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DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

e Prosze sprawdzi¢ czy opakownie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

e Dla ufatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:

SKOROWIDZ POLSKI
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

11/04

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia
mozna dokona¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewfasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byé przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzgdzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercig.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowac powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzgdzenia.
PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie.
Nie dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego lub podtgczonego materiatu spawanego, gdy
urzgdzenie jest zatgczone do sieci. Odizolowac siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i
podtgczonego materiatu spawanego.

[ ] URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystagpieniem do jakichkolwiek prac przy tym

\ urzgdzeniu odtgczyc¢ jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione

zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

—_ ° URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac kable zasilajgcy i spawalnicze z
‘*—;< uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek

N | uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stdt spawalniczy lub na inng powierzchnie majaca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.
‘ POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
m jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne

moze zaktocac prace rozrusznikdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowa¢ sie ze swoim lekarzem.
ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla unikniecia takiego ryzyka
musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wyciag usuwajacy opary i gazy ze strefy
oddychania.

PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
skéry stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢
personel postronny, znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawac zadnych pojemnikow, bebndw, zbiornikdw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewzigte odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazoéw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg iloé ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac

rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.
ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spa-
walniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowa¢ tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac jg fancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczac i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac elektrody,
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego
prad do butli z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

Instrukcja Instalacji i Eksploataciji

Przed instalacjq i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzgdzenia nalezy przeczytac caty ten rozdziat.

Warunki Eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.
Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow
zapobiegawczych, ktére zapewnig diugg zywotno$¢ i
niezawodng prace, miedzy innymi:

e Nie umieszczac i nie uzytkowac tego urzadzenia
na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.
Nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.

e Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczenh przeptywu powietrza do i
od wentylatora. Gdy urzadzenie jest zatgczone do
sieci, niczym go nie przykrywac¢ np. papierem lub
Scierka.

e  Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg
przedostac sie do urzgdzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23. Utrzymywac je suchym, o ile to mozliwe, i
nie umieszcza¢ na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzgdzen sterowanych drogg radiowg. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptyng¢ na
ulokowane w poblizu urzadzenia sterowane
radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata
lub uszkodzenia urzgdzenia. Przeczytaj rozdziat o
kompatybilnosci elektromagnetycznej zawarty w tej
instrukciji.

e Nie uzywac tego urzgdzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Cykl Pracy i Przegrzanie

Cykl pracy urzgdzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawac ze
zZnamionowym prgdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:
— N
T4 - D
6 minut spawania 4 minuty przerwy
Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzgdzenia moze

spowodowac uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym
nagrzaniem przez czujnik termiczny. Kiedy urzadzenie
jest przegrzane, Swieci sie wskaznik zabezpieczenia
termicznego na panelu przednim podajnika drutu
elektrodowego, a wyjscie zostaje odtgczone. Kiedy
urzgdzenie schtodzi sie do odpowiedniej temperatury,
lampka zabezpieczenia termicznego gasnie i jest
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mozliwa normalna praca. Uwaga: dla bezpieczenstwa,
urzgdzenie nie zatgcza sie po zadziataniu czujnika
termicznego o ile nie zostat zwolniony przycisk uchwytu
spawalniczego.

[-®-B[f-8-

minuty lub zmniejszy¢
cykl pracy

Podtaczenie napiecia zasilania
Sprawdzi¢ napiecie zasilania, ilos¢ faz i czestotliwosé
zrédia pradu przed podtgczeniem do niego podajnika
drutu. Dopuszczalna warto$¢ napiecia zasilania zrodta
pradu podana jest na tabliczce znamionowej podajnika
drutu. Skontrolowa¢ potgczenia przewodow
uziemiajgcych od zrddta do sieci zasilajgce;j.

Podtaczenie gazu

Na butli z gazem musi by¢ zainstalowany odpowiedni
reduktor gazu. Po starannym zainstalowaniu reduktora
na butli z gazem nalezy podtgczy¢ wagz gazowy od
reduktora przeptywu do wejscia zasilania gazu w
urzgdzeniu - punkt [1] na Rysunku 2. Podajnik
umozliwia stosowanie wszystkich gazéw i mieszanek
ostonowych wliczajgc w to dwutlenek wegla, argon i hel
o0 maksymalnym cisnieniu 5,0 bar.

Podtaczenie uchwytu spawalniczego
Punkt [9] na Rysunku 1.

Opis elementéw sterowania i obstugi
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10.

11.

12.

13.

14.

Rysunek 1.

Lewy WySwietlacz: Pokazuje Predkos¢ Podawania

Drutu lub Warto$¢ Prgdu Spawania.

Lewe Pokretto: Ustawia wartosci w lewym
wys$wietlaczu.

Wyswietlacz MSP4: Pokazuje szczegbtowe
informacje na temat parametréw spawania i
diagnostyczne.

Pokreto Ustawien Parametréw: Zmienia parametry

wys$wietlane na wyswietlaczu MSP4.

Lewy Przycisk: Zmienia stan wySwietlacza MSP4
na wysSwietlanie Tryb Spawania lub Kontrola tuku.

Gniazdo 12-pinowe: Gniazdo do zdalnego
sterowania i uchwytu typu Push-Pull.

Gniazdo Szybkoztgczki: Ciepta woda z uchwytu.

Gniazdo Szybkoztgczki: Zimna woda do uchwytu.

Gniazdo uchwytu Spawalniczego EURO.

Prawy Przycisk: Zmienia stan wyswietlacza MSP4
aby wyswietli¢ opcje startu lub konca spawania.

Wskaznik Trybu Ustawianie: Swieci sie kiedy
podajnik jest w trybie ustawiania parametrow.

Wskaznik Przekroczenia Temperatury: Swieci sie,
gdy maksymalna temperatura pracy urzgdzenia
zostanie przekroczona.

Prawe Pokretto: Ustawia wartosci na prawym
wys$wietlaczu.

Prawy WysSwietlacz: Pokazuje warto$¢ napiecia
lub wartos¢ trymu.

Rysunek 2.

Gniazda szybkoztgczki gazowej: Podtgczenie
przewodu gazowego.

Gniazdo 5-pinowe: Podtgczenie ArcLink do zrodta
mocy.

Gniazdo prgdowe: Podtgczeie przewodu
prgdowego mocy.

4 -5. Gniazda szybkozigczek: Jezeli jest uzywany

Polski

uchwyt spawalniczy chtodzony wodg stuzg do
podtaczenia przewodow dostarczajgcych ptyn
chtodzacy do uchwytu spawalniczego.

Rysunek 3.

1. Podajnik Drutu: 4-rolkowy podajnik drutu z
systemem rolek o $rednicy 37mm.

2. Test Drutu / Test Gazu: Przycisk ten pozwala na
wigczenie podawania drutu (Test Drutu) i
podawania gazu (Test Gazu) bez podawnia
napiecia na wyjscie urzagdzenia.

3. Wspornik Szpuli Drutu: Szpule drutu o ciezarze
maksymalnym 15kg. Akceptuje plastikowe, stalowe
szpule na trzpien o $rednicy 51mm.

/1\ UWAGA
Podajnik drutu Linc Feed moze by¢ uzywany wytgcznie
z zamknietg klapa.

Raczka nie stuzy do przenoszenia podajnika podczas
pracy.

Zaktadanie Drutu Elektrodowego
Otworzy¢ pokrywe boczng potautomatu.

Odkreci¢ z tulei hamulcowej zakretke mocujgcg szpule.

Natozy¢ szpule z drutem na tuleje tak, zeby szpula
obracata sie zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara gdy
drut jest wprowadzany do podajnika.

Upewni¢ sig, czy bolec naprowadzajgcy szpuli wszedt
do otworu naprowadzajacego tulei.

Zakreci¢ zakretke tulei hamulcowej.

Do podajnika drutu zamontowac rolki napedowe
odpowiednie do srednicy drutu elektrodowego.

Uwolni¢ koniec drutu ze szpuli i obcig¢ go, upewniajac
sie, czy nie ma zadzioru.

1\ UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

Obréci¢ szpule z drutem zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara i wprowadzi¢ drut do podajnika drutu
przepychajgc go az do gniazda EURO.

Odpowiednio wyregulowac¢ site docisku rolek podajnika
drutu.

Regulacja Momentu Hamowania Tulei

Dla unikniecia rozwiniecia sie drutu elektrodowego po
zakonhczeniu spawania, tuleja jest wyposazona w uktad
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hamujacy.

Regulacji dokonuje sie za pomoca sruby M10
znajdujgcej sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu
zakretki mocujace;j tuleje.

Rysunek 4.

20. Zakretka mocujgca szpule.
21. Sruba regulujgca M10.
22. Sprezyna dociskowa.

Krecac srubg M10 zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara zwieksza sie docisk sprezyny co powoduje
zwigkszenie momentu hamowania.

Krecgc $rubg M10 w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny co
powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonczeniu regulacji zakretke mocujaca tuleje
nalezy ponownie zakrecic.

Regulacja Sity Ramienia Dociskowego

/1 UWAGA

PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze zabic¢.

o  Whyitacz urzadzenie podczas zamiany rolek.

e Nie dotykaj czeSci wewnatrz urzadzenia pod
napieciem.

e Po naci$nieciu przycisku w uchwycie spawalniczym
podajnik drutu jest pod napieciem spawania.
Nie obstuguj urzgdzenia ze zdemontowang obudowa.
Tylko wykwalifikowany personel moze dokonywaé
przegladéw urzadzenia.

N\ OSTRZEZENIE
Dokonywanie napraw i przerobek we wtasnym zakresie
jest zabronione. Urzadzenie musi by¢é odtgczone od
zasilania podczas napraw i przegladéw serwisowych.
Po kazdej naprawie serwisowej nalezy wykonac¢ test
sprawdzajgcy.

Sita docisku jest ustawiana przez dokrgcanie pokretta
regulacyjnego; pokrecanie go w kierunku zgodnym z
ruchem wskazoéwek zegara - zwieksza site docisku,
pokrecanie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza site
docisku.

Ramieniem dociskowym reguluje sie nacisk jakim rolki
dziatajg na drut spawalniczy. Wiasciwe ustawienie
nacisku gwarantuje najlepszg jakos¢ spawania.
Ustawiac site nacisku ramienia dociskowego
nastepujgco:

e  Drut aluminiowy: miedzy 1i3
e  Drut rdzeniowy: miedzy 3 i 4
e Drut stalowy i nierdzewny: miedzy 4 i 6

!\ UWAGA
Nadmierny docisk rolki posredniczacej moze
spowodowaé odksztatcenie drutu. Drut moze sie
zablokowa¢ lub zatamaé¢, co w efekcie moze
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spowodowaé wczesniejsze zuzycie lub zatarcie silnika
podajnika drutu. Nalezy zmniejszy¢ docisk rolki i
powtorzy¢ operacje. Bardzo maty docisk rolki moze
powodowac nieregularne podawanie drutu.

Wprowadzanie Drutu Elektrodowego

do Uchwytu Spawalniczego
Zamocowo¢ odpowiedni uchwyt spawalniczy do
gniazda EURO dopasowujgc parametry znaminowe
tego uchwytu do parametréw znamionowych zrédta.

Odkreci¢ dysze gazowa z koncowki uchwytu
spawalniczego.

Pokrettem regulacji predkosci podawania drutu [2]
ustawi¢ predko$¢ na warto$¢ okoto 10m/min.

Przetgcznik test drutu / test gazu [15] przetgczy¢ w
potozenie test drutu i trzymac go w tym potozeniu do
momentu wyjscia drutu elektrodowego z koncowki
uchwytu.

"\ UWAGA
Zachowac¢ $rodki ostroznosci trzymajac oczy i rece
daleko od konca uchwytu podczas wyjscia drutu
elektrodowego z uchwytu.

/1\ UWAGA
Zaraz po wyjsciu drutu z koncowki uchwytu, zasilanie
pétautomatu powinno zostaé wytagczone a dysza
gazowa ponownie zainstalowana.

Wymiana rolek napedowych

Urzadzenie fabrycznie jest wyposazone w rolki
napedowe do drutu elektrodowego o Srednicy 1,0mm i
1,2mm. Jezeli zachodzi konieczno$¢ spawania drutem
elektrodowym o innej Srednicy nalezy zaopatrzy¢ sie w
odpowiednie rolki napedowe (patrz rozdziat Akcesoria)
i postepowac zgodnie z ponizszym opisem:

o  Wylgczy¢ urzgdzenie z sieci zasilajgce;.

Zwolni¢ ramiona dociskowe [32].

Odkreci¢ sruby mocujace [33].

Odchyli¢ ostone zabezpieczajgcg [34].

Wymieni¢ rolki napedowe [35] na zgodne z
zastosowanym drutem elektrodowym.

N\ UWAGA
Do spawania drutami elektrodowymi o $rednicy
wiekszej niz 1,6mm nalezy dodatkowo wymieni¢:
e Prowadnice drutu konsoli podajgcej [36] i [37].
e Prowadnice drutu gniazda EURO [38].

e Docisngé¢ ostone zabezpieczajgca [34] do rolek

napedowych.
e  Catos¢ skreci¢ Srubami mocujgcymi [33].
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Rysunek 5.

Spawanie Technologia Ksztaltowania
Przebiegu Zrédta Pradu

4N Uwaga

W procesie spawania wiele zmiennych ma wptyw na
proces spawania i na ostateczny efekt, ktére sg poza
kontrolg parametrow wprowadzonych do programu
przez Lincoln Electric. W8rdd tych zmiennych sg: skfad
chemiczny materiatu, temperatura, ksztalt, metoda
produkcji, wymagania serwisowe. Dostepny zakres
programoéw spawania moze nie by¢ odpowiedni do
wszystkich zastosowan. Jest wytaczng
odpowiedzialnoscig uzytkownika dobo6r programu
spawania.

Kroki jaki musi podjg¢ spawacz przy przygotowaniu
urzgdzenia do spawania zmieniajg sie zaleznie od
metody spawania. Elestycznos¢ interfejsu uzytkownika
pozwala na szybki dobor optymalnych parametrow
spawania.

e Po pierwsze nalezy rozwazy¢ proces spawania i
rodzaj materiatéw spawanych. Wybra¢ materiat
elektrody, srednice, gaz ostonowy i proces
(GMAW, SMAW, etc.).

e Po drugie znalez¢ w oprogramowaniu humer
programu najlepiej dopasowuje sie do pozgdanego
procesu spawania. Standardowy zakres
programéw dostarczany z urzgdzeniem obejmuje
szeroki zakres ogoélnych proceséw spawania i
spetnia wigkszo¢ wymagan uzytkownikow.

Wszystkie ustawienia mozna wprowadzi¢ z poziomu
interfejsu uzytkownika.

Spawanie metoda SMAW (Elektroda)
Metoda SMAW is najcze$ciej uzywana w otwartych
konstrukcjach, spawaniu rurociggow i przy ogéinych
naprawach. Interfejs uzytkownika na ptycie przedniej
podajnika drutu wyswietla wartos¢ pragdu spawania,
kontroluje wartos¢ pradu na wyjsciu urzadzenia i
ustawia warto$¢ funkcji Arc Force. Podczas spawania
metodg SMAW podajnik drutu ustawia warto$¢ pradu
spawania a podajnik drutu pozostaje wytgczony. Prawy
wys$wietlacz i pokretto "Volts”-"Trim” wigcza i wytgcza
podawanie napiecia na wyjscie urzadzenia (Patrz
rysunek ponizej).
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Rysunek 6. Wyswietlacz przy spawaniu metodg SMAW

Spawanie Metodg GTAW (TIG)

SpeedTec jes doskonatym urzgdzeniem do spawania
metodg TIG Lift. Interfejs uzytkownika na ptycie
przedniej podajnika drutu wyswietla warto$¢ pradu
spawania i kontroluje wartos¢ pragdu na wyjsciu
urzgdzenia. Podczas spawania metodg GTAW
podajnik drutu ustawia wartos¢ prgdu spawania a
podajnik drutu pozostaje wytgczony. Prawy
wys$wietlacz i pokretto "Volts”-"Trim” wigcza i wytgcza
podawanie napiecia na wyjscie urzgdzenia (Patrz
rysunek ponizej).
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Rysunek 7. Wys$wietlacz przy spawaniu metodg GTAW

Spawanie Metodg GMAW (MIG) —

Metoda Synergiczna

Progamy synergiczne dla metody GMAW cechujg sie
optymalnym doborem napiecia spawania do wybranej
predkosci podawania drutu i wybranego programu
spawania.
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Rysunek 8. Wyswietlacz przy spawaniu metodg GMAW

Zmiana Parametréw Przy Spawaniu
Synergicznym

Gdy pokretto zmiany napiecia jest obracane
wys$wietlacz pokaze gorng lub dolng kreske
wskazujgca, ze napiecie jest powyzej lub ponizej
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optymalnego napiecia spawania.

e Ustawienie napiecia spawania powyzej wartosci
optymalnej
(gorna kreska wyswietlana).

e Ustawienie napiecia spawania na warto$¢
optymalng
(zadna kreska wyswietlana).

e Ustawienie napiecia spawania ponizej wartosci
optymalnej
(dolna kreska wyswietlana).

@

Operacje Na Interfejsie Uzytkownika
(Wyswietlacz MSP4)
Lewy Przycisk:

Opcje Dla Konca Spawania

Zakres Regulacji Opis

Spawanie Punktowe | Ustawia catkowity czas spawania nawet
0 to 120.0 sekundy | jesli przycisk uchwytu spawalniczego
bedzie dalej nacisniety. Funkcja ta nie
dziata dla trybu czterotaktu.

Czas Postflow Ustawia czas kiedy gaz ostonowy jeszcze
0 to 25.0 sekundy ptynie po zakonczeniu spawania.

Upalanie Drutu Jest to czas przez ktory napiecie na
wyjsciu urzadzenia jeszcze wystepuje po
zatrzymaniu podawania drutu. Funkcja ta
zapobiega utknieciu drutu spawalniczego
w materiale spawanym oraz przygotowuje
koniec drutu do nastepnego zajarzenia
tuku.

Procedura Krateru | Funkcja tworzenia krateru kontroluje
warto$¢ predkosci podawania drutu i
napigcia spawania przez okreslony czas
w koncowym etapie spawanie kiedy
przycisk uchwytu spawalniczego juz
zostat zwolniony. W czasie dziatania tej
funkcji urzgdzenie parametry spawania
narastajg (lub opadajg) od warto$¢i
nominalnych w czasie spawania do
wartoéci ustalonych dla funkcji tworzenia
krateru.

2-Punktowe, 4-Punktowe

Zakres Regulacji Opis

2-Punktowe, Wybér pomigdzy trybem spawania 2-
4-Punktowe punktowym lub 4-punktowym.

Metoda Spawania

Drut Gaz Srednica Drutu
0.8 1.0 1.2 1.6
Stal C02 93 10 20 24
Stal Ar(mix) 94 11 21 25
Nierdzewny Ar(mix) 61 31 41 -
Nierdzewny | Ar/He/CO2 63 33 43
Alu 4043 Ar 148 71
Alu 5356 Ar 151 75 77
Rdzeniowy - 155
Kontrola Luku
Zakres Regulacji Opis
Dtawik Kontroluje charakterystyke tuku podczas

(-10.0 to +10.0) spawania zwarciowego.

Pamieé

Zakres Regulacji Opis

Praca1..Praca8 Pozwala na zapamigtanie wybranego
programu spawania.

Prawy Przycisk:

Opcje Dla Startu Spawania

Zakres Regulacji Opis

Czas Preflow Ustawia czas przez ktory gaz ptynie po
0-25.0 sekundy nacisnigeciu przycisku a przed
rozpoczeciem podawania drutu.

Dojscie Drutu Ustawia predko$¢ podawania drutu od
Wytgczony, 1to 12 | momentu naciénigcia przycisku do
m/min momentu zapalenia tuku spawalniczego.

Procedura Startowa | Funkcja Startu kontroluje predkos¢
podawania drutu i napiecie spawania
przez okreslony czas w momencie
rozpoczecia spawania. W czasie startu
predko$¢ podawania | napiecie spawania
narasta (lub opada) od wartosci startowe;j
do nominalnej dla danej procedury
spawania.
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2-TAKT / 4-TAKT

Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy
przycisku w uchwycie spawalniczym. W pracy 2-TAKT
wigczanie/wytgczanie urzadzenia jest bezposrednig
reakcjg na wcisniecie/puszczenie przycisku w
uchwycie. Praca 4-TAKT pozwala na zatrzaskiwanie
stanu przycisku w uchwycie i pozwala na kontrole
czasu spedzonego w krokach Start Luku i Krater. Tryb
pracy 2-TAKT lub 4-TAKT mozna wybra¢ poprzez opcje
menu na panelu przednim podajnika. W metodzie
spawania SMAW nie ma mozliwosci wyboru trybu pracy
pomiedzy 2-taktem i 4-taktem.

2-TAKT

Tryb pracy 2-TAKT jest najpowszechniej stosowany.
Kiedy przycisk w uchwycie jest nacisniety system
spawania (zrédto mocy i podajnik drutu) przechodzi
przez sekwencje startowg bezposrednio do spawania z
parametrami ustawionymi na panelu przednim. System
kontynuuje spawanie az do momentu puszczenia
przycisku. Woéwczas, poprzez sekwencje koncowg
system konczy spawanie.

4-TAKT

W tym trybie spawacz ma dodatkowg kontrole nad
przebiegiem sekwencji spawania. Tryb 4-TAKT
pozwala na wybranie czasu w krokach — start spawania
-> spawanie -> koniec spawania. W tym trybie mozna
réwniez wybrac¢ opcje zatrzaskiwania stanu przycisku w
uchwycie.

Przykiad 1:

2-TAKT: Sterowanie uproszczoneNajprostszy sposob

sterowania pracg przycisku w uchwycie uzyskamy gdy

w trybie pracy 2-TAKT ustawimy parametry Start,

Krater i Upalanie na OFF (patrz rysunek ponizej). W

tym trycie mamy nastepujgcg sekwencje.

e PREFLOW GAZU: Gas ostonowy zaczyna ptyngc¢
bezposrednio po naci$nigciu przycisku w
uchwycie.DOJSCIE: Po czasie na ktory funckja
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PREFLOW zostata ustawiona podajnik drutu
zaczyna podawac drut spawalniczy z predkoscig
ustawiong jako parametr funkcji DOJSCIE.
Podawanie z predkoscig doj$cia ma miejsce do
momentu ustalenia sie tuku spawalniczego lub jesli
tuk nie ustali sie po 1,5 sekundy. Wowczas
predko$¢ podawania drutu skoczy do warto$ci
nominalnej ustawionej jako warto$¢ przy spawaniu.

e SPAWANIE: Zrodto pradu podajnik drutu
kontynuujg spawanie z parametrami ustawionymi
jako parametry spawania. Spawanie bedzie sie
odbywato az do momentu puszczenia przycisku w
uchwycie spawalniczym.

e POSTFLOW GAZU: Jak tylko przycisk bedzie
puszczony zrodto pradu wytgczy sie i podajnik
drutu przestanie podawac drut spawalniczy. Gaz
ostonowy bedzie jeszcze podawany przez czas
ustawiony jako parametr funkcji POSTFLOW.
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Przyktad 2:
2-TAKT: Sterowanie ulepszone.

Ksztattowanie parametréw spawanie w czasie startu i
konczenia spawania jest powszechnie stosowang
metodg dla zmniejszenia rozpryskéw i polepszenia
jakosci spawania. Mozna to osiggna¢ poprzez
ustawienie parametrow funkcji Start i Upalanie na
pozadane wartosci i wylgczy¢ funkcje Krater (patrz
rysunek ponizej).

e PREFLOW GAZU: Gas ostonowy zaczyna ptynaé
bezposrednio po naci$nigciu przycisku w uchwycie.

e DOJSCIE: Po czasie na ktory funkcja PREFLOW
zostata ustawiona podajnik drutu zaczyna podawac
drut spawalniczy z predkoscig ustawiong jako
parametr funkcji RUN-IN. Podawanie z predkoscig
RUN-IN ma miejsce do momentu ustalenia sie tuku
spawalniczego lub jesli tuk nie ustali sie po 1,5
sekundy. Woéwczas predkos¢ podawania drutu
skoczy do wartosci nominalnej ustawionej jako
warto$¢ przy spawaniu.

e STARTIZBOCZE: W momencie dotkniecia
materiatu spawanego przez drut i zapalenia sie
tuku nastepuje zwigkszanie wartosci zarowno
prgdu spawania i predkosci podawania drutu od
wartoséci startowych do wartosci nominalnych przy
spawaniu. Czas narostu jest okreslany jako
warto$¢ parametru ZBOCZE.

e SPAWANIE: czasie ZBOCZE prad spawania i
predko$¢ podawania drutu majg wartosé
nominalng spawania.

e UPALANIE: W momencie puszczenia przycisku
uchwytu spawalniczego drut spawalniczy przestaje
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by¢ podawany natomiast napiecie na wyjsciu
wystepuje jeszcze przez czas ustalony w
parametrze burnback.

e POSTFLOW GAZU: Po czasie UPALANIE gaz

ostonowy bedzie jeszcze podawany przez czas
ustawiony jako parametr funkcji POSTFLOW.

2 Step Trigger
Start = On
Crater = Off
Burnback = On

Trigger Pullled
Arc Established
Trigger Released

Idle ;Preﬂow\STrlke\UpsLoue Weld \Burnnutk\PosTflow;Idle

Shielding
Gas

Power
Source
Output

Przyktad 3:
2-TAKT: Zdefiniowane Start Spawania, Krater i Koniec
Spawania.

Czasami korzystne jest ustawienie specyficznych
wartosci parametroéw dla Startu Spawania, Krateru,
Konca Spawania dla uzyskania najlepszej jakosci
spawania. Wielokrotnie dla uzyskania dobrej jakosci
spawania aluminium kontrola parametru Krater jest
konieczna (patrz rysunek ponizej).

¢ PREFLOW GAZU: Gas ostonowy zaczyna ptyng¢
bezposrednio po nacisnieciu przycisku w uchwycie.

e DOJSCIE: Po czasie na ktory funkcja PREFLOW
zostata ustawiona podajnik drutu zaczyna podawac
drut spawalniczy z predkoscig ustawiong jako
parametr funkcji DOJSCIE. Podawanie z
predkoscig dojscia ma miejsce do momentu
ustalenia sig tuku spawalniczego lub jesli tuk nie
ustali sie po 1,5 sekundy. Woéwczas predkos$¢
podawania drutu bedzie miata wartos¢ nominalng
ustawiong jako wartos¢ przy spawaniu.

e STARTIZBOCZE: W momencie dotkniecia
materiatu spawanego przez drut i zapalenia sie
tuku nastepuje zwigkszanie wartosci zarbwno
pradu spawania i predkosci podawania drutu od
wartosci startowych do warto$ci nominalnych przy
spawaniu. Czas narostu jest okreslany jako
warto$¢ parametru ZBOCZE.

e SPAWANIE: Po czasie ZBOCZE prad spawania i
predko$¢ podawania drutu majg wartosc
nominalng spawania.

o KRATERIZBOCZE: W momencie puszczenia
przycisku uchwytu spawalniczego prad spawania i
predko$¢ podawania drutu opadajg od wartosci
nominalnych do wartosci zdefiniowanych dla
funkcji Krater. Czas opadania jest okreslony jako
parametr DOWNSLOPE.

e UPALANIE: Po czasie tworzenia krateru drut
spawalniczy przestaje by¢ podawany natomiast
napiecie na wyjsciu wystepuje jeszcze przez czas
ustalony w parametrze burnback.

e POSTFLOW GAZU: Po czasie burnback gaz
ostonowy bedzie jeszcze podawany przez czas
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ustawiony jako parametr funkcji POSTFLOW.
2 Step Triggerm
Start = On
Crater =On

Trigger Pullled
€ Established
Trigger Release
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Przyktad 4:
4-TAKT: Blokowanie stanu przycisku.

4 TAKT moze by¢ pracowac w trybie blokowania stanu
przycisku. Tryb ten daje uzytkownikowi komfort przy
dtugo trwajgcym spawaniu poprzez umozliwienie
puszczenia przycisku i kontynuowania spawania.
Spawanie konczy sie po kolejnym nacisnieciu i
puszczeniu przycisku lub gdy tuk spawalniczy zostanie
przerwany (patrz rysunek ponizej).

e PREFLOW GAZU: Gas ostonowy zaczyna ptynaé
bezposrednio po naci$nigciu przycisku w uchwycie.

e DOJSCIE: Po czasie na ktéry funkcja PREFLOW
zostata ustawiona podajnik drutu zaczyna podawac
drut spawalniczy z predkoscig ustawiong jako
parametr funkcji DOJSCIE. Podawanie z
predkoscig DOJSCIE ma miejsce do momentu
ustalenia sie tuku spawalniczego lub jesli tuk nie
ustali sie po 1,5 sekundy. Woéwczas predkosé
podawania drutu skoczy do warto$ci nominalne;j
ustawionej jako warto$¢ przy spawaniu.

e SPAWANIE: Spawanie jest kontynuowane z
parametrami nominalnymi. Spawanie trwa az do
momentu ponownego nacisniecia przycisku
uchwytu spawalniczego.

e POSTFLOW GAZU: Jak tylko przycisk jest
puszczony po raz drugi prad spawania oraz
podawanie drutu zostajg wylgczone. Gaz
ostonowy jest jeszcze podawany przez czas
zdefiniowany jako parametr POSTFLOW.
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Przyktad 5
4 TAKT: Reczna kontrola warto$ci czasu parametréw
Start i Krater przy wigczonej funkcji Upalanie.

Tryb 4 TAKT daje najwiekszg elastycznos¢
uzytkownikowi kiedy funkcje Start, Krater i Upalanie sg
aktywne. Jest to popularny wybér przy spawaniu
aluminium poniewaz w tym trybie mozna dodac¢
dodatkowag energie przy starcie spawania i odjgc¢ jg przy
tworzeniu Krateru. W trybie 4-taktu uzytkownik
decyduje o czasie trwania funkcji Start Spawania,
Spawanie, Krater uzywajac do tego przycisku uchwytu
spawalniczego. Funkcja Upalanie redukuje
prawdopodobienstwo przywarcia drutu spawalniczego
do materiatu spawanego po zakonczeniu spawania i
przygotowuje koncéwke drutu do ponownego
rozpoczecia spawania (patrz rysunek ponizej).

e PREFLOW GAZU: Gaz ostonowy zaczyna ptyngc¢
bezposrednio po nacisnieciu przycisku w uchwycie.

e DOJSCIE: Po czasie PREFLOW prad spawania i
predko$¢ podawania drutu sg ustawiane na
warto$¢. Jezeli tuk nie ustali sie w przeciggu 1,5
sekundy prad spawania i predko$¢ podawania
drutu ustalg sie na warto$ciach nominalnych
spawania.

e START: Prad spawania i predko$¢ podawania
drutu majg warto$¢ Start az do momentu
puszczenia przycisku uchwytu spawalniczego.

e NARASTANIE: Podczas realizacji funkgcji
NARASTANIE prad spawania i predkos¢
podawania drutu narastajg od wartosci Start do
wartosci nominalnych przy spawaniu. Czas
narostu jest okreslany jako warto$¢ parametru
NARASTANIE.

e SPAWANIE: Po czasie NARASTANIE prad
spawania i predkos¢ podawania drutu majg
warto$ci nominalne spawania.

e OPADANIE: Po puszczeniu przycisku uchwytu
spawalniczego warto$ci prgdu spawania i
predkosci podawania drutu opadajg od wartosci
nominalnych do wartosci okre$lonych parametrem
Krater. Czas opadania jest okre$lany jako warto$¢
parametru OPADANIE.

e KRATER: Podczas realizacji funkcji KRATER
prad spawania i predko$¢ podawania drutu majg
warto$¢ parametru KRATER.

e UPALANIE: Kiedy przycisk w uchwycie
spawalniczym zostanie puszczony podawanie
drutu zostanie zatrzymane natomiast napiecie na
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wyjéciu urzadzenia bedzie jeszcze potrzymywane
przez czas parametru UPALANIE.

e POSTFLOW GAZU: Po czasie burnback napiecie
wyjsciowe jest wytgczane i gaz ostonowy jest
jeszcze podawany przez czas okreslony
parametrem POSTFLOW.
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MENU KONFIGURACJI URZADZENIA

Menu te pozwala na dostep do parametrow

konfigurujgcych prace urzadzenia. Parametry te sg

parametrami uzytkownika w zasadzie ustawiane tylko

przy instalacji urzadzenia. Parametry konfiguracji

mozna pogrupowac nastepujgco:

e P.1do P.99 Niezabezpieczone Parametry (zawsze
ustawialne).

e P.101 do P.199 Parametery Diagnostyczne
(zawsze Tylko Do Odczytu).

e P.501 do P.599 Parametery Zabezpieczone
(dostepne tylko przez aplikacje komputerowa).

Aby wejs¢ do Menu Konfiguracji Urzgdzenia nalezy
naci$ngc¢ jednoczeénie dwa przyciski. Nie mozna wejs¢
do Menu w czasie spawania. Zmiana wartosci
migajgcego parametru nastepuje poprzez obracanie
dolnego enkodera.

Po zmianie parametru nalezy nacisng¢ prawy przycisk
dla jego zapamiegtania. Naci$nigcie lewego przycisku
anuluje nastawiong wartos¢. Aby wyjs¢ z Menu
nacisng¢ dwa przycisku jednocze$nie. Réwniez po 1
minucie braku aktywnos$ci nastapi wyjscie z Menu.

Niezabezpieczone parametry
P.0 Nacisnaé¢ lewy przycisk aby wyjs¢é z Menu.

P.1 Jednostki predkosci podawania drutu
e  Metryczne = m/min
e Calowe = in/min

P.2 Tryb wyswietlania

o Amps = Lewy wy$wietlacz pokazuje natezenie
pracu podczas spawania.

o WFS = Lewy wySwietlacz pokazuje predkosé
podawania drutu podczas spawania.

P.4 Przywotanie pamieci przycisku

e Enable = Wybor pamieci 2 do 6 poprzez szybkie
naci$niecia przycisku uchwytu. Opcja ta jest
dostepna, gdy panel podwdjny - procedura/pamie¢
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jest zainstalowany. Aby przywota¢ pamie¢ za
pomocg przycisku nalezy tyle razy szybko
nacisngc¢ przycisk, ile wynosi numer pamieci, ktérg
chcemy przywotaé. Przywotanie jest mozliwe tylko
w stanie jaltowym urzadzenia.

e Disable = Wybdr pamieci jest mozliwy tylko
przyciskami na panelu podwéjnym —
procedura/pamiec.

P.5 Zmiana Procedur Przyciskiem Uchwytu

e  Quick Trigger = Pozwala na przetgczanie pomiedzy
procedurg A i B podczas spawania. Wymagany
jest panel podwojny — procedura/pamie¢. Aby
zastosowac:

» Wybra¢ procedure “GUN” na panelu pamiec.

» Rozpoczaé spawanie poprzez nacisniecie
przycisku. Urzadzenie bedzie spawato
ustawieniami procedury A.

» Podczas spawania szybko zwolni¢ i ponownie
nacisngc¢ przycisk uchwytu. Urzgdzenie
przetgczy sie na ustawienia procedury B.

» Zwolni¢ przycisk aby zatrzymac spawanie.
Przy nastepnym spawaniu urzgdzenie znowu
rozpocznie z ustawieniami procedury A.

e Integral TrigProc = Uzy¢ Integral Trigger +
Procedure Switch przy zastosowaniu uchwytu
Lincoln Dual Schedule. Przy pracy 2-krokowej
urzgdzenie dziata identycznie jak przy wyborze
External Switch. Dla pracy w trybie 4-krokowym:
» Wybrac¢ procedure “GUN” na panelu pamieci.
» Rozpoczaé spawanie naciskajgc przycisk na

uchwycie. Urzadzenie zacznie spawanie
wedtug ustawien procedury A.

» Podczas spawanie szybko pusci¢ | nacisng¢
przycisk. Urzgdzenie przetgczy sie na
ustawienia procedury B.

» Pusci¢ przycisk aby zatrzymaé spawanie.
Przy nastepnym spawaniu urzgdzenie
rozpocznie znowu ustawieniami procedury A.

e  External Switch = Wyb6r Dual Procedure mozliwy
jest tylko przyciskiem na panelu pamieci lub
uchwytem dual procedure (domysinie).

P.6 Uchwyt Push Pull, Ustawianie Parametru

Zwtoka

Parametr Zwtoka kontroluje op6znienie momentu

obrotowego silnika Push-Pull gdy uzywany jest uchwyt

push-pull. Podajnik drutu jest fabrycznie ustawiony na -
bez zwtoki. O ile nie ma znacznego oporu na
podawanym drucie parametr Zwtoka moze by¢
zredukowany na tyle, aby zapobiega¢ zakleszczaniu sie
drutu. Jakkolwiek, mata warto$¢ parametru Zwtoka

moze powodac op6znienie motoru podczas spawania i

przypalanie drutu do koncoéwki pradowej. Jezeli

pojawia sie zakleszczanie drutu sprawdzi¢ najpierw
inne przyczyny przed zmiang parametru Zwtoka.

Domyslna warto$¢ parametru to 75 z mozliwg zmiang w

zakresie 5-100. Aby ustawi¢ parametr Zwioka:

e Pokrettem VOLTS/TRIM ustawi¢ parametr Zwtoka.
Zwiekszenie spowoduje wzrost momentu
obrotowego silnika, zmniejszenie zmniejszy
moment obrotowy silnika. Nie zwigksza¢ moment
obrotowy wiecej niz to konieczne. Wysoka warto$¢
parametru Zwtoka moze powodowac
zakleszczanie sie drutu, a niska warto$¢ moze
powodowac przypalanie drutu do koncowki
pragdowe;.

e Nacisna¢ prawy przycisk aby zachowaé¢ nowe
ustawienia.
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P.7 Ustawianie Offsetu Uchwytu Push Pull
Kalibracja offsetu uchwytu push-pull ustawia predko$¢
silnika pull. Procedura kalibracji powinna by¢
przeprowadzona tylko wtedy, gdy inne mozliwe korekty
nie rozwigzujg problemu podawania drutu. Miernik
obrotow jest konieczny aby przeprowadzi¢ kalibracje.
Dla jej przeprowadzenia nalezy:
e  Zwolni¢ ramie dociskowe na obydwu podajnikach
drutu (Pull i Push).
Ustawi¢ predkos¢ podawania drutu na 200 rpm.
Usungc¢ drut z podajnika drutu pull.
Trzymac miernik obrotéw na rolce podajnika pull.
Nacisng¢ przycisk na uchwycie push-pull.
Zmierzy¢ predkos¢ obrotowg podajnika pull.
Predko$¢ powinna miesci¢ sie w zakresie 115-125
rpm. Jezeli okaze sie to konieczne zmniejszy¢
ustawienie kalibracji aby zwolni¢ podajnik pull lub
zwiekszy¢ ustawienie aby przy$pieszy¢ podajnik.
Zakres kalibracji wynosi od -30 do +40 z wartoscig
domysing 0.
e Nacisnag¢ prawy przycisk aby zachowac nowe
ustawienia.

P.8 Kontrola Gazu TIG (Dwa Ustawienia)

e 1."Valve (manual)", wewnetrzny zawor nie dziata
podczas spawania TIG. Przeptyw gazu jest
recznie kontrolowany przez zewnetrzny zawor.

e 2."Solenoid (auto)", wewnetrzny zawér wigczy |
wytgczy sie automatycznie podczas spawania TIG
| tak:

» Czas Preflow nie bedzie dostepny z interfejsu
uzytkownika.

» Czas Postflow bedzie dostepny z interfejsu
uzytkownika i moze mie¢ warto$¢ od OFF (0
sekundy) do 10.0.

» Czas Postflow jest utrzymywany przy
przetgczaniu trybéw spawania miedzy MIG i
TIG.

» Kiedy wigczenie wytgczenie urzgdzenia jest
kontrolowane przez prawy enkoder.

» Przeptyw gazu nastgpi dopiero gdy elektroda
dotknie materiatu i zakonczy sie po czasie
Postflow od momentu przerwania tuku.

P.9 Opodznienie Krateru
Uzy¢ opdznienie krateru aby przejs¢ sekwencje
tworzenia krateru przy spawaniu punktowym punkt za
punktem. Jezeli przycisk jest puszczony zanim uptynie
czas opOznienia krateru wowczas sekwencja tworzenia
krateru jest pomijana. Jezeli przycisk jest puszczony
po, sekwencja tworzenia krateru funkcjonuje normalnie.
o Wartosci = = OFF (0) do 10.0 sekundy (OFF jest
wartoscig domysing).

P.11 Ustawienie Zegaréw

Menu te jest uzywane do ustawiania czaséw dla
,Zbocza”, ,Opadania”, ,Ponowny tuk”. Nacisng¢ prawy
przycisk aby wej$¢ do menu ustawiania zegaréw.
Nastepnie dolnym enkoderem nastawi¢ na zegar, ktory
chcemy ustawi¢. Nacisngé prawy przycisk. Encoderem
ustawi¢ zgdany czas dla zegara. Nacisngc¢ lewy
przycisk dla zapamietania wartosci. Czynno$ci
powtérzy¢ dla kazdego zegara, ktéry chcemy ustawic.
Na zakonczenie jeszcze raz nacisnaé lewy przycisk aby
wyj$¢ z menu.

P.12 Opcje Traktora

Menu te jest uzywane do zmiany parametréw traktora
wigczajgc w to opcje startu i konca. Nacisngé prawy
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przycisk aby wej$¢ w menu Opcje Traktora | obracac
encoder aby wybra¢ opcje startu lub konca. Nacisng¢
prawy przycisk aby zaakceptowac opcje. Nacisngc
lewy przycisk aby ustawic opcje i wyjs¢ z ustawiania
opcji. Obracac¢ enkoder dla wybrania nastepnej opcji
lub nacisngc¢ lewy przycisk aby opusci¢ menu.

P.13 Ustawianie Arc Force

Ten parametr pozwala na ustawienie warto$ci Arc
Force dla Startu, Spawania i Krateru. Nacisng¢ prawy
przycisk aby wej$¢ do menu i obraca¢ enkoderem aby
wybra¢ miedzy Startem, Spawaniem czy Kraterem.
Nacisnag¢ prawy przycisk i nastepnie enkoderem
wybra¢ zgdang wartos¢. Nacisng¢ lewy przycisk aby
zapamieta¢ wartos¢ i wyjs¢ z opcji. Kontynuowac¢ dla
ustawienia Arc Force dla kolejnych stanéw, nastepnie
nacisngc¢ lewy przycisk aby wyj$¢ z menu.

P.14 Resetowanie Wagi Drutu

Ten parametr pojawia sie tylko z systemem
uzywajgcego Monitorowania Produkcji. Uzy¢ tego
parametru aby zresetowac¢ poczatkowg warto$¢ wagi
drutu.

P.16 Pokretto Uchwytu Push-Pull

e Potencjometr uchwytu dostepny = Predko$¢
podawania drutu jest zawsze kontrolowana przez
potencjometr na uchwycie push-pull (domysinie).

e Potencjometr uchwytu zablokowany = Predkos¢
podawania drutu jest zawsze kontrolowana przez
lewy encoder na podajniku.

e Gun Pot Proc A = Gdy aktywna jest procedura A
predko$¢ podawania drutu jest ustawiana przez
potencjometr uchwytu push-pull. Gdy aktywna jest
procedura B predko$¢ podawania drutu jest
ustawiana przez lewy encoder na podajniku.

P.25 Konfiguracja Dzojstika

Pewne wersje uchwytéw spawalniczych posiadajg

dzojstik aby umozliwi¢ uzytkownikowi zmiane ré6znych

parametrow spawania przy uchwycie, a nie na
podajniku. P.25 moze by¢ uzyte do zmiany
zachowania dzojstika. We wszystkich konfiguracjach
potozenia gora-dot dzojstika zmienia predkosé
podawania drutu. Poprzez P.25 mozna zmieni¢ sposéb
zachowania sie pozycji lewo-prawo dzojstika.

e Kiedy P.25 jest ustawione na “WFS/Trim”, lewe i
prawe potozenie dzojstika ustawia napiecie tuku
lub w trybie STT prad bazy.

e Kiedy P.25 jest ustawione na “Memory+Trim”, lewe
| prawe potozenie dzojstika wybiera numer pamieci
w stanie jalowym lub napiecie tuku lub w SST prad
bazy podczas spawania.

e Kiedy P.25 jest ustawione na “Procedure A/B”,
lewe i prawe potozenie dzojstika wybiera
procedure A lub B. Lewe potozenie wybiera
procedure A, prawe procedure B.

Parametry Diagnostyczne

P.80 Pomiar na wyjsciu

Uzywac tego parametru tylko dla celéw

diagnostycznych. Gdy urzadzenie jest ponownie

zatgczone P.80 jest automatycznie resetowane na

wartos¢ False.

e False = Pomiar jest okreslony poprzez potozenie
przetacznika DIP w zrodle.

e  True = Pomiar jest dokonywany na wyj$ciu zrodfa i
potozenie przetgcznika DIP jest ignorowane.
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P.99 Pokaz Tryby Testowe

W tablicach spawania sg zawarte specjalne tryby
testowe dla testowania i serwisu urzadzen. Ustawi¢ na
,YES” aby wy$wietli¢ wszystkie tryby testowe. Po
wytgczeniu urzadzenia parametr automatycznie wraca
do pozycji “NO”.

P.100 Przeglad Diagnostyczny

Diagnostyka jest uzywana tylko przy serwisowaniu

urzgdzenia PowerWave.

e Yes = pokazuje od P.101 do P.500 w menu
SETUP.

e No =tylko od P.0 do P.100 jest pokazane w menu
SETUP.

P.101 Event Logs

Nacisng¢ prawy przycisk, aby zobaczy¢ Event Logs.
Obraca¢ enkoderem az do wyswietlenia pozgdanego
parametru. Nastepnie ponownie nacisng¢ prawy
przycisk. Pojawig sie rozne informacje na temat
wybranego parametru. Nacisngc¢ lewy przycisk aby
wyj$¢ z opciji.

P.102 Fatal Logs

Nacisng¢ prawy przycisk, aby zobaczy¢ Fatal Logs.
Obraca¢ enkoderem aby wybra¢ modut do przeczytania
i nacisng¢ prawy przycisk. Pojawig sie rézne
informacje na temat krytycznego modutu. Nacisng¢
lewy przycisk aby wyj$¢ z opcji.

P.103 Wersja Programu

Nacisngé¢ prawy przycisk aby zobaczyé powyzszy
parametr. Obraca¢ encoderem aby wybra¢ modut,
ktérego ma dotyczyé. Nacisng¢ prawy przycisk aby
wys$wietlic zgdany parametr. Nacisng¢ lewy przycisk
aby wyj$¢ z opciji.

P.104 Wersja Urzadzenia

Nacisngé¢ prawy przycisk aby zobaczy¢ powyzszy
parametr. Obraca¢ encoderem aby wybra¢ modut,
ktérego ma dotyczyé. Nacisng¢ prawy przycisk aby
wyswietli¢ Zgdany parametr. Nacisng¢ lewy przycisk
aby wyj$¢ z opciji.

P.105 Wersja Programow Spawania

Nacisng¢ prawy przycisk aby zobaczy¢ wersje
programéw spawania. Nacisng¢ lewy przycisk aby
wyjs¢ z opcji.

P.106 Address IP

Nacisngé prawy przycisk aby zobaczy¢ adres IP jezeli
ptytka sieciowa jest zainstalowana w urzgdzeniu. Jezeli
ptytka nie jest zainstalowana zostanie wy$wietlone "No
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Enet Found". Nacisngc¢ lewy przycisk aby wyjs¢ z opcji.

P.107 Zrédto Mocy
Nacisnag¢ prawy przycisk aby zobaczy¢ typ zrédta
mocy. Nacisng¢ lewy przycisk aby wyj$¢ z opciji.

Konserwacja

/1\ UWAGA
W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynnosci
konserwacyjnych zaleca sie kontakt z najblizszym
serwisem lub firmg Lincoln Electric. Dokonywanie
napraw przez osoby lub firmy nieposiadajgce
autoryzacji spowoduje utrate praw gwarancyjnych.

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci
konserwacyjnych moze rézni¢ sie w zaleznosci od
Srodowiska, w jakim urzadzenie pracuje.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny byc¢
natychmiastowo zgtaszane.

Konserwacja podstawow

e  Sprawdzac stan izolacji i potgczen kabli
spawalniczych i przewodu zasilajgcego.

e Usuwac odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski mogg przenosic si¢ z
gazem ostonowym do fuku.

e  Sprawdza¢ stan uchwytu spawalniczego.
Wymienia¢ go, jesli to konieczne.

e Sprawdza¢ stan i dziatanie wentylatora
chtodzgcego. Utrzymywacé czyste otwory wlotu i
wylotu powietrza chtodzgcego.

Konserwacja okresowa

Wykonywac konserwacje podstawowg oraz,

dodatkowo:

e Utrzymywacé urzgdzenie w czystosci.
Wykorzystujgc strumien suchego powietrza (pod
niskim cisnieniem) usung¢ kurz z czesci
zewnetrznych obudowy i z wnetrza spawarki.

e  Sprawdzi¢ stan wszystkich stykow elektrycznych i
poprawic, jesli jest taka koniecznosc.

e  Sprawdzac i dokreca¢ wszystkie Sruby.

1\ UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzgdzenia
przed kazda czynnoscig konserwacyjng i serwisowa.
Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie
w celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktécenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaktocenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktécen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywaé go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczehn koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zaktocen elektromagnetycznych. Urzgdzenie to musi by¢ zainstalowane i

obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukciji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen
elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywac¢ zadnych zmian w tym urzgdzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakies

urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu

miejsca pracy i urzgdzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzadzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemdw bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibracji.

Osobiste urzadzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajgce stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi byé

pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiarow.

e Wymiary miejsca pracy, ktore nalezy bra¢ pod uwage beda zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych
czynnikow, ktére mogg mie¢ miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazowki:

e Podtagczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazdwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napigcia
zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozonym razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi
sprawdzi¢ czy potgczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie pogarsza warunkéw
bezpieczenstwa dla obstugi i urzgdzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych
zastosowan moze to okazac sie niezbedne.

& UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktorych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.
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Dane Techniczne

NAPIECIE ZASILANIA

PREDKOSC PODAWANIA DRUTU

34-44 Vdc

0.75-22 m/min

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C

(oparty o 10 minutowy okres)

Cykl pracy

100%
60%

Prad wyjsciowy

385 A
500 A

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pradu spawania

5-500 A

Maksymalne napiecie stanu jalowego
113 Vdc lub Vac w szczycie

WYMIARY DRUTOW (mm)

Druty stalowe

Druty proszkowe

Druty aluminiowe

0.6t0 1.6 1.0t0 2.0 1.0t0 1.6
WYMIARY
Wysokos$c¢ Szerokos¢ Dtugos¢ Ciezar
440 mm 270 mm 636 mm 17 Kg

Temperatura pracy
—-10°C to +40°C

Temperatura sktadowania
-25°C to +55°C

WEEE

07/06

Nie wyrzucaé osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Polski

Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen powiniene$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Ei Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EC dotyczgcg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cziowieka!

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

kodem (code).

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem jezeli
numeru kodu nie ma na liscie.

e  Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzgdzenia z konkretnym

e  Uzyj tylko czeci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtéwnym przywotujgcym strone (assembly page) z
indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzgdzenia z konkretnym

kodem (code).

Schemat Elektryczny

Uzyj linstrukcji dostarczonej z maszyna.

Polski
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Akcesoria

K10349-PG-xM

Kabel zrédto-podajnik (gaz). Dostepne dtugosci: 5, 10,15, 20, 25 lub 30m.

K10349-PGW-xM

Kabel zrédio-podajnik (gaz i woda). Dostepne dtugosci: 5, 10,15, 20, 25 lub 30m.

K10158 Plastykowy adapter do 15-kg zwojéw (dostarczany standardowo).
K10343 Adapter uchwytu do procesu Innershield.
LF 45: Rolki napedowe i prowadnice do napedu 4 rolkowego
Druty stalowe:
KP14017-0.8 0,6-0,8mm
KP14017-1.0 0,8-1,0mm
KP14017-1.2 1,0-1,2mm
KP14017-1.6 1,2-1,6mm
Druty proszkowe:
KP14017-1.6R 1.0-1.6mm
KP14017-2.4R 1.6-2.4mm
Druty aluminiowe:
KP14017-1.2A 1,0-1,2mm
KP14017-1.6A 1,2-1,6mm
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ECM Electronic &

Autoryzowany serwis spawarek oraz zgrzewarek
krajowych i zagranicznych. Automatyka przemystowa.

Dystrybucja, serwis, sprzedaz - kontakt:

www: ecm-electronic.pl, www.spaw-serwiscz.pl
e-mail: spawserwiscz(@gmail.com, biuro@ecm-electronic.pl
tel. kont.: +48 501 283 621, +48 34 368 1578 (7 fax.)




