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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.
e Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).
¢ Dla utatwienia 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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Dane Techniczne

MODUL. POWER WAVE® DO PROCESOW ZAAWANSOWANYCH (K2912-1)

NAPIECIE | PRAD ZASILANIA

Napiecie Natezenie Uwagi
40Vcd 3.0
*WYDAJNOSC PRADU WYJSCIOWEGO
Cykl pracy Natezenie Uwagi
100% 300
600A Peak (maks.)
40% 350

* Okresla mozliwosci przetacznika wyjsciowego. Aktualny prad wyjsciowy jest dostarczany przez gtéwne zrédto zasilania.

WYMIARY
Wysokosé Szerokos¢ Glebokos¢ Waga
29,2cm 35,4cm 62,99cm 32,0kg
ZAKRES TEMPERATURY

Zakres temperatury pracy

Zakres temperatury skladowania

Odpornos¢ na warunki Srodowiskowe: -4°F do 104°F (-20°C
do 40°C)

Odporno$¢ na warunki srodowiskowe: -40°F do 185°F
(-40°C do 85°C)

Klasa izolacji IP23

Polski
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczeh. Zaktécenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitdcen 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 zakitécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane

i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen
elektromagnetycznych obstugujgcy musi podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢
z pomocy Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzgdzenia, obstugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktocen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage:

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

miejsca pracy i urzadzenia.

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

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

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

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

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

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

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

wskazowki:

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

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

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

11/04

OSTRZEZENIE

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

unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla
' innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia
”-3 E_” przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
- Nieprzestrzeganie instrukgji tutaj zawartych moze spowodowac¢ powazne obrazenia ciata, $mierc lub
uszkodzenie samego urzgdzenia.

:"_\’l PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie.
—’\ Nie dotykac¢ elektrody, uchwytu spawalniczego lub podigczonego materiatu spawanego, gdy
urzgdzenie jest zatgczone do sieci. Odizolowa¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i
podtgczonego materiatu spawanego.
- O
<\

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu odtgczyé jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z
‘j\ uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek

uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét 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 zaktécac prace rozrusznikdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac 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 wycigg 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
skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢
personel postronny, znajdujgcy 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 tatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopoki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazdw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAt. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilos¢ ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowaé powazne poparzenia. Stosowaé
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.
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ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
spawalniczych prowadzonych w $srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane

z gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
ci$nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczaé i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac elektrody,
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego
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.

HALAS PODCZAS SPAWANIA MOZE BYC SZKODLIWY: tuk spawalniczy moze powodowaé hatas
o poziomie 85dB dla 8-godzinnego wymiaru czasu pracy. Spawacze obstugujagcy aparat spawalniczy

Py zobowigzani sg do noszenia w czasie pracy odpowiednich ochronnikéw stuchu /zatacznik Nr 2 do

zdrowia.

Rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06 1998 - Dz.U. Nr 79 poz. 513/. Zgodnie
z Rozporzgdzeniem Ministra Zdrowia i Opieki Spotecznej z 09.07.1996 /Dz.U. Nr 68 poz. 194/,
pracodawca jest zobowigzany do dokonywania badan i pomiaréw czynnikéw szkodliwych dla

CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIBEZPIECZNE: Urzadzenie to posiada ruchome czesci, ktére
O spowodowaé mogg powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania, obstugi i konserwacji
urzgdzenia nie zblizaé rak, ciata i odziezy do tych czesci.

CIEZAR URZADZENIA PRZEKRACZA 30kg: Urzgdzenie nalezy przemieszcza¢ ostroznie, przy
pomocy innej osoby. Podnoszenie urzgdzenia moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

Instrukcja Instalacji i Eksploatacji

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

Opis ogolny

Modut Power Wave do proceséw zaawansowanych jest
urzgdzeniem dodatkowym, ktére umozliwia
kompatybilnym zrédtom zasilania wykonywanie funkcji
DC+, DC-, AC, STT lub dowolnej kombinacji tych funkgciji.
Jest przeznaczony do stosowania ze Zrodtami zasilania
Power Wave - serii “S” o $redniej mocy, na przykfad
S350 lub S500. Modut do proceséw zaawansowanych
ograniczy prad wyjsciowy zrodta zasilania S500 (CE) lub
R500 do maksymalnie 350 A, niezaleznie od procesu.

Lokalizacja, Srodowisko i Montaz

(Patrz rysunek #1)

Modut do proceséw zaawansowanych nalezy

zamontowac bezposrednio do dolnej czgéci

kompatybilnego zasilacza Power Wave™ “S”

wykorzystujgc mechanizm szybkoztgcza, tak jak to

pokazano na rysunku. Modut do proceséw
zaawansowanych moze pracowac w ciezkich warunkach

i moze by¢ uzywany w otwartej przestrzeni. Wazne jest

wiec zastosowanie nastepujgcych, prostych srodkow

zapobiegawczych, w celu zapewnienia dugiej
zywotnosci i niezawodnej pracy.

e Urzadzenie musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie
zapewniona jest swobodna cyrkulacja czystego
powietrza tak, by nie ogranicza¢ wlotu i wylotu
powietrza przez szczeliny wentylacyjne.

e  Ograniczy¢ do minimum mozliwos¢ dostania sie do
urzadzenia brudu i kurzu. Nie zaleca sie
stosowania filtréw powietrza we wlocie powietrza,
poniewaz moze to ogranicza¢ normalny przeptyw
powietrza. Niezastosowanie sie do tych ostrzezen
moze_ spowodowaé nadmierny wzrost temperatury
roboczej oraz wytgczenie urzgdzenia.

Polski

e Utrzymywac urzgdzenie suchym. Chroni¢ przed

deszczem i $niegiem. Nie umieszcza¢ na mokrym
podtozu lub w katuzy.

e Nie montowaé zasilacza Power Wave® “S” i Modutu

do procesow zaawansowanych na tatwopalnych
powierzchniach. Jesli tatwopalna powierzchnia jest
bezposrednio pod stacjonarnym lub nieruchomym
urzgdzeniem elektrycznym, nalezy jg przykryé
blachg stalowa o grubosci przynajmniej 1,6mm, tak
by blacha wystawata poza urzgdzenie nie mnigj niz
150mm z kazdej strony.

Rysunek #1

Ustawianie
Nalezy ustawia¢ nie wiecej niz jedno zrédto zasilania
powyzej i jeden Modut Power Wave® ponizej.

Polski



Cykl pracy

Modut do proceséw zaawansowanych dostarcza
maksymalny prad spawania o natezeniu 300 A w cyklu
pracy 100%. Urzadzenie moze dostarcza¢ maksymalny
prad o natezeniu 350 A w cyklu pracy 40%. Cykl pracy
oparty jest na okresie 10-minutowym

Przyktad: 40% cykl pracy:
— N
>

4 minuty spawania

[-®-B-8-%

Minuty lub zmniejszyé
cykl pracy

6 minut przerwy

Potaczenia przewodow sterujacych
Wskazowki ogolne

Przewody sterujgce Genuine Lincoln powinny byé
uzywane przez caty czas (chyba, ze okreslono inaczej).
Na ogot zaleca sie, aby catkowita dtugosé nie
przekraczata 30,5 m (100 stép). Stosowanie przewodéw
niestandardowych, szczegdlnie o dtugosciach
przekraczajgcych 25 stép, moze prowadzi¢ do
probleméw komunikacyjnych (wylgczenia systemu),
stabego rozruchu silnika (staby zapton tuku) oraz niskiej
sity napedowej podajnika drutu (problemy z podawaniem
drutu). Nalezy uzywaé¢ zawsze mozliwie najkrétszego
przewodu sterujgcego i NIE zwija¢ nadmiaru przewodu.

1\ OSTRZEZENIE

Jesli chodzi o ufozenie przewodow, najlepsze wyniki
uzyskuje sie, gdy przewody sterujgce i kable
spawalnicze ulozone sag oddzielnie. Zmniejsza to
mozliwos¢ interferencji pomiedzy prgdem o wysokim
napieciu przeptywajgcym przez kable spawalnicze oraz
sygnatami o niskim poziomie przesytanymi
w przewodach sterujgcych. Zalecenia te dotyczg
wszystkich  przewodéw  komunikacyjnych  tgcznie
z potgczeniami ArcLink®.

POLACZEN

PRAWIDLOWA
POLARYZACJA

WEJSCIOWYCH

Instrukcje specjalne

Z modutem do proceséw zaawansowanych dostarczany
jest specjalny zestaw gniazd ArcLink® i Differential 1/0
do zamontowania do gtéwnego zrddta zasilania. Nalezy
postepowaé zgodnie z instrukcjami dostarczonymi z
zestawem.

Potaczenie pomiedzy Modutem do proceséw
zaawansowanych i podajnikami drutu Arclink®
Modut do procesdw zaawansowanych K2912-1 posiada
gniazdo wyjsciowe ArcLink® do podiaczenia
kompatybilnych podajnikow drutu.

Przewdd sterujgcy sktada sie z dwoch przewoddw
zasilajgcych, skretki do komunikacji cyfrowej oraz
jednego przewodu do detekcji napiecia elektrody.
Najlepsze wyniki uzyskuje sie, gdy przewody sterujgce
i kable spawalnicze utozone sg oddzielnie, szczegdlnie
w zastosowaniach przy duzych odlegtosciach. Zalecana
tgczna diugosé sieci przewodow sterujacych ArkLink®
nie powinna przekracza¢ 200ft.

Zasilacze S350 i S500 CE posiadajg gniazdo wyjsciowe
ArcLink umieszczone na przednim panelu. Podajnik
drutu ArcLink mozna podtagczy¢ do gniazda na przednim
panelu zasilacza lub do gniazda na tylnym panelu
Modutu do proceséw zaawansowanych.

Polaryzacja na wyjsciu

Polaryzacja na wyjsciu jest konfigurowana
automatycznie w oparciu o wybrany tryb spawania. Nie
ma potrzeby zamieniania przewodéw wyjsciowych.
Podajnik powinien by¢ zawsze podtgczony do sworznia
elektrody GMAW.

Spawany materiat powinien by¢ zawsze podtgczony

do sworznia masy.

!\ OSTRZEZENIE
Nie wolno zmienia¢ polaryzacji na wejsciu Modutu do
proceséw zaawansowanych (NIE podigczaé sworznia
ujemnego zrodta zasilania do wejscia dodatniego
Modutu do proceséw zaawansowanych). Moze to
spowodowa¢  uszkodzenie  modutu!  (prawidtowa
polaryzacja - patrz rysunek #2).

NIE ZMIENIAC
POLARYZACJI
POLACZEN
WEJSCIOWYCH

Rysunek #2: Prawidtowa polaryzacja

Polski
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Indukcyjnosé przewodu i jej wptyw na
proces spawalniczy

Nadmierna indukcyjno$¢ przewodu moze spowodowac
obnizenie wydajnosci spawania. Kilka czynnikow ma
wplyw na catkowitg indukcyjnosc¢ systemu przewodéw,
tacznie z przekrojem przewoddw i obszarem petli.
Obszar petli jest zdefiniowany przez odlegtos¢ pomiedzy
przewodami elektrody i przewodami do masy a catkowitg
diugoscig petli spawania. Ditugos¢ petli spawania jest
okreslana jako catkowita dtugo$é przewodu z uchwytem
elektrody (A) + przewdd do masy (B) + droga przeptywu
przez spawany materiat (C) (patrz ponizej Rysunek #3).
Aby zmniejszy¢ do minimum indukcyjno$c¢ nalezy
zawsze uzywac kabli o odpowiednim przekroju i o ile to
mozliwe, utozy¢ kable z uchwytem elektrody i kable do
masy blisko siebie, aby ograniczy¢ obszar petli.
Najwazniejszym czynnikiem wptywajgcym na
indukcyjnosé przewodow jest dtugosé petli spawania, nie
nalezy stosowac¢ zbyt dtugich kabli i nie zwija¢ ich.

W przypadku gdy materiat do spawania jest dtugi, nalezy
rozwazy¢ zastosowanie uziemienia przesuwnego,

aby utrzymac¢ mozliwie jak najkrotszg petle spawania.

POWER
WAVE o
—— —
|, E C |
L f
B | SPAWANY
n ‘ MATERIAL
Rysunek #3

Przewody teledetekcji napiecia —
Potaczenia

Detekcja napiecia — uwagi ogolne

Niektore procesy spawalnicze wymagajg zastosowania
przewodow teledetekcji napiecia, aby doktadniej monitorowac
stan fuku. Przewody te wychodzg ze zrédia zasilania i sg
podtgczone i konfigurowane przez modut do procesow
zaawansowanych. Szczegotowe informacje znalez¢ mozna
na schematach zawartych w niniejszej instrukcji.

KIERUNEK
PRZESUWU

(LINGOLRNL,
ELECTRIC

Uwaga:

Inne procesy spawalnicze z wykorzystaniem Modutu do
proceséw zaawansowanych mogg nie wymagac
przewodow detekgji, ale ich zastosowanie bedzie
korzystne dla tych procesow. Szczegdtowe zalecenia
znalez¢ mozna w instrukcji zasilacza.

Ogodlne uwagi n/t detekcji napigecia w systemach
spawalniczych z zastosowaniem kilku tukow
Nalezy zachowa¢ szczegodlng ostroznos¢ w przypadku
gdy jeden materiat jest spawany jednoczesnie przy
pomocy kilku tukéw spawalniczych. Umieszczenie

i konfiguracja przewodow teledetekcji napiecia ma
decydujgce znaczenie dla praW|d+owego przebiegu
proceséw spawalniczych AC i STT® z zastosowaniem
kilku tukow.

Zalecenia:

o Ulozy¢ przewody detekcji napiecia poza droga
przeptywu pradu spawania. W szczegdlnosci
drogami przeptywu wspolnymi z sgsiednimi tukami.
Prad z sgsiednich tukéw moze indukowaé napiecie
w innych drogach przeptywu pradu, co moze byé
mylnie interpretowane przez zrodta zasilania
i wywotywa¢ interferencje tukow.

e W przypadku spawania pionowego, podtgczy¢
wszystkie przewody do masy na jednym koncu
spawanego ztgcza i wszystkie przewody detekcji
napiecia na masie - na przeciwlegtym koncu
spawanego zigcza. Spawac w kierunku od
przewoddéw masy do przewodow detekcji napiecia.
(Patrz Rysunek #4)

PODLACZYC WSZYSTKIE
PRZEWODY DETEKCJI NA
KONCU SPOINY

N
PODLACZYC
WSZYSTKIE

PRZEWODY DO

MASY NA

POCZATKU SPOINY
Rysunek #4
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Schematy potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 CE GMAW
(Patrz rysunek #5)

5500 CE

ON LF-45

BACK CONNECTIONS

ARKLINK
ELECTRODE

§350 CE

POWER SOURCE

S SERIES CE

POWER LEAD

Rysunek #5

*
Uwaga: urzgdzenie jest dostarczane z zamontowanymi ztgczkami Cam-lock (M21433-1).

Muszg by¢ zamienione na ztgczki Twist-mate (M15479), ktdre sg cze$cig zestawu Modutu do proceséw zaawansowanych
K3980-1 CE, aby prawidtowo podtaczy¢ do Zrédta zasilania.

Polski 7 Polski



Power Wave® S350 CE lub S500 CE z chtodzonym woda pistoletem push-pool Cool
Arc 50 GMAW - Schemat potaczen

(Patrz rysunek #6)

POWER LEAD

M20292

POWER SOURCE

S SERIES CE

BACK CONNECTIONS
ON LF-45

Rysunek #6

*
Uwaga: urzgdzenie jest dostarczane z zamontowanymi ztgczkami Cam-lock (M21433-1).

Muszg by¢ zamienione na ztgczki Twist-mate (M15479), ktére sg czescig zestawu Modutu do proceséw zaawansowanych
K3980-1 CE, aby prawidtowo podtgczy¢ do zrédia zasilania.
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Power Wave® S350 CE lub S500 CE GTAW - Schemat potaczen
(Patrz rysunek #7)
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Rysunek #7

*
Uwaga: urzadzenie jest dostarczane z zamontowanymi zigczkami Cam-lock (M21433-1).

Muszg by¢ zamienione na zlgczki Twist-mate (M15479), ktére sg czescig zestawu Modutu do proceséw zaawansowanych
K3980-1 CE, aby prawidtowo podtaczy¢ do zrédia zasilania.
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Power Wave® S500 CE (wytacznie) z zestawem Interfejsu Uzytkownika Cool Arc 50

oraz uchwytem schtadzanym woda GTAW - Schemat potaczen
(Patrz rysunek #8)
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REGULATOR
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Rysunek #8

*
Uwaga: urzgdzenie jest dostarczane z zamontowanymi ztgczkami Cam-lock (M21433-1).

Muszg byé zamienione na ztgczki Twist-mate (M15479), ktére sg czescig zestawu Modutu do proceséw zaawansowanych
K3980-1 CE, aby prawidtowo podtgczy¢ do zrédia zasilania.
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Power Wave® S350 CE lub S500 CE z Autodrive 19 Robotic - Schemat potaczen
(Patrz rysunek #9)
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Rysunek #9

*
Uwaga: urzadzenie jest dostarczane z zamontowanymi ztgczkami Cam-lock (M21433-1).

Muszg byé zamienione na ztgczki Twist-mate (M15479), ktére sg czescig zestawu Modutu do proceséw zaawansowanych
K3980-1 CE, aby prawidtowo podtaczy¢ do zrédia zasilania.
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Power Wave® S500 CE (wytacznie) z zestawem Interfejsu Uzytkownika SMAW -

Schemat potaczen
(Patrz rysunek #10)
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Rysunek #10

*
Uwaga: urzgdzenie jest dostarczane z zamontowanymi ztgczkami Cam-lock (M21433-1).

Muszg by¢ zamienione na zlgczki Twist-mate (M15479), ktdre sg czescig zestawu Modutu do proceséw zaawansowanych
K3980-1 CE, aby prawidtowo podtaczy¢ do zrédia zasilania.
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Power Wave® $500 CE lub S500 CE MIG -Schemat potaczen
(Patrz rysunek #11)
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Rysunek #11

*
Uwaga: urzadzenie jest dostarczane z zamontowanymi ztgczkami Cam-lock (M21433-1).

Muszg by¢ zamienione na ztgczki Twist-mate (M15479), ktére sg czescig zestawu Modutu do proceséw zaawansowanych
K3980-1 CE, aby prawidtowo podtgczy¢ do zrédia zasilania.
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Nieprawidtowe potaczenie

e  Prad przeptywajgcy od Arc#1oddziatuje na
przewdd detekcji #2.

o  Prad przeptywajgcy od Arc#2 oddziatuje na
przewod detekcji #1.

e Zaden z przewodéw detekcji nie wykrywa
prawidtowego napiecia na masie co powoduje
niestabilno$¢ tuku podczas zajarzania i spawania.

Lepsze polaczenie

POWER
SOURCE
2

e Na przewdd detekcji #1 oddziatuje tylko prad
przeptywajacy od Arc#1.

e Na przewod detekcji #2 oddziatuje tylko prad
przeptywajgcy od Arc#2.

e Zpowodu spadkéw napiecia w spawanym
materiale, napiecie tuku moze by¢ niskie, co moze
zmusi¢ do odejscia od standardowych procedur.

Najlepsze potaczenie

POWER
SOURCE
in

I

e  Oba przewody detekcji sg poza drogami przeptywu
pradu.

e  Oba przewody detekcji precyzyjnie wykrywajg
napiecie tuku.

e Nie ma spadkow napiecia pomiedzy tukiem i
przewodami detekcji.

e Lepszy zapton, lepsza jakos¢ tuku, niezawodne
wyniki.

Polski 14

o W przypadku spawania obwodowego, podtgczyc
wszystkie przewody masy do jednego korca
spawanego ztgcza a wszystkie przewody detekcji
napiecia masy - na przeciwlegtym koncu, tak by
znajdowalty sie poza drogg przeptywu pradu.

Sekwencja zalgczania zasilania

Modut do proceséw zaawansowanych zostanie
zatgczony jednoczesnie ze zrédtem zasilania. Lampka
kontrolna stanu bedzie migota¢ na zielono przez okoto
minute dopodki system nie zostanie skonfigurowany.

Po tym czasie, lampki kontrolne stanu zaczng swieci¢
ciggtym, zielonym Swiatlem wskazujgcym, ze urzgdzenie
jest gotowe do pracy.

Wentylator w Module do proceséw zaawansowanych
uruchomi sie, gdy wyj$cie stanie sie aktywne i bedzie
pracowat jeszcze przez 5 minut po wytgczeniu wyjscia.
Predkos¢ wentylatora jest zalezna od punktu pracy.
Predkos¢ wentylatora przed momentem wytgczenia
wyjscia zostanie utrzymana przez 5 minut.

Popularne metody spawania

Wykonanie spoiny

Wybraé¢ tryb, ktdry jest najlepiej dopasowany do
zgdanego procesu spawalniczego. Standardowy zestaw
spawalniczy dostarczany z gtéwnym zrédtem zasilania
pozwala na zastosowanie szerokiego zakresu
popularnych proceséw spawalniczych, ktére
odpowiadajg potrzebom wiekszosci uzytkownikéw.
Niektdre procesy spawalnicze wymagajg zmiany
polaryzacji na wyjsciu. Modut do proceséw
zaawansowanych rozpozna okreslony tryb spawania i
automatycznie, skonfiguruje ponownie polaryzacje na
wyjsciu. Nie nalezy zmienia¢ potaczen przewodu
wyjsciowego.

Szczegdtowe informacje oraz instrukcje dot. obstugi
znalez¢ mozna w instrukcji uzytkowania zrédta zasilania
lub instrukcji podajnika.

Opis urzadzenia

Modut do proceséw zaawansowanych Power Wave® jest
zalecany dla wszystkich procesow, ktére mogg by¢
zasilane przez gtdwne zrddto zasilania, sg to miedzy
innymi metody MMA (SMAW), MIG/ MAG (GMAW),
GMAW-P, GMAW-STT, GTAW.

Ograniczenia procesu

Modut do proceséw zaawansowanych dostarcza
maksymalny prad spawania o natezeniu 300 A, napieciu
32 V w cyklu pracy 100% i prad 350 A, 34 V w cyklu
pracy 40%. Po podtgczeniu do zasilacza S500 (CE),
zasilacz rozpozna, ze modut jest podtaczony i zredukuje
wydajnosc¢ pradu wyjsciowego, aby odpowiadata
wydajnosci zasilacza S350(CE).

Ograniczenia sprzetu

Modut Power Wave® jest przeznaczony do stosowania
z kompatybilnymi zrédtami zasilania Power Wave serii
“S” o $redniej mocy, jak np. S350 i S500.

Polski



Op
(Pati
1,

is przedniego panelu

rz rysunek #11)

Ujemny: Podtagczenie do Ujemnego wyjscia zrédia
zasilania.

2. Dodatni: Podtgczenie do Dodatniego wyjscia
zrodfa zasilania.

3. Pofaczenie Pigtail detekcji napigcia: Zapewnia
napigciowe sprzezenie zwrotne do zrédfa pradu od
modutu.

/! OSTRZEZENIE

Musi by¢é podtgczone, aby zapewni¢ precyzyjne

napieciowe sprzezenie zwrotne, nawet przy detekcji

z trzpieni.

4. Wspornik montazowy zrédta zasilania: Zapewnia

10.

szybkie i niezawodne pofaczenie pomiedzy zrédtem
zasilania i modutem.

Lampka kontrolna stanu: Zapewnia informacje o
stanie ArcLink® Modutu do proceséw
zaawansowanych Power Wave®.

Wyijscie przewodu detekcji: Zapewnia napieciowe
sprzezenie zwrotne dla zdalnej elektrody i
przewodéw detekcji napiecia masy.

Uwaga: Pin 67 w 4-pinowym ztgczu,
umieszczonym na przednim panelu zrédta zasilania
jest odtgczony wewnetrznie na zasilaczu S350 CE.
Zacisk masy: Podtgczenie do spawanego
materiatu, niezaleznie od typu procesu.

Elektroda GMAW: Podtgczenie do podajnika dla
spawania metodg GMAW, niezaleznie od procesu.
Elektroda GTAW/SMAW: Podigczona
wewnetrznie do ELEKRODY GMAW, zapewnia
réwniez prad o wysokiej czestotliwos¢ do
rozpoczecia spawania metodg TIG, zapewnia
przeptyw gazu sterowany przez zawor
elektromagnetyczny.

Stopka montazowa zrédta zasilania: Umozliwia
szybkie i niezawodne potgczenie pomiedzy
modutem i chtodnicg lub wézkiem.

Rysunek #11

Opis tylnego panelu
(Patrz rysunek #12)

1.

Pigtail Differential /0: Do podtgczenia
bezposrednio z gniazdem wyjsciowym Differential
I/0 na t%lnej czesci zrodta zasilania.

2. Arclink™ Pigtail: Do podtgczenia bezposrednio z
gniazdem wyjsciowym ArcLink® na tylnej czesci
zrodfa zasilania.

Polski 15

3. Wyjscie Differential /0 (Sync Tandem):
Umozliwia stosowanie spawania
zsynchronizowanego Tandem MIG z innymi
kompat)ébilnymi zrodtami zasilania.

4. Arclink™ (wyj.): Umozliwia potgczenie ArcLink® dla
wszystkich kompatybilnych podajnikéw drutu
ArcLink®.

5. Wiot gazu: Umozliwia doprowadzenie gazu
sterowane przez zawoér elektromagnetyczny do
ELEKTRODY TIG na przednim panelu.

6. Przejscie dla Chtodnicy: Zapewnia kanat dajacy
ostone i ochrone przewodow zasilajgcych i
sterujgcych dla zamontowanej opcjonalnie chtodnicy

Rysunek #12

Kalibracja - Specyfikacja

Ze wzgledu na charakteru pracy urzadzenia, kalibracja
Modutu do proceséw zaawansowanych nie jest
wymagana. Z perspektywy dziatania systemu, kalibracja
wyjécia zrodta zasilania i podajnika drutu powinna by¢
wykonana zgodnie ze wskazéwkami podanymi

w Instrukcjach obstugi tych urzadzen.

Przeglady Okresowe

/! OSTRZEZENIE
Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynnosci
konserwacyjnych w najblizszym serwisie lub w firmie
Lincoln Electric. Dokonywanie napraw przez osoby lub
firmy nie posiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Czestotliwos¢ przeglgdow okresowych uzalezniona jest
od warunkéw pracy urzadzenia. Kazde zauwazone
uszkodzenie musi by¢ niezwlocznie zgtaszane.

e  Sprawdz przewody, wtyki i gniazda przytgczeniowe.
Wymien jezeli jest to konieczne.

e  Utrzymuj urzadzenie w czystosci. Uzywaj suchej
szmatki do wycierania obudowy oraz szczelin
wentylacyjnych.

/! OSTRZEZENIE
Nie otwieraj tego urzgdzenia i nie dokonuj w nim
zadnych zmian. Urzgdzenie musi by¢ odtgczone od

zasilania podczas przegladéw i napraw. Po kazdej
naprawie nalezy wykonac odpowiedni test
sprawdzajacy.

Polski



WEEE

07/06

Nie wyrzucaj osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Polski

i 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 powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

K Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego

Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit srodowisko i zdrowie czlowieka!

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

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 urzadzenia z konkretnym

kodem (code).

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

Przeczytaj instrukcje dot. Listy czesci zamiennych powyzej, nastepnie zapoznaj sie z rozdziatem ,Czesci zamienne”,
ktéry zawiera odnosniki ilustracyjne i opisowe do numeru czesci.

Schemat Elektryczny

Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.

Sugerowane akcesoria

Opakowanie podstawowe (CE)

Nr artykutu Opis

K2912-1 Modut do proceséw zaawansowanych Power Wave® CE
K2823-2 Power Wave® S500 CE

K14109-1 PF46

K14050-1 COOLARC-50

K14085-1 CART PW S CE

K10349-PGW-3M Przewdd tgczacy

K3980-1 Modut do proceséw zaawansowanych CE KIT-1

Opcje

K3168-1 Power Wave® S500 CE

K10349-PGW-XM

X=5, 10, 15m chtodzony wodg

K10349-PG-XM

X=5, 10, 15m chtodzony powietrzem

Sugerowane akcesoria

K870

Nozny regulator pradu

K2909-1

6-pin (F) do 12-Pin (M) Adapter CE do prac na odlegtos¢ -0,5m

K14144-1

Adapter Tig

GRD-400A-70-5M

Przewod uziemiajacy

K10413-360GC-4M

LG360GC 4 metry z przetgcznikiem krzyzowym

K10413-420GC-XM

LG420GC 3,4,6 metrow z przetgcznikiem krzyzowym

K10513-18-4

LT 18 W 4 mtr Ergo

K3001-1

Zestaw komponenty opcjonalne (Ul, gniazdo 12-pin)

Polski
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