinérgica se ajustan a la vez también todos los demas pa-
rametros sinérgicos.
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umero

N

Indicacion

Funcién

I Elemento de manejo

k-

JOB

Tecla "Selecciéon de parametros derecha"

Para seleccionar los parametros mencionados a continuacion.
Una vez seleccionado el parametro, se ilumina la indicacion co-
rrespondiente.

Correccion de la longitud de arco voltaico
Para la correccion de la longitud de arco voltaico
- ... menor longitud del arco voltaico

0 ... longitud del arco voltaico neutra

+ ... mayor longitud del arco voltaico

Tension *)

enV

Antes de comenzar la soldadura se indica automaticamente un va-
lor de orientacion, resultante de los parametros programados. Du-
rante el proceso de soldadura se muestra el valor real actual.

Correccion de impulsos/de la dinamica

Para la correccion de la energia de pulsado en el arco voltaico pul-
sado

- ... menor fuerza de desprendimiento de gota

0 ... fuerza de desprendimiento de gota neutra

+ ... mayor fuerza de desprendimiento de gota

Numero de Job

(solo se puede seleccionar si previamente se ha seleccionado el
procedimiento de soldadura JOB con la tecla "Procedimiento de
soldadura" [5])

Para la seleccion de un numero de Job

*) = Parametros sinérgicos.

Si se modifica alguno de los pardmetros sinérgicos, debido a la
funcidn sinérgica se ajustan a la vez también todos los demas pa-
rametros sinérgicos.

3)

Rueda de ajuste con funcién de giro/pulsacion

- Para modificar los parametros "Correccion de la longitud de
arco voltaico", "Tension" y "Correccion de impulsos/de la dina-
mica"

- Para seleccionar el numero de Job
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(4) E Tecla EasyJob
Para guardar, consultar y borrar EasyJobs.
ElI LED de la tecla indica que el Easy Job esta seleccionado
Funcionamiento:
- Mantener pulsada la tecla durante 3 segundos = Guardar el
Easy Job (guardar los ajustes actuales). Después de guardar,
se ilumina el LED de la tecla y en la pantalla se muestra "Sto-
re"
- Mantener pulsada la tecla durante 5 segundos = Borrar el
Easy Job. Al cabo de 3 segundos se muestra "Store" en la
pantallay al cabo de 5 segundos se muestra "Clear" en la pan-
talla y el LED de la tecla se apaga
- Pulsar la tecla = Seleccionar el EasyJob memorizado
(5) - Tecla "Procedimiento de soldadura”
Para seleccionar el procedimiento de soldadura
- PULS SYNERGIC - Soldadura MIG/MAG Puls-Synergic
- SYNERGIC - Soldadura MIG/MAG sinérgica estandar
- MANUAL - Soldadura manual MIG/MAG estandar
- JOB - Modo Job
- STICK - Soldadura por electrodo
- SP(SP = programas especiales: LSC, PMC, TIG...) - Segun el
paquete de funciones habilitado, pueden seleccionarse dife-
rentes procedimientos de soldadura. Pulsando la tecla se
muestran los procedimientos de soldadura disponible sucesi-
vamente en la pantalla
(6) - Tecla "Modo de operacion”
Para seleccionar el modo de operacion
4§ 27 |Operacion de 2 tiempos
$8$ 471 |Operacion de 4 tiempos
MODE [Segun el paquete de funciones, pueden seleccionarse diferentes

modos de operacion especiales. Pulsando la tecla se muestran los
modos de operacién disponibles sucesivamente en la pantalla

(7)

Rueda de ajuste con funcién de giro/pulsacion

- Para modificar los parametros "Espesor del material", "Co-
rriente", "Avance de hilo" y "Funcion especial"

- Para seleccionar y modificar los parametros en el menu de
configuracion
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(8) |Hold [Indicacion Hold
Al finalizar cada soldadura, se muestran automaticamente los valores rea-
les (corriente, tension, avance de hilo, etc.). La indicacién de los valores
reales se muestra mediante la iluminacion de la indicaciéon HOLD.
(9) l‘_.— Indicacion de arco voltaico globular
Entre el arco voltaico corto y el arco voltaico de rociadura se produce un
arco voltaico globular con proyecciones. Para indicar este margen se ilu-
mina la indicacion de arco voltaico globular.
(10) |SF| [Indicacion SFI (Spatter Free Ignition)
Se ilumina cuando la funcion Spatter Free Ignition esta activada
(11) Jml_ Indicacion SynchroPuls
Se ilumina cuando la funcién SynchroPuls esta activada
(12) [VRD |[Indicacién VRD (Voltage Reduction Device)
Se ilumina cuando el sistema de reduccién de tension (VRD) esté activo
(13) |[®= |Indicacion del estabilizador de penetracion
Se ilumina cuando la funcién del estabilizador de penetracion esta activa-
da
(14) j: Indicacion del estabilizador de la longitud del arco voltaico

Se ilumina cuando la funcién del estabilizador de la longitud del arco vol-

taico esta activada




Instalacion y puesta en servicio

Generalidades jOBSERVACION! Los siguientes pasos de trabajo se describen en base al RC
Panel Basic, pero deben ser iguales para todas las variantes del RC Panel.

Posibilidades de

montaje n iPRECAUCION! Peligro de dafios personales y materiales provocado por a la

caida del mando a distancia. Asegurar el mando a distancia siempre contra cai-
das.

Montaje en un tubo de asa: Montaje en un gancho:

Conectar el man-
do a distancia a
los componentes
del sistema

55



Montar las opciones

Generalidades jOBSERVACION! Los siguientes pasos de trabajo se describen en base al RC
Panel Basic, pero deben ser iguales para todas las variantes del RC Panel.

Montar la opcion El dispositivo fijador magnético Unicamente esta disponible como opcién y no forma parte
de dispositivo fi- del volumen de suministro estandar.
jador magnético

iPRECAUCION! Peligro de dafios personales y materiales provocado por la cai-
da del mando a distancia. Asegurar el mando a distancia siempre contra caidas.

56



Vazeny zakazniku,

Uvod

dékujeme Vam za projevenou divéru a gratulujeme k ziskani tohoto technicky vyspélého
vyrobku spolec¢nosti Fronius. Pfedlozeny navod Vam pomuze seznamit se s vyrobkem.
Proto jej peclivé prectéte, abyste poznali vSechny mnohostranné moznosti, které vam ten-
to vyrobek nasi firmy poskytuje. Jen tak budete moci vSechny jeho pfednosti co nejlépe
vyuzit.

Dodrzujte prosim bezpec&nostni pfedpisy a zajistéte co nejvy$Si miru bezpeénosti na pra-
covisti. Peclivé zachazeni s Vasim pristrojem pfispéje k jeho dlouhodobé Zivotnosti a pro-
vozni spolehlivosti, coz jsou nezbytné predpoklady k dosazeni perfektnich pracovnich
vysledka.
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VsSeobecné informace

Bezpecnost

Koncepce pristro- Dalkové ovladani je mozné pouzivat pouze v kombinaci se systémovymi komponentami
je prFistrojové fady TPS/i.

Pomoci dalkového ovladani se v zavislosti na svafovacim postupu a svafovacim zdroji na-
stavuji parametry a voli funkce.

UPOZORNENI! Na zakladé aktualizaci firmwaru mohou byt u pFistroje k dispozici
funkce, které nejsou v tomto navodu k obsluze popsany, a naopak. Néktera vy-
obrazeni ovladacich prvkd se mohou mirné liSit od prvkd na vasem pfistroji.
Funkce téchto ovladacich prvkl je vSak totozna.

Obsah baleni (1)  Dalkové ovladani

(2)  tento dokument

(1)

()

Technické udaje

pro RC Panel Ba- Napajeci napéti +24V DC
sic, RC Panel Tfida ochrany IP 44
Standard Certifikace CE. CSA

Rozméry (d x § x v) 160 x 150 x 70 mm

6.3x5.91x2.76
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Ovladaci prvky na zafrizeni RC Panel Basic

Vseobecneé infor- UPOZORNENI! Podrobné informace tykajici se nize uvedenych parametr(i sva-
mace fovani naleznete v navodu k obsluze svafovaciho zdroje.

Funkce ovladacu
pri svarovani
MIG/MAG (1) - Nastaveni svarovaciho vy-
konu

(U synergického svarovani
MIG/MAG - Standard, Puls,
PMC, LSC)

V zavislosti na svafovacim postupu jsou ovladace obsazeny raznymi funkcemi.

- Nastaveni rychlosti dratu
(U standardniho ruéniho sva-
fovani MIG/MAG)

(2) - Korekce délky oblouku
(U synergického svafovani MIG/MAG - Standard, Puls, PMC, LSC)
- = kratSi oblouk
0 = stfedni oblouk
+ = delSi oblouk

- Nastaveni svaiovaciho napéti
(U standardniho ru¢niho svafovani MIG/MAG)

Funkce ovladacu
u elektrodového
svarovani

(1) Nastaveni svarovaciho proudu
(2) Ovlivnéni dynamiky:
- 0 = meékky oblouk s minimal-
nim rozstfikem
- 10 = tvrdSi a stabilnéjSi oblouk

Fronius
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Funkce ovladacu
u svarovani TIG

(1) Nastaveni svarovaciho proudu
(2) neaktivni
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Ovladaci prvky a indikace na zarizeni RC Panel Stan-
dard

Vseobecné infor- UPOZORNENI! Podrobné informace tykajici se nize uvedenych parametr( sva-
mace fovani naleznete v navodu k obsluze svafovaciho zdroje.

Ovladaci prvky a
indikace na zafri- (1)
zeni RC Panel
Standard (8)(9)

1827 PULS SYNERGIC
ge 4T SYNERGIC
MODE MANUAL <2

& Fronius @
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(1) Levé tlacitko pro volbu parametra
pro vybér nize uvedenych parametru.
U zvoleného parametru sviti odpovidajici indikace.
v | Tloustka materialu*)

F1

v mm nebo in.

Proud*)

proud v A

Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametrd. BEhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.

Rychlost dratu*)
v m/min nebo ipm

Specialni funkce

volitelna pouze v pfipadég, Ze byl pomoci tlacitka svafovaciho po-
stupu (5) pfedtim vybran svarovaci postup SP a specialni program
LSC nebo PMC.

Sériové pro volbu a nastaveni nasledujicich procesnich regulac-
nich parametru:

- Stabilizator pravaru

- Stabilizator délky oblouku

Jakmile vyberete funkci F1, aktualné nastavitelny procesni regu-
lacni parametr bude na displeji oznacen Sipkou. Opé&tovnym stisk-
nutim levého tlacitka pro volbu parametrud (1) Ize vybrat druhy
procesni regulacni parametr.

V zavislosti na konfiguraci slouzi k vybéru specialnich funkci.
*) = synergicky parametr.

PFi zmé&né jednoho synergického parametru budou na zakladé sy-
nergické funkce automaticky pfenastaveny také vSechny ostatni

synergické parametry.
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Indikace
Funkce

Pravé tlacitko pro volbu parametri
pro vybér nize uvedenych parametru.
U zvoleného parametru sviti odpovidajici indikace.

N |(Cislo

I Ovladaci prvek

_‘2 Korekce délky oblouku
pro korekci délky oblouku

- ... krat§i oblouk

0 ... stfedni oblouk

+ ... delSi oblouk

v Napéti*)

napéti ve V
Pfed zacatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametrd. BEhem svarovaciho

postupu se zobrazuje aktualni hodnota.

A Korekce pulzu/dynamiky

ke korekci pulzni energie u pulzniho oblouku
0 ... stfedni sila uvolnéni kapky

+ ... vy$8i sila uvolnéni kapky

JoB  |Cislo programu
N (volitelné pouze v pfipadé, ze byl pfedtim pomoci tlaitka svarova-
ciho postupu (5) vybran svarovaci postup JOB)

pro vybér Cisla programu

*) = synergicky parametr.

Pfi zméné jednoho synergického parametru budou na zakladé sy-
nergické funkce automaticky pfenastaveny také vSechny ostatni
synergické parametry.

Zadavaci kolecko s funkci otocenil/stisknuti

- ke zméné parametru: korekce délky oblouku, napéti, korekce
dynamiky/pulzu

- pro volbu gisla programu

@)

Tladitko EasyJob

pro ulozeni, vyvolani a vymazani programovych blokl EasyJob.
Kontrolka LED na tlagitku signalizuje, Ze je vybran pfislusny Easy
Job

(4)

@

Zpusob ¢&innosti:

- Podrzte tlagitko stisknuté 3 sekundy = Easy Job se uloZi (ulo-
Zeni aktudlnich nastaveni). Po uloZeni sviti kontrolka LED na
tla€itku a na displeji je zobrazen text ,Store* (,UloZit")

- Podrzte tlagitko stisknuté 5 sekund = Easy Job se vymaze. Po
3 sekundach se na displeji zobrazi text ,Store* (,UloZit“), po 5
sekundach ,Clear” (,Vymazat®) a kontrolka LED zhasne

- Stisknéte tla¢itko = bude vybran ulozeny EasyJob




Indikace
Funkce

Tlacitko svarovaciho postupu

pro vybér svafovaciho postupu

- PULS SYNERGIC - pulzni synergické svaifovani MIG/IMAG

- SYNERGIC - standardni synergické svafovani MIG/MAG

- MANUAL - standardni ru¢ni svafovani MIG/IMAG

- JOB - provoz s programovymi bloky

- STICK - svafovani obalenou elektrodou

- SP (SP = specialni programy: LSC, PMC, TIG...) - V zavislosti
na dostupném bali¢ku funkci je mozné volit rizné svafovaci
postupy. Tisknutim tlaCitka se na displeji postupné zobrazi do-
stupné svarovaci postupy

l Ovladaci prvek

a |Cislo

(6) - Tlacitko provozniho rezimu
k vybéru provozniho rezimu

4§ 271 |rezim 2takt
$8$ 471 |rezim 4takt

MODE |V zavislosti na bali¢ku funkci je mozné volit rizné specialni provoz-
ni rezimy. Tisknutim tlacitka se na displeji postupné zobrazi do-
stupné provozni rezimy

Zadavaci kole¢ko s funkci otoéeni/stisknuti

- pro zménu parametru: tloustka materialu, proud, rychlost dra-
tu a specialni funkce

- pro vybér a zménu parametrd v nabidce Setup

(7)

Indikace
Funkce

Indikace Hold

Na konci kazdého svafovani se automaticky zobrazi aktualni hodnoty
(proud, napéti, rychlost dratu...). Zobrazeni aktualnich hodnot je signalizo-
vano rozsvicenou kontrolkou HOLD.

(9) .~ |Indikace pfechodového oblouku

Mezi kratkym obloukem a sprchovym obloukem vznika odstfikujici pfecho-
dovy oblouk. Rozsviceni indikace pfechodového oblouku signalizuje, zZe
nastaveni pracovniho bodu se nachazi v této oblasti.

(10) |SF| [|Indikace SFI (Spatter Free Ignition)
sviti, pokud je funkce Spatter Free Ignition aktivni

(11) Jml_ Indikace SynchroPuls
sviti, pokud je funkce SynchroPuls aktivni

(12) [VRD |[Indikace VRD (Voltage Reduction Device)
sviti, pokud je funkce omezeni napéti (VRD) aktivni

(13) |®= |Indikace stabilizatoru pravaru
sviti, pokud je funkce stabilizatoru pravaru aktivni

Indikace stabilizatoru délky oblouku
sviti, pokud je funkce stabilizatoru délky oblouku aktivni

= [Cislo
=
(=X
o

(14)

-
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Instalace a uvedeni do provozu

Vseobecneé infor- UPOZORNENI! Nasledujici pracovni kroky byly popsany podle panelu RC Panel
mace Basic, u vSech variant paneld RC se vSak provadéji stejnym zplsobem.

Moznosti monta-

se POZOR! Nebezpeci ohrozeni osob a poSkozeni majetku v disledku padajiciho

dalkového ovladani. Dalkové ovladani vzdy zajistéte proti padu.

Montéz na rukojet’ Montaz na hak:

Pripojeni dalko-
vého ovladani na
systémové kom-
ponenty
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Montaz rozsSirené vybavy

Vseobecneé infor- UPOZORNENI! Nasledujici pracovni kroky byly popsany podle panelu RC Panel
mace Basic, u vSech variant paneld RC se vSak provadéji stejnym zplsobem.

Montaz volitelné- Magneticky drzak je k dostani pouze jako volitelna vybava a neni soucasti standardni do-
ho magnetického  davky dalkového ovladani.

drzaku

POZOR! Nebezpeci ohrozeni osob a poSkozeni majetku v disledku padajiciho
dalkového ovladani. Dalkové ovladani vzdy zajistéte proti padu.
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Szanowny uzytkowniku!

Wprowadzenie Dziekujemy za obdarzenie nas zaufaniem oraz gratulujemy wyboru produktu firmy Fronius
0 wysokiej jakosci technicznej. Niniejsza instrukcja obstugi pomoze Panstwu sie z nim za-
znajomic. Czytajgc uwaznie instrukcje, poznajg Panstwo szeroki zakres zastosowan ni-
niejszego produktu firmy Fronius. Tylko w ten sposdb mogg Panstwo najlepiej wykorzystac
zalety produktu.

Prosimy rowniez o przestrzeganie instrukcji bezpieczenstwa, by zapewni¢ wieksze bezpie-
czenstwo w miejscu uzytkowania produktu. Uwazne obchodzenie sie z produktem poma-
ga utrzymac jego trwatosc¢ i niezawodnosc¢. Sg to niezbedne warunki osiggania nalezytych
rezultatow jego uzycia.
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Informacje ogélne

Bezpieczenstwo

Koncepcja urza- Pilot do zdalnej obstugi mozna stosowacé jedynie w potgczeniu z komponentami systemu
dzenia serii urzadzen TPS/i.

W zaleznosci od metody spawania i zrodta pradu spawalniczego, za pomocg pilota mozna
ustawia¢ nastepujgce parametry i funkcje.

WSKAZOWKAL! Z powodu aktualizacji oprogramowania sprzetowego, w danym
urzgdzeniu mogg by¢ dostepne funkcje, ktore nie sg opisane w instrukcji obstugi
lub odwrotnie. Ponadto poszczegdline ilustracje mogg nieznacznie rozni¢ sie od
elementoéw obstugi w danym urzgdzeniu. Sposob dziatania elementéw obstugi
jest jednak identyczny.

Zakres dostawy (1)  Pilot do zdalnej obstugi

(2)  Niniejszy dokument

(1)

()

Dane techniczne

Panel RC Basic, Napiecie zasilajgce +24V DC
Panel RC Stan- Klasa ochrony P 44
dard Znak jakosci CE. CSA

Wymiary (dt. x szer. x wys.) 160 x 150 x 70 mm

6.3x5.91x2.76
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Dane techniczne Panelu RC Basic

Informacje ogol-
ne

Funkcje regulato-
row podczas spa-
wania metoda
MIG/MAG

Funkcje regulato-
row podczas spa-
wania elektrodag
otulong

76

WSKAZOWKA! Wiecej informacji na temat nizej wymienionych parametréw spa-
wania mozna znalez¢ w instrukcji obstugi Zzrédta prgdu spawalniczego.

W zaleznosci od metody spawania, regulatory petnig rozne funkcje.

(1) - Ustawianie mocy spawania
(podczas spawania metodg
MIG/MAG Synergic — Stan-
dard, Puls, PMC, LSC)

- Ustawianie predkosci poda-
wania drutu
(podczas spawania MIG/MAG
Standard Manual)

(2) - Korekta dlugosci tuku spawalniczego
(podczas spawania metodg MIG/MAG Synergic — Puls, PMC, LSC)
- = krétszy tuk spawalniczy
0 = neutralna dtugos¢ tuku spawalniczego
+ = diuzszy tuk spawalniczy

- Ustawianie napiecia spawania
(podczas spawania MIG/MAG Standard Manual)

(1) Ustawianie pradu spawalniczego

(2) Regulacja dynamiki:
- 0 = bardziej miekki
i bezrozpryskowy tuk spawal-
niczy
- 10 = twardszy i bardziej stabil-
ny tuk spawalniczy

Fronius




Funkcje regulato-
row podczas spa-
wania TIG

(1) Ustawianie pradu spawania
(2) nieaktywne
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Elementy obstugi i wskazniki na Panelu RC Stan-
dard

Informacje ogol- WSKAZOWKA! Wiecej informaciji na temat nizej wymienionych parametréw spa-
ne wania mozna znalez¢ w instrukcji obstugi zrédta prgdu spawalniczego.

Elementy obstugi
i wskazniki na Pa- (1)
nelu RC Standard

1827 PULS SYNERGIC
ge 4T SYNERGIC
MODE MANUAL <2

& Fronius @
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(1) Lewy przycisk wyboru parametréow
do wybierania nizej wymienionych parametrow.
Przy wybranym parametrze $wieci odpowiedni wskaznik.
y,z,ﬁ Grubos$¢ materiatu *)

w mm lub inch

Prad *)

Prad w A

Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest
wartosc¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parame-
trow. Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktual-
na wartosc rzeczywista.

Predkos¢ podawania drutu *)
w m/min lub ipm

Funkcja specjalna

mozna jg wybrac tylko wtedy, gdy wczesniej przyciskiem wyboru
metody spawania (5) wybrano metode spawania SP i program
specjalny LSC lub PMC.

Standardowo do wyboru i ustawienia nastepujgcych parametrow
regulacji procesu:

- Stabilizator wtopienia

- Stabilizator dtugosci tuku spawalniczego

Jezeli wybrano F1, to aktualnie ustawione parametry regulacji pro-
cesu zostang na wyswietlaczu oznaczone strzatkg. Ponowne naci-
$niecie lewego przycisku wyboru parametrow (1) pozwala na
wybranie drugiego parametru regulacji procesu.

W zaleznosci od konfiguracji, do wyboru funkcji specjalnych.

*) = Parametr synergii.
W przypadku zmiany jednego z parametréw synergii, ze wzgledu
na zasade dziatania synergii zmianie ulegng takze pozostate para-

metry synergii.
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Numer

Wskazanie

Funkcja

(2)

I Element obstugi

k-

JOB

Prawy przycisk wyboru parametréw
do wybierania nizej wymienionych parametrow.
Przy wybranym parametrze Swieci odpowiedni wskaznik.

Korekta dtugosci tuku spawalniczego
do korekty dtugosci tuku spawalniczego

- ... krotszy tuk spawalniczy

0 ... neutralna dlugos¢ tuku spawalniczego
+ ... dluzszy tuk spawalniczy

Napiecie *)

wV

Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest
wartosc¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parame-
trow. Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze aktual-
na wartosc rzeczywista.

Korekta pulsowania/dynamiki

do korekty energii pulsowania w przypadku spawania prgdem pul-
sujgcym

- ... mniejsza sita oderwania kropli

0 ... neutralna sita oderwania kropli

+ ... wieksza sita odrywania kropli

Numer zadania
(mozna go wybrac tylko wtedy, gdy wczesniej przyciskiem wyboru
metody spawania (5) wybrano metode spawania JOB)

do wyboru numeru zadania

*) = Parametr synergii.

W przypadku zmiany jednego z parametréw synergii, ze wzgledu
na zasade dziatania synergii zmianie ulegng takze pozostate para-
metry synergii.

()

Przycisk obrotowy

- do zmiany parametréw ,Korekta dtugosci tuku spawalnicze-
go”, ,Napiecie spawania” i ,Dynamika”

- do wyboru numeru zadania
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(4) B Przycisk ,,EasyJob”

do zapisywania, kasowania lub wywotywania zadan typu ,Easy-

Job”.

Dioda przycisku informuje o wybraniu trybu ,EasyJob”

Zasada dziatania:

- Nacisniecie przycisku i przytrzymanie go przez 3 sekundy =
zapisanie zadania ,Easy Job” (zapisanie aktualnych usta-
wien). Po zapisaniu swieci dioda przycisku, a na wyswietlaczu
pojawia sie komunikat ,Store”.

- Nacisniecie przycisk i przytrzymanie go przez 5 sekund = ka-
sowanie zadania ,Easy Job”. Po 3 sekundach pojawia sie ko-
munikat ,Store”, po 5 sekundach komunikat ,Clear” i dioda
przycisku gasnie.

- Nacisniecie przycisku = wybor zapisanego zadania ,EasyJob”.

(5) - Przycisk Metoda spawania

do wyboru metody spawania.

- PULS SYNERGIC — spawanie metodg MIG/MAG Puls-Sy-
nergic;

- SYNERGIC — spawanie metodg MIG/MAG Standard-Syner-
gic;

- MANUAL — spawanie metodg MIG/MAG Standard; Manual

- JOB — tryb Job;

- STICK — spawanie reczne elektrodg otulona;

- SP (SP = programy specjalne: LSC, PMC, TIG, ...); -

w zalezno$ci od aktywowanych pakietow dostepne sg rozne
metody spawania. Nacisniecie przycisku powoduje wyswietle-
nie na wyswietlaczu kolejno dostepnych metod spawania.
(6) - Przycisk wyboru trybu pracy
do wybierania trybu pracy

49 271 |Tryb 2-taktowy

$8$ 41 |Tryb 4-taktowy

MODE |W zaleznosci od aktywowanych pakietow dostepne sg rozne me-

tody spawania. Nacisniecie przycisku powoduje wyswietlenie na
wyswietlaczu kolejno dostepnych trybéw pracy.

(7)

Przycisk obrotowy
- dozmiany parametréw takich jak ,,Grubo$¢ materiatu”, ,Prad”,
.Predkos¢ podawania drutu” i ,Funkcje specjalne”

- do wyboru i zmiany parametrow w menu Setup
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(8) [Hold |Wskaznik ,Hold”
Po kazdym zakonczeniu spawania automatycznie wyswietlane sg wartosci
rzeczywiste (prad, napiecie, predkos¢ podawania drutu itp.). Wyswietlanie
wartosci rzeczywistych jest sygnalizowane pojawieniem sie na wyswietla-
czu komunikatu ,HOLD”.
(9) E Wskaznik Przejsciowy tuk spawalniczy
Miedzy tukiem zwarciowym a tukiem natryskowym powstaje przejsciowy
tuk spawalniczy, ktéremu towarzyszg znaczne rozpryski. Aby wskazac ten
obszar, swieci wskaznik posredniego tuku spawalniczego.
(10) |SF| [Wskaznik SFI (Spatter Free Ignition)
Swieci, gdy aktywna jest funkcja ,Spatter Free Ignition”
(11) er Wskaznik SynchroPuls
Swieci, gdy aktywna jest funkcja SynchroPuls
(12) |VRD |Wskaznik VRD (Voltage Reduction Device)
Swieci, gdy aktywna jest funkcja redukcji napiecia (VRD)
(13) = |Wskaznik Stabilizatora wtopienia
Swieci, gdy aktywna jest funkcja stabilizatora wtopienia
(14) _iE Wskaznik Stabilizatora dtugosci tuku spawalniczego

Swieci, gdy aktywna jest funkcja stabilizatora dlugosci tuku spawalniczego




Instalacja i uruchamianie

Informacje ogol- WSKAZOWKA! Nizej wymienione czynnoéci robocze opisano w oparciu o Panel
ne RC Basic, ale we wszystkich wariantach Panelu RC nalezy wykona¢ te same
czynno$ci.

Mozliwosci mon- OSTROZNIE! Niebezpieczenstwo obrazen i szkdd materialnych w wyniku upad-

tazu ku pilota do zdalnej obstugi. Zawsze zabezpieczac¢ pilot do zdalnej obstugi przed
upadkiem.
Montaz na rurze uchwytu: Montaz na haku:

Podtaczanie pilo-
ta do zdalnej ob-
stugi do urzadzen

peryferyjnych
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Montaz opc;ji

Informacje ogol- WSKAZOWKA! Nizej wymienione czynnoéci robocze opisano w oparciu o Panel
ne RC Basic, ale we wszystkich wariantach Panelu RC nalezy wykona¢ te same
czynno$ci.

Opcja — montaz Uchwyt magnetyczny jest wyposazeniem opcjonalnym i nie nalezy do standardowego za-
uchwytu magne- kresu dostawy pilota do zdalnej obstugi.
tycznego

OSTROZNIE! Niebezpieczenstwo obrazen i szkdd materialnych w wyniku upad-
ku pilota do zdalnej obstugi. Zawsze zabezpieczac¢ pilot do zdalnej obstugi przed
upadkiem.
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Appendix



Spare parts list: RC Panel Basic, RC Panel Standard

RC Panel Basic /5m 4,046,103
RC Panel Standard /5m 4,046,105

Standard

42,0405,1127

42,0409,5211

Option

Extension 5m 4,051,024
' Extension 10m 4,051,025
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