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HISZPANIA
Niniejszym o$wiadcza, ze urzadzenie: K2803, Power Wave AC/DC 1000 SD

K2444, Filtr CE

K2814, Sterownik MAXsa 10

K2626, Sterownik MAXsa 19

K2370, Glowica MAXsa 22

K2312, Glowica MAXsa 29

(Kody sprzedazy mogg zawiera¢ koncowki i przedrostki.)

jest zgodne z wymaganiami Dyrektyw UE
oraz ich zmianami: Kompatybilno$é¢ elektromagnetyczna (EMC) Dyrektywa 2014/30/UE
LVD (Low Voltage Directive) 2014/35/EU;

Normy: EN 60974-1: 2012, Sprzet do spawania tukowego — Czgéé 1:
Spawalnicze zrodta energii;

EN 60974-5: 2013, Sprzet do spawania tukowego — Cze$¢ 5: Podajniki
drutu;

EN 60974-10: 2014, Sprzet do spawania tukowego — Cze¢$é 10:
Wymagania dotyczace kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC);

Znak CE umieszczony w '09

o R -

Samir Farah, Producent DaNio Gatti, Przedstawiciel Wspdlnoty Europejskiej
Kierownik Dziatu Zgodnosci Inzynieryjnej Kierownik ds. technicznych na Europe
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.
e Prosimy sprawdzi¢ czy opakowanie i urzgdzenia nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone dystrybutorowi.
e Dla ufatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, kod i
numer seryjny, ktére znajdujg sie na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:
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Dane Techniczne

POWER WAVE® AC/DC 1000 SD CE (K2803-1%)

NAPIECIE ZASILANIA NA WYJSCIU ZNAMIONOWYM — TYLKO TRZY FAZY
NAPIECIE P POBOR Mocy | WSPOLCZYNNIK | oopavwNOSE
RAD PARAMETRY MOCY NA 2
Eay oiGoHy | ZASILANIAA | WYJSCIOWE | opepch s WYJSCIU ZNAMIONOWAM
z AZ ZNAMIONOWYM
380 82
400 79
460 69 e /?C‘;/réypfgc\;' 225 95 86%
500 62
575 55
PARAMETRY WYJSCIOWE
NAPIECIE ZASILANIE POMOCNICZE
JALOWE (ZABEZPIECZONY ZAKRESY PRADU PROCESOWEGO (AC lub DC)
WYLACZNIK)
71V 40 VDC przy SAW-DC+ 100 A przy 24 woltach
70 VAC wartosci 10A SAW-DC- 1000 A przy 44 woltach
SZCZytowe] 115 VAC przy (Rzeczywisty zakres moze by¢ ograniczony
10A SAW-AC procesem)
ZALECANE ROZMIARY PRZEWODU ZASILANIA | BEZPIECZNIKOW?

NAPIECIE IZOLOWANY PRZIOEV\Q{OD MIEDZIANY PRZEWOD BEZPIECZNIK LUB ,
ZASILANIA 3 MIEDZIANY 90°C UZIEMIAJACY WYLACZNIK ZWLOCZNY
FAZY 50/60Hz Srednica AWG (mm?) Srednica AWG (mm?) A

380 3(25) 8 (10) 100
400 3(25) 8 (10) 90
460 4 (25) 8 (10) 90
500 4 (25) 8 (10) 80
575 6 (16) 10 (6) 70
WYMIARY
WYSOKOSC (mm) SZEROKOSC (mm) GLEBOKOSC (mm) MASA (kg)
1248 501 1184 363
ZAKRESY TEMPERATURY
ZAKRES TEMPERATURY ROBOCZEJ (°C) ZAKRES TEMPERATURY PRZECHOWYWANIA (°C)
od -10 do +40 -40 do +85

1 Wymiary przewodow i bezpiecznikow na podstawie amerykanskiego kodeksu elektrycznego (National Electric Code) i
maksymalnego napiecia wyjsciowego przy temperaturze otoczenia 40°C.
2 Zwane rowniez wytgcznikami ,,0 zwtoce zaleznej" lub termicznymi/magnetycznymi; wytgczniki, ktdre opdzniajg czas
zadziatania, ktory maleje wraz ze wzrostem wartosci pradu.

3Zastosowanie nieprawidtowego typu przewodu miedzianego grozi pozarem.

*
Konieczne bedzie zastosowanie zewnetrznego filtra, aby spetni¢ wymagania CE lub C-Tick/RCM w zakresie emisji

przewodzonej. Urzadzenie spetni wymagania CE i C-Tick/RCM po zastosowaniu opcjonalnego filtra zewnetrznego.
(Zestaw filtrow K2444-3 CE i C-Tick/RCM).

PROCESY SPAWALNICZE

. ZAKRES NAPIECIA ZAKRES PREDKOSCI
PROCES ZAKRES SREDNICY ELEKTRODY | \\y ;6CIOWEGO (Ampery) | PODAWANIA DRUTU
SAW 2-56mm 100 -1000 Patrz przedkr[ﬁt podajnika

Klasa izolacji: Klasa F (155°C)
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Niniejsze urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z wszystkimi odnosnymi dyrektywami i normami. Jednakze moze
wytwarzac zaktdcenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywaé na inne systemy, takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy i telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaktécenia te mogg powodowaé
problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Aby wyeliminowac¢ lub ograniczy¢ skale
zaktocen elektromagnetycznych generowanych przez to urzgdzenie, nalezy zapoznac sie i zrozumieé tre$¢ tego punktu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w s$rodowisku przemystowym. Aby uzywaé go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

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

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

Przed zamontowaniem urzadzenia, operator musi sprawdzi¢ czy w miejscu pracy nie znajdujg sie urzgdzenia, ktére

mogg funkcjonowaé niepoprawnie z powodu zaktécen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne znajdujgce sie w poblizu miejsca pracy i

urzgdzenia.

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

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzacy do pomiardw i kalibrac;ji.

Osobiste urzadzenia medyczne, takie jak rozruszniki serca lub aparaty stuchowe.

Nalezy sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w danym miejscu pracy. Obstugujgcy musi

by¢ pewien, ze caty sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymagaé wykonania dodatkowych

pomiaréw.

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

Aby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce

wskazowki.

e Podtgczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktocenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia
zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ tak krotkie, jak to mozliwe i utozone razem, jak najblizej siebie. Jesli jest to mozliwe
nalezy podtgczy¢é materiat spawany do uziemienia, aby ograniczy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Operator
powinien sprawdzi¢ czy podfgczenie materiatu spawanego do uziemienia nie powoduje zadnych problemoéw badz
nie stwarza niebezpieczenstwa dla personelu i urzgdzen.

e Promieniowanie elektromagnetyczne ogranicza sie réwniez poprzez zastosowanie kabli ekranowanych. Moze to
by¢ konieczne w przypadku niektérych zastosowan.

A\ OSTRZEZENIE
Produkt posiada klase A pod wzgledem kompatybilnosci elektromagnetycznej zgodnie z normg dotyczgcg wymagan w
zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej EN 60974-10 i z tego wzgledu produkt jest przeznaczony do stosowania
wytgcznie w Srodowisku przemystowym.

/1 OSTRZEZENIE
Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do zastosowan w budynkach mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest
dostarczana z publicznej, niskonapieciowej sieci. W takich lokalizacjach mogg wystgpi¢ problemy z zapewnieniem
kompatybilnosci elektromagnetycznej ze wzgledu na przewodzone i emitowane w przestrzeni zakiécenia.

[> NP
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Bezpieczenstwo uzytkowania

11/04

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze byé uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania tego
urzgdzenia przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze
narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Nalezy zapoznac sie i
zrozumieC ponizsze objasnienia symboli ostrzezen. Lincoln Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia
spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg lub nienormalng obstugs.

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

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie zaleceh zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne
obrazenie ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzajg wysokie napiecie.
Nie dotyka¢ elektrody, zacisku masowego ani podtgczonego materiatu spawanego, gdy urzadzenie
jest wigczone. Odizolowac siebie od elektrody, zacisku masowego i podtgczonego materiatu
spawanego.

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

:'? URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ przewody zasilajgce, przewdd
? elektrodowy i przewod z zaciskiem masowym. 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 majacg kontakt z
zaciskiem masowym.
‘ POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
m jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
I

moze zakidcac prace rozrusznikow 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

w

= musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze strefy
. oddychania.
PROMIENIE £UKU MOGA POPARZYC: Stosowaé¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
/ dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
AT J' skoéry stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢
Tt personel postronny znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub

ostrzega¢ go przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z obszaru
prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny byé odpowiednie $rodki gasnicze. Iskry i rozgrzany
materiat pochodzace od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do przylegtego
obszaru. Nie spawac zadnych pojemnikdw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu dopdki nie zostang przedsiewziete
odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie
uzywac¢ tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych gazéw, oparéw lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAt. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta.

Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowac¢ powazne poparzenia. Stosowaé
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajgc 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.

nie wolno zbliza¢ do niego rak, ciata i odziezy.

RUCHOME CZESCI SA NIEBEZPIECZNE: Urzadzenie zawiera ruchome czeéci, ktére moga
O powodowac powazne obrazenia. Podczas uruchamiania, obstugiwania i serwisowania urzgdzenia

WAGA URZADZENIA POWYZEJ 30 kg: Urzadzenie nalezy przenosi¢ ostroznie i z pomocg drugiej
osoby. Samodzielne podnoszenie urzgdzenia moze skutkowaé urazami.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w projekcie bez koniecznosci aktualizowania instrukgcji

obstugi.

Instrukcja montazu i obstugi

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia
nalezy przeczytac caty niniejszy rozdziat.

Opis ogolny

Power Wave® AC/DC 1000 SD CE to sterowane
elektronicznie inwertorowe spawalnicze zrédto pragdu o
duzej wydajnosci. Jest w stanie produkowaé napiecie
wyjsciowe AC o zréznicowanej czestotliwosci i
amplitudzie, dodatnie napiecie wyjsciowe DC lub ujemne
napiecie wyjsciowe DC bez potrzeby zalgczania z
zewnatrz. Wykorzystuje ztozone technologie szybkiego
kontrolowania przebiegow falowych umozliwiajgce
stosowanie roznych trybow spawania prgdem statym i
napieciem staty, w kazdej konfiguracji parametréw
wyjsciowych.

Zrédto pradu Power Wave® AC/DC 1000 SD CE
zaprojektowano jako cze$¢ modutowego systemu
spawalniczego. Kazdy tuk spawalniczy moze by¢
prowadzony przez jedno urzadzenie lub przez kilka
urzgdzen w uktadzie réwnolegtym. W przypadku
spawania tukiem wielokrotnym, kat fazowy i
czestotliwos¢ roznych urzgdzeh mozna
zsynchronizowaé poprzez potgczenie urzgdzenie kablem
sterownia, aby poprawi¢ wydajnos¢ i zmniejszy¢ efekt
ugiecia tuku.

Urzgdzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE jest
przeznaczone gtéwnie do wspotpracy z kompatybilnymi
urzgdzeniami ArcLink. Moze jednak komunikowac sie z
innymi maszynami przemystowymi i urzadzeniami
monitorujgcymi za posrednictwem sieci DeviceNet lub
Ethernet. W ten sposdb mozna uzyska¢ wysoce
zintegrowang i elastyczng kabine spawalnicza.

Zalecany proces

Urzgdzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE jest
przeznaczone do spawania fukiem krytym (SAW). Ze
wzgledu na modutowy projekt, urzgdzenie Power Wave
AC/DC moze by¢ uzywane do spawania pojedynczym
tukiem lub tukiem wielokrotny, do szesciu tukow. Kazde
urzgdzenie jest wstepnie programowane w fabryce,
poprzez wprowadzenie wielu procedur spawania dla
wszystkich rodzajow spawania tukiem krytym.

Polski

Urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE ma
znamionowe napiecie wyjsciowe na poziomie 1000 A, 44
woltéw (przy 100% cyklu pracy). Jezeli wymagane sg
wyzsze warto$ci prgdu, urzgdzenia mozna z tatwoscia
ustawi¢ réwnolegle, umozliwiajgc uzyskanie do 3000 A
na kazdym tuku (patrz rozdziat Cykl pracy)

Ograniczenia procesowe
Urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE nadaje
sie wytgcznie do spawania tukiem krytym (SAW).

Ograniczenia sprzetowe

Urzgdzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD moze by¢
uzywane na zewnatrz. Zakres temperatury roboczej: od
0°C do +40°C (od 14°F do 104°F).

Wytacznie podajniki druty MAXsa™ 22 lub MAXsa™ 29
oraz sterowniki MAXsa™ 10 lub MAXsa™ 19 mogg by¢
uzywane ze zrodtem pradu K2803-1 PowerWave®
AC/DC 1000 SD CE w systemie spawania tukiem
wielokrotnym. Inne podajniki drutu firmy Lincoln lub
innych firm mogg by¢ uzywane wytgcznie z wkasnym
interfejsem.

Urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE bedzie
stosowane z maksymalnym $rednim prgdem
wyjsciowym wynoszgcym 1000 A przy 100% cyklu
pracy.

Umiejscowienie i montaz

Spawarka powinna zostaé ustawiona w taki sposéb, aby
zapewni¢ swobodny obieg czystego powietrza
chtodzenia przez otwory wentylacyjne na sciance tylnej
oraz przez $cianki boczne i panel przedni. Brud, kurz i
inne ciata obce, ktére mogg byc¢ kierowane w strone
spawarki, nalezy ograniczy¢ do minimum. W przypadku
niezastosowania sie do tych zalecen moze nastgpic
nadmierny wzrost temperatury roboczej, a urzgdzenie
moze zacza¢ sig wylaczac. Patrz Wymagania w zakresie
wolnej przestrzeni wokét urzgdzenia Rysunek nr 1
ponizej.
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Przechowywanie

/1 OSTRZEZENIE
NIE MONTOWAC NAD POWIERZCHNIAMI
WYKONANYMI Z LATWOPALNYCH MATERIALOW.
Jezeli powierzchnia bezposrednio pod stacjonarnym lub
przymocowanym  urzgdzeniem  elektrycznym jest
wykonana z materiatéw fatwopalnych, nalezy jg przykry¢
stalowg ptyta o grubosci co najmniej 1,6 mm. Plyta ta
powinna wystawac co najmniej 150 mm poza urzgdzenie
z kazdej strony.

Nie mozna ustawia¢ zadnych przedmiotéw na
urzgdzeniu Power Wave® AC/DC 1000 SD CE.

Podnoszenie
/! OSTRZEZENIE

UPADAJACE URZADZENIE moze

obrazenia.

e Podnosi¢ wylgcznie za pomocg urzadzen o
odpowiednim udzwigu.

e Urzadzenie powinno byc¢
podnoszenia.

e Nie podnosi¢ urzadzenia za pomocg haka do
podnoszenia, jesli jest wyposazone w ciezkie
akcesoria, takie jak wdzek lub butla gazowa.

e Nie podnosi¢ urzadzenia, jesli hak jest uszkodzony.

o Nie obstugiwa¢ urzgdzenia, gdy jest zawieszone na
haku.

powodowac

stabilne  podczas

Urzadzenie mozna podnosi¢ wytgcznie za pomocg haka.
Hak jest przeznaczony wytgcznie do podnoszenia zrédet
pradu. Nie nalezy prébowac¢ podnies¢ urzadzenia Power
Wave® AC/DC 1000 SD CE, trzymajgc za akcesoria
dotgczone do niego.

Cykl pracy

Urzgdzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE
umozliwia spawanie przy 1000 A, 44 woltach i przy
100% cyklu pracy.

Ograniczenia srodowiskowe

Urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE moze
by¢ uzywane na zewnatrz, jezeli ma stopien ochrony IP
23. Nie powinno byé narazone na opady deszczu. Zadna
Z jego czesci nie powinna by¢ zanurzana w wodzie.
Moze to spowodowac niewtasciwe dziatanie urzadzenia
lub nawet stwarza¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa.
Najlepszym rozwigzaniem jest ustawienie urzadzenia w
suchym, zadaszonym miejscu.

Wymagania w zakresie wolnej

przestrzeni wokot urzadzenia

Z uwagi na wymagania w zakresie konserwacji
urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE
konieczne jest zapewnienie takiej przestrzeni za
urzgdzeniem, ktéra umozliwi przeprowadzeniem prac
konserwacyjnych. Jest to szczegdlnie istotne w
przypadku uzywania wiecej niz jednego urzgdzenia lub
gdy urzadzenia majg zosta¢ zamontowane na regale.

Tylna czes$¢ urzadzenia, w ktorej znajduje sie filtr i
wentylatory chtodzace, wysuwa sie w celu zapewnienia
tatwego dostepu i mozliwosci wyczyszczenia zeber
radiatora.

Polski

Po usunieciu czterech zaciskéw i wysunieciu tylnej
czesci urzadzenia uzyskany zostanie dostep
umozliwiajgcy wyczyszczenie urzgdzenia i sprawdzenie
filtra. Filtr jest wyjmowany z prawej strony urzadzenia.

Gdy urzadzenia sg zamontowane obok siebie, na prawo
od ostatniego urzadzenia po prawej stronie nalezy
zapewni¢ odstep, aby umozliwi¢ wyjecie filtra. Patrz
Rysunek nr 1

1

o ¥
~J

N

WYJIMOWANIE
. S FILTRA Z BOKU
] URZADZENIA
D e———

- 33.00"% ——»

*: 33,00 cale — Niezbedna szerokos¢ do

przeprowadzenia konserwacji filtra.

Rysunek nr 1: Wymagania w zakresie wolnej przestrzeni
wokot urzadzenia

Podtaczenia napiecia zasilania i
uziemienia

Uziemienie urzadzenia @

Rama spawarki musi by¢ uziemiona. W tym celu nalezy
uzy¢ zacisku uziemienia oznaczonego symbolem
uziemienia, ktéry znajduje sie na wewnetrznej stronie
drzwiczek dostepu do bloku podigczania zasilania.
Prawidtowe metody uziemienia opisane sg w lokalnych i
krajowych przepisach elektrycznych.

Polski



Podtaczanie zasilania

1\ OSTRZEZENIE
PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze zabi¢
Wytacznie wykwalifikowany elektryk powinien podtgczaé
przewody zasilania do urzadzenia Power Wave.
Podtgczenia nalezy wykona¢ zgodnie z wszystkimi
lokalnymi i krajowymi przepisami elektrycznymi oraz
schematami podigczen, ktére znajdujg sie na
wewnetrznej stronie drzwiczek dostepu do bloku
poditgczania zasilania. W przypadku niezastosowania
sie do tego zalecenia moze dojs¢ do obrazen ciata lub
Smierci.

Nalezy stosowac tréjfazowy przewdd zasilajgcy. Otwor o
Srednicy 45 mm na wprowadzenie przewodu zasilania
znajduje sie na tylnej sciance obudowy. Zaciski L1, L2,
L3 i uziemienie nalezy podtgczy¢ zgodnie ze schemat
podtgczenia zasilania.

Bezpiecznik i przewody w uktadzie

zasilania

Informacje na temat zalecanych wymiaréw
bezpiecznikoéw i przewoddw znajdujg sie w czesci Dane
techniczne. Obwdd zasilania nalezy zabezpieczyé
zalecanym bezpiecznikiem zwtocznym lub wytgcznikami
zwlocznymi (zwanymi réwniez wytgcznikami ,,0 zwtoce
zaleznej” lub ,termicznymi/magnetycznymi”). Wymiar
przewodéw zasilania i uziemienia nalezy wybra¢ zgodnie
Z lokalnymi lub krajowymi przepisami elektrycznymi.
Zastosowanie bezpiecznikow lub wytgcznikow
mniejszych od zalecanych moze doprowadzi¢ do
»=dokuczliwego” wytgczania sie urzadzenia przy prgdach
rozruchowych, nawet jezeli urzgdzenie nie pracuje z
zastosowaniem pradéw o wysokim natezeniu.

Wyboér napiecia wejsciowego

Dostarczane spawarki sg podtgczone do najwyzszego
napiecia wyjsciowego wskazanego na tabliczce
znamionowe;j. Informacje na temat przetgczenia na inne
napiecie wejsciowe znajdujg sie na schemacie
umieszczonym na wewnetrznej stronie drzwiczek
dostepu lub na Schemacie podigczania zasilania
ponizej. Jezeli przewdd pomocniczy (oznaczony jako
,A”) zostanie umieszczony w niewtasciwym miejscu,
moze to doprowadzi¢ do jednej z dwdéch sytuacii:.

a) Jezeli przewdd zostanie umieszczony powyzej
stosowanego napiecia sieciowego, spawarka moze
sie w ogole nie uruchomié.

b) Jezeli przewdd pomocniczy zostanie umieszczony
ponizej stosowanego napiecia sieciowego,
spawarka nie zostanie uruchomiona, a dwa
wytgczniki w obszarze zatgczania zostang otwarte.
W takiej sytuacji nalezy wytgczy¢ doptyw napiecia
zasilania, prawidtowo podtgczy¢ przewdd
pomocniczy, zresetowac wytgcznik i sprébowac
ponownie.

Polski

Podiaczenie zasilania do K2803-1
/! OSTRZEZENIE

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC:

e Nie obstugiwa¢ urzadzenia ze zdjetymi ostonami

e Przed przystgpieniem do prac serwisowych
odtgczyc¢ zasilanie

o Nie dotyka¢ czesci pod napieciem

o Whylgcznie  wykwalifikowany  personel moze
instalowac, obstugiwac i serwisowaé urzadzenie

w/La—e| [g]
V/L2—@ |cril 8]
usui—e|  [§]

S—le
Napiecie = 380-415 V
380-415V
440-460V &) n

s00v B

550-575V @

Napiecie = 440-460 V

380-415V

440460V = A
500V &

550-575V @

Napiecie = 500 V
380-415V &
440-460V i
500V & A
550-575V

Napiecie = 550-575 V
380-415V &
440-460V o\
500V

550-575V
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Podtaczenie systemu

Przeglad systemu

Zrédto pradu Power Wave® AC/DC 1000 SD CE
zaprojektowano jako cze$¢ modutowego systemu
spawalniczego sterowanego zazwyczaj za pomocg
sterownika MAXsa™ 10 lub programowalnego
sterownika logicznego dostarczonego przez klienta
(PLC). Kazdy tuk spawalniczy moze by¢ prowadzony
przez jedno zrédto pradu lub przez kilka zrodet prgdu w
uktadzie rownolegtym. Rzeczywista liczba zrédet prgdu
na tuk bedzie uzalezniona od zastosowania. Gdy tylko
jedno zrédto pradu jest wymagane dla grupy tukow,
nalezy je skonfigurowac jako Master (nadrzedne). Gdy
wymagane jest zastosowanie urzgdzen potgczonych
réwnolegle, jedno z nich jest oznaczone jako Master
(nadrzedne), a pozostate jako Slave (podrzedne). Ztgcza
synchronizujace dla urzadzeh potgczonych rownolegle
znajdujg sie z tylu Zzrédta pradu. Urzadzenie Master
steruje przetgczeniem AC dla grupy tukéw, a urzadzenia
Slave reagujg odpowiednio. Patrz Rysunek nr 3 ponizej.

W przypadku zastosowania w systemie spawania tukiem
wielokrotnym AC, tuki muszg zosta¢ wzgledem siebie
zsynchronizowane. Mozna skonfigurowac¢ urzadzenie
Master tak, aby podgzato za wyznaczonym
zewnetrznym sygnatem synchronizacji w celu okre$lenia
jego czestotliwosci i balansu. Ztgcza synchronizujgce
umieszczone z tytu urzgdzenia Power Wave® AC/DC
1000 SD CE umozliwiajg synchronizacje ksztattéw fal
AC maksymalnie szesciu réznych tukow wzgledem
wspolnej czestotliwosci nosnej. (Parz Rysunek nr 3).
Moze to by¢ czestotliwosé w zakresie od 20 Hz do 100
Hz. Moze réwniez kontrolowaé kat fazowy miedzy
tukami, aby ograniczy¢ efekty powigzane ze spawaniem,
takie jak ,ugiecie tuku”.

Zaleznosc¢ fazowa migdzy tukami jest okreslana za
pomocg czasu kazdego sygnatu synchronizujgcego tuku
wzgledem sygnatu synchronizujgcego ARC 1.
Przetaczniki DIP na panelu sterowania kazdego
urzgdzenia muszg by¢ ustawione w taki sposob, aby
identyfikowa¢ go jako urzgdzenie Master Lead
(nadrzedne prowadzgce), Master Trail (nadrzedne
sledzace) lub Slave (podrzedne). Patrz Rysunek nr 2.

- .

( - MASTER-LEAD| a1 MASTER-TRAIL
| un ' E t_r-uu \_..-: 5 i

Rysunek nr 2: Ustawienia przetgcznikow Dip

Polski

W typowym uktadzie spawania tukiem wielokrotnym,
kazdym tukiem steruje przypisany mu sterownik
MAXsa™10. Podstawowe wiasciwosci poszczegdlnych
tukow, takie jak WFS, amplituda i przesuniecie sg
ustawiane lokalnie za pomocg wyznaczonego
sterownika kazdego tuku. Parametrami czestotliwosci,
balansu i przesuniecia fazy kazdego tuku steruje
sterownik MAXsa™ 10 dla ARC 1 (Master Lead).

UWAGA: Urzadzenie K2803-1 Power Wave® AC/DC
1000® SD jest kompatybilne wstecznie z urzadzeniem
K2344-2 Power Wave® AC/DC 1000 w systemach
spawania tukiem podwdéjnym lub wielokrotnym.
Urzgdzenia K2803- 1 i K2344-2 nie moga byc¢ tgczone
réwnolegle. Urzadzenia tgczone réwnolegle muszg byé
urzgdzeniami tego samego typu. Urzgdzenie K1805- 1
(przewdd przejsciowy z 14 do 22 wtykami) jest
potrzebne do podigczenia do interfejsu uktadow K2282-1
w tych ustawieniach. Interfejs sterownika PLC jest
alternatywng metodg sterowania wiekszymi uktadami.
Sterownik PLC jest zazwyczaj podigczany za
posrednictwem sieci DeviceNet bezposrednio do zrodta
pragdu Master kazdej grupy tukdéw w systemie. Sterownik
MAXsa™ 19 jest nadal potrzebny, aby doprowadzi¢
zasilanie do podajnika drutu.. Wiecej informacji na ten
temat mozna uzyskac¢ od lokalnego przedstawiciela firmy
Lincoln Electric.

Na schematach potgczeh przedstawiono plan kilku
typowych systemdw, w tym ustawienia systemu do
spawania tukiem wielokrotnym i z urzgdzeniami w
uktadzie rownolegtym. Dla kazdego systemu
sporzgdzono rowniez doktadng ,Liste kontrolg czynnosci
instalacyjnych”.
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Schemat podiaczenia traktora Cruiser
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LISTA KONTROLNA UKLADU CRUISER™ (Patrz Schemat podtaczenia traktora Cruiser)

O
O

Umiesci¢ urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE na odpowiednim stanowisku roboczym.
Umiesci¢ traktor Cruiser™ na swoim miejscu.

Poprowadzi¢ 5-stykowy kabel sterowania ArcLink K2683-xx o duzej wytrzymato$ci miedzy urzadzeniem Power
Wave® AC/DC 1000 SD CE a traktorem Cruiser™.

Podtgczy¢ przewdd detekciji napiecia masy (21) od urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE zgodnie z
zaleceniami.

Podtgczyc/zainstalowa¢ kable spawalnicze zgodnie z zaleceniami ,Wytyczne dotyczgce kabli zasilajgcych” (patrz
Tabela1: Wytyczne dotyczace kabli zasilajacych)

Otworzy¢ panel przedni urzadzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE i sprawdzi¢ ustawienia przetgcznikow DIP,
zgodnie z nalepka na panelu. Ustawienie fabryczne to ,Master-Lead”. (patrz Rysunek nr 2: Ustawienia
przetacznikow Dip).

Podtgczy¢ zasilanie do urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE zgodnie z zaleceniami.

Wigczy¢ urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE i sprawdzi¢, czy wszystkie lampki stanu systemu $wieca na
zielono.

Wybraé proces spawania i skonfigurowa¢ opcje rozpoczecia i zakonczenia procesu.

Polski 9 Polski



Schemat podiagczenia systemu spawania tukiem pojedynczym
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LISTA KONTROLA SYSTEMU SPAWANIA LUKIEM POJEDYNCZYM (Patrz schemat podtaczenia systemu
spawania tukiem pojedynczym)

O

O
O
O

Umiesci¢ urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE na odpowiednim stanowisku roboczym.
Zamontowac sterownik MAXsa™ 10.
Zainstalowac¢ podajnik drutu MAXsa™ 22 i inne akcesoria na swoim miejscu.

Poprowadzi¢ 5-stykowy kabel sterowania ArcLink K2683-xx o duzej wytrzymatosci miedzy urzgdzeniem Power
Wave a sterownikiem MAXsa™ 10.

Poprowadzi¢ 14- stykowy przewod sterowania podajnikiem drutu K1785-xx miedzy sterownikiem MAXsa™ 10 a
podajnikiem MAXsa™ 22.

Zainstalowa¢ przewdd detekc;ji elektrody (67) przy podajniku i poprowadzi¢ przewdd detekcji masy (21) od
urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE zgodnie z zaleceniami.

Podtgczyc/zainstalowa¢ kable spawalnicze zgodnie z zaleceniami ,Wytyczne dotyczace kabli zasilajgcych”. (patrz
Tabela1: Wytyczne dotyczace kabli zasilajacych).

Otworzy¢ przednie panele urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE i sprawdzi¢ ustawienia przetgcznikéw DIP
zgodnie z nalepka na panelu. Ustawienie fabryczne to ,Master-Lead”. (patrz Rysunek nr 2: Ustawienia
przetagcznikow Dip).

Podtgczy¢ zasilanie do urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE zgodnie z zaleceniami.

Wiaczyé urzgdzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE i sprawdzi¢, czy wszystkie lampki stanu systemu $wieca na
zielono.

Wybrac¢ proces spawania i skonfigurowac¢ opcje rozpoczecia i zakonczenia procesu.
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Schemat podigczenia systemu spawania tukiem podwdjnym
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LISTA KONTROLNA SYSTEMU SPAWANIA LUKIEM PODWOJNYM (2 LUKAMI) (Patrz Schemat podtaczenia
systemu spawania tukiem podwojnym)

O

O
O
O

Umiesci¢ urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE na odpowiednim stanowisku roboczym.
Zamontowac sterowniki MAXsa™ 10.
Zainstalowac¢ podajniki drutu MAXsa™ 22 i inne akcesoria na swoim miejscu.

Poprowadzi¢ 14-stykowy przewdd sterowania podajnikiem drutu K1785-xx miedzy dwoma zrédtami pradu (gorne
zlgcza).

Poprowadzi¢ 5-stykowy kabel sterowania ArcLink K2683-xx o duzej wytrzymatosci miedzy urzadzeniami Power
Wave a sterownikami MAXsa™ 10.

Poprowadzi¢ 14- stykowy przewod sterowania podajnikiem drutu K1785-xx miedzy sterownikami MAXsa™ 10 a
podajnikami MAXsa™ 22.

Zainstalowac¢ przewod detekcji elektrody (67) przy kazdym podajniku i poprowadzi¢ przewdd detekcji masy (21) od
urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE Lead Master zgodnie z zaleceniami.

Podtgczyé/zainstalowa¢ kable spawalnicze zgodnie z zaleceniami ,\Wytyczne dotyczgce kabli zasilajgcych”. (patrz
Tabelal: Wytyczne dotyczace kabli zasilajacych)

Otworzy¢ przednie panele urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE i skonfigurowa¢ ustawienia przetacznikow
DIP zgodnie z nalepka na panelu. (patrz Rysunek nr 2: Ustawienia przetagcznikéw Dip).

Podtgczy¢ zasilanie do urzgdzen Power Wave® AC/DC 1000 SD CE zgodnie z zaleceniami.

Wigczy¢ urzadzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE i sprawdzi¢, czy wszystkie lampki stanu systemu $wieca na
zielono.

Przed instalacjg sprawdzi¢, czy najnowsze oprogramowanie zostato zaktualizowane na wszystkich urzgdzeniach
(www.powerwavesoftware.com).

Uruchomié¢ konfigurator kabin do spawania tukiem krytym w narzedziach PC (patrz rozdziat dotyczacy akcesoriow
lub odwiedz witryne www.powerwavesoftware.com).

Wybra¢ proces spawania i skonfigurowac opcje rozpoczecia i zakonczenia procesu.
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Schemat podtaczenia rownolegtego
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LISTA KONTROLNA PODLACZENIA ROWNOLEGLEGO (Patrz Schemat podtaczenia réwnolegtego))

O Umiesci¢ urzadzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE na odpowiednim stanowisku roboczym. Zamontowaé
sterownik MAXsa™ 10.
Zainstalowac¢ podajnik drutu MAXsa™ 22 i inne akcesoria na swoim miejscu.

O Sterownik MAXsa™ musi by¢ podtaczony do nadrzednego zrddta prgdu. Poprowadzi¢ 5-stykowy kabel sterowania
ArcLink K2683-xx o duzej wytrzymatosci miedzy urzgdzeniem Power Wave a sterownikiem MAXsa™ 10.

O Poprowadzi¢ 14- stykowy przewdd sterowania podajnikiem drutu K1785-xx miedzy sterownikiem MAXsa™ 10 a
podajnikiem MAXsa™ 22.

O Poprowadzi¢ 14-stykowy przewdd sterowania podajnikiem drutu K1785-xx miedzy dwoma zrédtami pradu (gorne
ztgcza).

O Zainstalowa¢ przewdd detekcji elektrody (67) przy podajniku i poprowadzi¢ przewdd detekciji masy (21) od
urzadzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE Lead Master zgodnie z zaleceniami.

O Podtagczyé/zainstalowac kable spawalnicze do urzadzenia ,master” i do urzadzenia ,slave” zgodnie z zaleceniami
~Wytyczne dotyczgce kabli zasilajgcych” (patrz Tabela1: Wytyczne dotyczace kabli zasilajgcych).

O Otworzy¢ panel przedni urzadzenia Power Wave ® AC/DC 1000 SD CE i skonfigurowa¢ ustawienia przetgcznikow
DIP zgodnie z nalepkg na panelu. (patrz Rysunek nr 2: Ustawienia przetacznikéw Dip).

O Podiaczy¢ zasilanie do urzadzen Power Wave® AC/DC 1000 SD CE zgodnie z zaleceniami. Wigczy¢ urzgdzenie
Power Wave® AC/DC 1000 SD CE i sprawdzi¢, czy wszystkie diody statusu systemu $wieca na zielono.

O Przed instalacjg sprawdzi¢, czy najnowsze oprogramowanie zostato zaktualizowane na wszystkich urzgdzeniach
(www.powerwavesoftware.com).

O W przypadku ustawien systemu spawania tukiem podwdjnym, Uruchomié konfigurator kabin do spawania tukiem
krytym w narzedziach PC (patrz rozdziat dotyczacy akcesoridow lub odwiedz witryne www.powerwavesoftware.com).

O Woybrac¢ proces spawania i skonfigurowa¢ opcje rozpoczecia i zakonczenia procesu.
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Schemat poditagczenia MAXsa™ 19
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LISTA KONTROLNA SYSTEMU MAXsa™ 19
O Umiesci¢ urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE na odpowiednim stanowisku roboczym.

O Systemy sterowane sterownikiem DeviceNet: Zamontowac¢ sterownik DeviceNet PLC i zainstalowac¢ interfejs
uzytkownika.

O Zamontowa¢ MAXsa™ 19 na swoim miejscu.

O Poprowadzi¢ 5-stykowy kabel sterowania ArcLink K2683-xx o duzej wytrzymatosci miedzy urzgdzeniem Power
Wave® AC/DC 1000 SD CE a MAXsa™ 19.

O Poprowadzi¢ 14- stykowy przewdd sterowania podajnikiem drutu K1785-xx miedzy sterownikiem MAXsa™ 19 a
podajnikiem MAXsa™ 29.

O Systemy sterowane sterownikiem DeviceNet: Podigczy¢ kazde zrédio prgdu systemu Arc Master do sterownika PLC
za posrednictwem sieci DeviceNet.

O Podiaczy¢ przewdd detekciji napiecia masy (21) od urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE zgodnie z
zaleceniami.

O Podigczyé/zainstalowa¢ kable spawalnicze zgodnie z zaleceniami ,Wytyczne dotyczgce kabli zasilajgcych” (Tabela 1).

O Otworzy¢ przednie panel urzadzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE i skonfigurowaé ustawienia przetgcznikéw
DIP zgodnie z nalepka na panelu. Ustawienia fabryczne: ,Master-Lead” (Patrz Rysunek nr 2).

O Podtgczy¢ zasilanie do urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE zgodnie z zaleceniami.

O Wiaczy¢ urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE i sprawdzi¢, czy wszystkie lampki stanu systemu swieca na
zielono.

O Systemy sterowane sterownikiem DeviceNet: Uruchomic¢ program Weld Manager. Dla kazdego przytagcza systemu
Arc Master do zrédta prgdu. W opcji Network Settings -> DeviceNet-> Configuration, skonfigurowa¢ adres
DeviceNet MAC i szybkos¢ transmisiji.

O Uruchomi¢ program Weld Manager. Dla kazdego przylgcza systemu Arc Master do zrédta pradu. W opcji Feeder
Settings -> Wire Feeder, sprawdzi¢, czy wybrano prawidtowy podajnik i przetozenie.

O Przed instalacjg sprawdzié, czy najnowsze oprogramowanie zostato zaktualizowane na wszystkich urzadzeniach
(www.powerwavesoftware.com).

O Woybra¢ proces spawania i skonfigurowa¢ opcje rozpoczecia i zakonczenia procesu.
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Podtaczanie kabli elektrodowych i

powrotnych

Ogodlne wytyczne

Wyjatkowa struktura przetgczania urzgdzenia Power
Wave® AC/DC 1000 SD CE umozliwia mu wytwarzanie
przebiegéw falowych dodatnich DC, ujemnych DC lub
AC, bez przektadania kabli powrotnych i elektrodowych.
Dodatkowo, zadna zmiana przetgcznika DIP nie jest
wymagana, aby przetgczy¢ biegunowosci. Wszystko to
jest kontrolowane wewnetrznie przez urzgdzenie Power
Wave® AC/DC 1000 CE i na podstawie samego wyboru
trybu spawania.

Nastepujgce zalecenia dotyczg wszystkich polaryzacji
wyjsciowych i trybow spawania:

e Wybraé przewody o odpowiednich wymiarach
zgodnie z zamieszczonymi ponizej ,,Wytycznymi
dotyczacymi kabli zasilajgcych”. Nadmierne
spadki napiecia spowodowane przez wybor kabli
spawalniczych o zbyt matym przekroju i potgczenia
stabej jakosci czesto przektadajg sie na
niesatysfakcjonujgce wyniki spawania. Nalezy
zawsze stosowacé kable spawalnicze o najwiekszym
mozliwym przekroju (elektrodowe i powrotne) i
nalezy upewni¢ sig, czy wszystkie potgczenia sg
czyste i szczelne.

Uwaga: Nadmierne ciepto w obwodzie spawalniczym
wskazuje, ze wybrano kable o za matym przekroju i/lub
potaczenia sg niewtasciwe.

o Wszystkie kable nalezy poprowadzi¢
bezposrednio do masy i podajnika drutu, unika¢
zbyt dtugich kabli i nie zwija¢ nadmiarowej
czesci kabla. Kable elektrodowe i powrotne nalezy
poprowadzi¢ blisko siebie, aby ograniczy¢ do
minimum obszar petli, a tym samym indukcyjnosé
obwodu spawalniczego.

¢ Nalezy zawsze spawac¢ w kierunku przeciwnym
do przylacza masy (uziemienia).

Tabela1: Wytyczne dotyczace kabli zasilajacych

Catkowita
diugosé kabla Wvmiar
(m) Cykl | Liczba kabli A
Elektrodowy i | pracy |[réwnolegtych miedzianego
powrotny
Potgczony
0d0do762 | 80% 2 410 (120
mm?)
od 0do 76,2 100% 3 3/0 (95 mm?)
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Podlaczenia elektrody

Podigczy¢ kabel/kable o wystarczajagcym przekroju i
wystarczajgcej diugosci (zgodnie z Tabelg 1: Wytyczne
dotyczace kabli zasilajgcych) do zaciskow ,ELEKTRODA” na
zrodle pradu (umieszczonych za ostong, w prawym dolnym
rogu). Podtgczy¢ drugi koniec kabla/kabli elektrodowych do
koricowki dyszy stykowej. Upewnic sie, czy potgczenie z
dyszg zapewnia szczelny kontakt metalu z metalem.

Podlaczenia masy

Poprowadzi¢ kabel/kable o wystarczajgcym przekroju i
wystarczajacej dlugosci (zgodnie z Tabelg 1) od zaciskow
LMASY” (umieszczonych za pokrywa, z tylu w lewym dolnym
rogu) do materiatu spawanego. Upewnic sie, czy potgczenie
Z masg zapewnia szczelny kontakt metalu z metalem.

UWAGA: W przypadku urzagdzen podtgczonych réwnolegle
illub systemu spawania tukiem wielokrotnym ze zbyt dtugim
kablem elektrodowym, nalezy stosowac typowe potaczenie
szynowe. Celem typowego potgczenia kabla elektrodowego
jest ograniczenie do minimum spadkow cisnienia zwigzanych
ze stratami rezystancyjnymi na $ciezce elektrody. Powinno
by¢ wykonane z miedzi i umieszczone mozliwie najblizej
zrodet pradu. (Patrz Rysunek nr 4).

A. Typowe potgczenie (umieszczone w poblizu
zrodet pradu)
B. Materiat spawany
Rysunek nr 4

Indukcyjnosé kabli i jej wptyw na
spawanie

Nadmierna indukcyjno$¢ kabli spowoduje spadek wydajnosci
procesu spawania. Istnieje kilka czynnikéw, ktére maja
wplyw na ogolng indukcyjnos$¢ systemu kabli, w tym rozmiar
kabla i obszar

petli obwodu. Obszar petli obwodu jest okreslany jako
odstep miedzy kablami elektrodowymi i powrotnymi i ogéina
dtugos¢ petli obwodu spawania. Dtugos$é petli obwodu
spawania jest okreslana jako catkowita dtugos$¢ kabla
elektrodowego (A) + kabla powrotnego (B) + Sciezki masy
(C) (patrz Rysunek nr 6). Aby ograniczy¢ indukcyjnos¢ do
minimum, nalezy zawsze stosowac kable wasciwego
rozmiaru, oraz w miare mozliwosci, poprowadzi¢ kable
elektrodowe i powrotne blisko siebie, aby ograniczy¢ do
minimum obszar petli. Z uwagi na fakt, ze najwazniejszym
czynnikiem w indukcyjnosci kabli jest dtugos¢ petli obwodu
spawania, nalezy unika¢ kabli o nadmiernej dtugosci i nie
nalezy zwija¢ nadmiaru kabla. W przypadku materiatow
spawanych o duzych dtugosciach, nalezy rozwazyé
zastosowanie uziemienia przesuwnego, aby catkowita
dtugos¢ petli obwodu spawania byta mozliwie najkrotsza.
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Rysunek nr 6

Podtaczenia przewodow detekcji

zdalnej

Przeglad detekcji napiecia

Najlepsze wtasciwosci tuku uzyskuje sie, gdy zrodto
pragdu Power Wave® AC/DC 1000 SD CE posiada
doktadne dane na temat warunkéw

tuku. W zaleznosci od procesu, indukcyjnosé w kablach
elektrodowych i powrotnych moze mie¢ wptyw na
napiecie wystepujgce na zaciskach spawarki oraz moze
mie¢ zasadniczy wplyw na wydajnos¢. Aby
przeciwdziata¢ temu negatywnemu efektowi, stosowane
sg przewody zdalnej detekcji napiecia, aby zwiekszy¢
dokfadno$c¢ informaciji na temat napiecia tuku
dostarczanych do panelu sterowania PC.

Istnieje kilka roznych konfiguracji przewodoéw detekgciji,
ktére sg uzaleznione od zastosowania. W przypadku
bardzo czutych zastosowan, moze zaistnie¢ konieczno$¢
poprowadzenia kabli zawierajgcych przewody detekcji z
dala od kabli spawalniczych elektrodowych i powrotnych.

/1 OSTRZEZENIE
Jezeli aktywowana zostanie zdalna detekcja napiecia,
ale przewody detekcji nie zostaty poprowadzone, zostaty
niewtasciwie podigczone lub jezeli biegunowosé
elektrody zostata niewtasciwie skonfigurowana, mogg
wystgpi¢ bardzo wysokie parametry wyjsciowe
spawania..

Detekcja napiecia elektrody

Przewod detekcji zdalnej ELEKTRODY (67) jest
wbudowany w kabel sterowania podajnika drutu (K1785)
i jest dostepny przy podajniku drutu. Powinien byé
zawsze podtgczony do Uktadu stykéw, do ktérego
podtaczony jest kabel spawalniczy. Wigczanie i
wytgczanie opcji detekcji napiecia elektrody jest
uzaleznione od zastosowania i automatycznie
konfigurowane w oprogramowaniu.
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Detekcja napiecia masy

W przypadku wiekszos$ci zastosowan zalecane jest
stosowanie przewodu zdalnej detekcji masy. Urzadzenie
Power Wave® AC/DC 1000 SD CE jest dostarczane z
fabryki z wigczong opcjg przewodu zdalnej detekgc;ji
napiecia masy. Przewdd ten musi by¢ przymocowany do
masy mozliwie najblizej elementu spawanego, ale poza
Sciezka przeptywu pradu spawania. Wiecej informaciji na
temat potozenia przewodoéw zdalnej detekcji napiecia
masy znajduje sie w rozdziale ,Detekcja napiecia w
systemach spawania tukiem wielokrotnym”. Dostep do
przewodu zdalnej detekcji MASY (21) mozna uzyskac na
4-stykowym ztgczu przewodu detekcji MASY, ktore
znajduje sie na tylnym panelu urzgdzenia Power Wave
AC/DC 1000 SD CE.

UWAGA: Wszystkie urzgdzenia z danej grupy tukéw
(Master i Slave) beda powigzane z przewodem detekc;ji
napiecia urzgdzenia Master.

/! OSTRZEZENIE
Nie nalezy nigdy podtgcza¢ przewodu detekcji MASY do
dwdch réznych lokalizacji.

/! OSTRZEZENIE

PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze zabi¢.

e (Czesci pod napieciem nie mogg mie¢ kontaktu z
gotg skérg lub mokrym ubraniem.

e Odizolowa¢ siebie od spawanego materiatu i
podtoza.

e Zawsze nalezy
elektroizolacyjne.

nosi¢ suche rekawice

Detekcja napiecia w systemach

spawania tukiem wielokrotnym

Nalezy zachowa¢ szczegolng ostroznos¢ w przypadku

wykonywania jednoczesnie wiecej niz jednego tuku na

jednej czesci. W przypadku systemoéw spawania tukiem
wielokrotnym wymagane jest stosowanie zdalnej
detekc;ji.

e Unikaé wspolnych $ciezek przeptywu pradu.
Prad z przylegtych tukéw moze indukowac¢ napiecia
na innych $ciezkach przeptywu pradu, co moze
zosta¢ mylnie zinterpretowane przez zrddta pradu i
doprowadzi¢ do zakidcenia tuku.

e Przewody detekcji nalezy umieszczaé poza
$ciezka przeptywu pradu spawania. W
szczegolnosci na sciezkach przeptywu pradu
wspotdzielonych z przylegtymi fukami. Prad z
przylegtych tukéw moze indukowaé napiecia na
innych Sciezkach przeptywu prgdu, co moze zostaé
mylnie zinterpretowane przez Zrédta pradu i
doprowadzi¢ do zaktécenia tuku.

e W przypadku zastosowan wzdtuznych, podigczy¢
wszystkie przewody powrotne na jednym koncu
przedmiotu spawania, a wszystkie przewody
detekcji napiecia masy po przeciwnej stronie
przedmiotu spawanego. Spawac nalezy w kierunku
przeciwnym do kabli powrotnych, w strone
przewodow detekceji. Patrz Rysunek nr 7.

e W przypadku zastosowan obwodowych, nalezy
podtgczy¢ wszystkie kable powrotne po jednej
stronie ztgcza spawanego, a wszystkie przewody
detekcji napiecia masy po przeciwnej stronie, tak
aby znajdowaty sie poza Sciezkg przeptywu pradu.
(Patrz Rysunek nr 8).
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1. Kierunek ruchu.
2. Podtgczyé wszystkie przewody detekcji na koncu
elementu spawanego.
3. Podfaczy¢ wszystkie kable powrotne na poczatku
elementu spawanego.
Rysunek nr 7

Najlepsze potaczenie

e Oba przewody Detekcji znajdujg sie poza
Sciezkami przeptywu pradu.

e Oba przewody Detekcji doktadnie wykrywajg
napiecie tuku.

e Brak spadku napiecia miedzy przewodami Luku i
Detekcji.

o Najlepsze zajarzenie, najlepsze tuki, najbardziej
wiarygodne wyniki.

Niewlasciwe potaczenie

e  Przeplyw pragdu z Luku nr 1 ma wplyw na
Detekcje nr 2.

e  Przeptyw prgdu z Luku nr 2 ma wplyw na
Detekcje nr 1.

e Zaden z przewodéw detekgji nie odbiera
wiasciwego napiecia masy, powodujac nies

e tabilnos¢ zajarzania i tuku spawalniczego.

Lepsze potaczenie

e  Tylko przeptyw prgdu spawania od tuku nr 1 ma
wplyw na Detekcje nr 1.

e  Tylko przeptyw prgdu spawania od tuku nr 2 ma
wplyw na Detekcje nr 2.

e Z powodu spadku napiecia na catym materiale
spawanym, napiecie tuku moze by¢ niskie,
powodujgc koniecznosé odstepstwa od
standardowych procedur.
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Potaczenia kabli sterowania

Ogolne wytyczne

Wytyczne te majg zastosowanie do wszystkich kabli

komunikacyjnych, w tym opcjonalnych potaczen

DeviceNet i Ethernet.

e Nalezy zawsze stosowac¢ oryginalne kable
sterowania firmy Lincoln (o ile nie wskazano
inaczej). Kable firmy Lincoln sg specjalnie
przystosowane do potrzeb systemoéw Power
Wave®/MAXsa™ w zakresie komunikacji i zasilania.
Wiekszo$¢ z nich jest zaprojektowana w taki
sposob, aby mozna byto tgczy¢ jeden kabel z
drugim dla utatwienia obstugi.

e Nalezy zawsze stosowa¢ mozliwie najkrotsze
kable. NIE WOLNO zwija¢ nadmiaru kabla.
Zaleca sie, aby catkowita dtugos¢ kabla sterowania
nie przekraczata 30,5 m. Zastosowanie
niestandardowych kabli, w szczegdlnosci o dlugosci
wiekszej niz 7,5 m, moze prowadzi¢ do problemoéw
w komunikacji (wytgczenia systemu), stabego
przyspieszenia silnika (stabego zajarzenia tuku) i
matej sity podawania drutu (problemow z
podawaniem drutu).

o Najlepsze wyniki zostang osiagniete, gdy kable
sterowania zostang poprowadzone oddzielnie
od kabli spawalniczych. Pozwoli to ograniczy¢ do
minimum mozliwos¢ zaktécen miedzy prgdami o
duzym natezeniu przeptywajacymi przez kable
spawalnicze a sygnatami niskiego poziomu w
kablach sterowania.

Podtaczenia wspdélnych urzadzen
Potaczenie miedzy sterownikiem MAXsa™ a
podajnikiem drutu serii MAXsa™ (K1785-xx)
14-stykowy kabel sterowania podajnika drutu (K1785-xx)
taczy Sterownik (MAXsa™ 10 lub MAXsa™ 19) z
Podajnikiem drutu (MAXsa™ 22 lub MAXsa™ 29). Kabel
ten powinien byé mozliwie najkrétszy.

Potaczenie miedzy zrédiem pradu a sterownikiem
MAXsa™ (K2683-xx — kabel sterowania ArcLink).
Systemy spawania tukiem pojedynczym lub podwdjnym
sg zazwyczaj kontrolowane za pomocg sterownika
MAXsa™ 10. W przypadku systemu spawania fukiem
podwaojnym lub wielokrotnym, kazdy tuk wymaga
wlasnego wyznaczonego sterownika.
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5-stykowy kabel sterowania ArcLink fgczy zrédio pradu
ze sterownikiem MAXsa™ 10. Jezeli na kazdy tuk
przypada wiecej niz jedno zrédto pradu, kabel zostaje
poprowadzony od sterownika MAXsa™ 10 do zrédta
pradu wyznaczonego jako nadrzedne (Master) dla tego
tuku. Kabel sterowania sktada sie z dwoch przewodow
zasilajgcych, jednej skretki dwuzytowej do komunikacji
cyfrowej i jednego przewodu do detekcji napiecia (67).

UWAGA: Potaczenia miedzy zrédtem pradu a
opcjonalnym programowalnym sterownikiem
logicznym DeviceNet PLC.

Czasami znacznie bardzie praktycznymi i oszczednym
rozwigzaniem moze okazac¢ sie zastosowanie wlasnego
interfejsu PLC do sterowania system spawania fukiem
wielokrotnym (informacje na temat interfejsu znajduja sie
w rozdziale ,Konfiguracja sieci DeviceNet”). Urzgdzenie
Power Wave AC/DC 1000 jest wyposazone w tym celu
w 5-stykowe gniazdo DeviceNet typu mini. Gniazdo
znajduje sie na tylnym panelu urzgdzenia Patrz Rysunek
Elementy umieszczone na tylnej sciance obudowy.
Kabel DeviceNet jest wyprofilowany i spolaryzowany,
aby uniemozliwi¢ nieprawidtowe podtgczenie.

UWAGA: Kabli DeviceNet nie nalezy prowadzi¢
razem z kablami spawalniczymi, kablami sterowania
podajnika drutu lub innymi urzgdzeniami
przenoszacymi prad, ktére moga wytwarza¢ zmienne
pole magnetyczne.

W typowym systemie potgczenie DeviceNet jest
wykonywane miedzy nadrzednym zrédtem pradu
kazdego tuku a interfejsem PLC. Kable DeviceNet
muszg zostac¢ pozyskane lokalnie przez klienta.
Dodatkowe informacje znajdujg sie w ,DeviceNet Cable
Planning and Installation Manual” (Instrukcja planowania
i instalacji kabli DeviceNet) (publikacja Allen Bradley DN-
6.7.2).

Potaczenia miedzy zrédtami pradu w uktadzie
réwnoleglym (K1785-xx — kabel sterowania).

Aby zwiekszy¢é mocy wyjsciowg danego tuku, zaciski
wyjsciowe kilku urzadzen Power Wave® AC/DC 1000 SD
CE moga zosta¢ podtaczone réwnolegle. Urzadzenia
réwnolegte wykorzystujg schemat sterowania
master/slave do réwnomiernego rozktadania obcigzenia i
koordynaciji przetgczania AC. Kable K1785-xx tgczg
urzgdzenia w uktadzie rownolegtym za pomocg ztgczy
synchronizujgcych umieszczonych z tytu urzgdzenia.
System jest obecnie ograniczony do 2 urzadzen
podrzednym i jednego nadrzednego lub w sumie 3
urzadzen na tuk.

Potaczenia miedzy zrédtami pradu w
zastosowaniach systemu spawania tukiem
wielokrotnym (K1785-xx — kabel sterowania).

Ztgcza synchronizujgce sg dostepne na panelu tylnym
urzgdzenia dla zastosowan wykorzystujgcych spawanie
tukiem wielokrotnym z zastosowaniem kabli sterowania
K1875-xx. System jest obecnie ograniczony do szesciu
(6) tukdw, lub jednego tuku ,Lead” (prowadzacego) i
pieciu ,Trail” (Sledzgcych).
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Definicje trybéw spawania
NIESYNERGICZNE TRYBY SPAWANIA
Niesynergiczny tryb spawania wymaga ustawienia
wszystkich zmiennych procesu spawania przez
operatora.

SYNERGICZNE TRYBY SPAWANIA

Synergiczny tryb spawania oferuje prostote sterowania
jednym pokrettem. Urzgdzenie wybierze prawidtowe
napiecie i natezenie na podstawie predkosci podawania
drutu (WFS) ustawionej przez operatora.

POWSZECHNIE STOSOWANE SKROTY
SPAWALNICZE

SAW
Spawania tukiem krytym

Symbole graficzne znajdujace sie na
urzadzeniu lub w niniejszej instrukcji
obstugi

GNIAZDO tUKU
WIELOKROTNEGO

GNIAZDO tUKU
ROWNOLEGLEGO

GNIAZDO ETHERNET

GNIAZDO ARCLINK

GNIAZDO DEVICENET

GNIAZDO 115 VAC

GNIAZDO PRZEWODU DETEKCJI
MASY

ZASILANIE SIECIOWE

I WE.

WYL,

WYSOKA TEMPERATURA
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STAN URZADZENIA

WYLACZNIK

PODAJNIK DRUTU

WYJSCIE DODATNIE

WYJSCIE UJEMNE

INWERTER 3-FAZOWY

ZASILANIE SIECIOWE

KRV TRZY FAZY
f— PRAD STALY
UO OTWARTY OBWOD
Uj NAPIECIE WEJSCIOWE
Uy NAPIECIE WYJSCIOWE
I4 PRAD WEJSCIOWY
by PRAD WYJSCIOWY

UZIEMIENIE OCHRONNE

OSTRZEZENIE lub UWAGA

WYBUCH

NIEBEZPIECZNE NAPIECIE

RYZYKO PORAZENIA
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Elementy obstugi na ptycie przedniej

1. Wyltacznik zasilania: Kontroluje doptyw zasilania
do urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD CE i
wszelkich urzagdzeh pomocniczych, ktére moga by¢
do niego podigczone.

2. Lampka stanu: Dwukolorowa dioda LED, ktéra
wskazuje btedy systemu. W przypadku normalnego
dziatania $wieci ciggtym zielonym Swiattem.
Migajacy zielony lub czerwono-zielony oznaczaj
btad systemu.

UWAGA: Lampa stanu urzadzenia Power Wave bedzie

migac na zielono przez maksymalnie 60 sekund przy

podtgczonym zasilaniu, gdy urzadzenie przeprowadza
autotesty, nastepnie zacznie $wieci¢ ciggtym zielonym

Swiattem.

3. Lampka zabezpieczenia termicznego: Zétta
lampka, ktéra wtgcza sie, gdy nastgpi nadmierny
wzrost temperatury. Wyjscie urzgdzenia zostanie
zablokowane do czasu, az urzgdzenie zostanie
schtodzone, a lampka zabezpieczenia termicznego
zgasnie

UWAGA: Lampka zabezpieczenia termicznego moze

réwniez wskazywac problem z przetacznikiem AC zrodta

pradu.

Rysunek: Przéd obudowy

Sekcja zasilania sieciowego

1. Stycznik zasilania sieciowego: Punkt podigczenia
zasilania 3-fazowego. Informacje na temat
przewodéw zasilania i bezpiecznikéw znajdujg sie w
rozdziale Instalacja.

2. Uziemienie obudowy: Stosowane do zapewnienia
Luziemienia” ramy spawarki. Informacje na temat
wlasciwego uziemienia znajdujg sie w lokalnych i
krajowych przepisach elektrycznych.

3. Dodatkowe przelaczenie: Nalezy wybraé
odpowiedni odczep w zaleznosci od napiecia
zasilania.

4. Bezpiecznik (F1): Zabezpieczenie strony
pierwotnej transformatora pomocniczego.

Gniazdo przewodu: odcigzenie przewodu zasilania
sieciowego.
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Rysunek: Sekcja zasilania (lewa strona)

Elementy umieszczone natylnej

sciance obudowy

1. Wylacznik 10 A (CB1): Zabezpiecza napiecie 40
VDC zasilania podajnika drutu.

2. Wylacznik 10 A (CB-2): Zabezpiecza gniazdo
zasilania pomocniczego 115 VAC.

3. Gniazdo przewodu detekcji masy (4-stykowe):
Punkt przytgczenia przewodu nr 21.

4. Gniazdo Arclink (5-stykowe): Zapewnia zasilanie
i komunikacje ze sterownikiem.

5. Gniazdo DeviceNet: Zapewnia komunikacje
DeviceNet z urzadzeniami zdalnymi.

6. Zaciski wyjsciowe 2) (MASA): Punkt przytgczenia
kabli spawalniczych do materiatu spawanego.

7. Zaciski wyjsciowe (2) (ELEKTRODA): Punkt
przytaczenia kabli spawalniczych do podajnika
drutu.

8. Gniazdo pomocniczego napiecia wyjsciowego:
Zapewnia natezenie 10 A zasilania 115 VAC.

9. Gniazdo Ethernet (RJ-45): Zapewnia komunikacje
Ethernet z urzagdzeniami zdalnymi.

10. Wejscie Master: Od przewodzgcego lub
wczesniejszego tuku sledzgcego w systemie
spawania tukiem wielokrotnym

11. Wyjscie Master: Do kolejnego tuku sledzenia w
systemie spawania fukiem wielokrotnym.
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12. Wejscie rownolegte: Od urzgdzenia Master lub
wczesniejszego Slave w uktadzie réwnolegtym urzadzen.

13. Wyjscie rownolegte: Do urzadzenia Slave w
uktadzie réwnoleglym urzadzen

ey

| ™= Ostony
zaciskow
usunieto dla

Rysunek: Elementy umieszczone na tylnej $ciance
obudowy

Kolejnos¢ wiaczania zasilania

Po doprowadzeniu zasilania do urzgdzenia Power
Wave® AC/DC 1000 SD CE, lampki stanu zaczng
mrugac na zielono przez maksymalnie 60 sekund. W
tym czasie urzgdzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD
CE przeprowadza autotest i mapuje (identyfikuje) kazdy
element w lokalnym systemie ArcLink. Lampki stanu
beda rowniez migac na zielono w wyniku zresetowania
systemu lub zmiany konfiguracji podczas dziatania. Gdy
lampki stanu zaczng $wieci¢ ciggtym zielonym $wiattem,
system jest gotowy do uzytku.

Typowe procedury spawalnicze
Wykonanie spoiny

Za zdatnos¢ produktu lub konstrukcji
wykorzystujacej programy spawalnicze do uzytku
ponosi wytaczng odpowiedzialnos$é¢ konstruktor /
uzytkownik. Na wyniki stosowania programéw
spawalniczych ma wptyw wiele zmiennych
niezaleznych od firmy Lincoln Electric. Zmienne te
obejmuja m. in. technologie spawania, sktad
chemiczny i temperature blachy, projekt konstrukcji
spawanej, metody produkcji i wymagania instalacji.
Dostepne programy spawalnicze moga nie by¢
odpowiednie do wszystkich zastosowan, a wylacznag
odpowiedzialno$¢ za wybo6r programu spawania
ponosi konstruktor / uzytkownik.

Etapy obstugi urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD
CE bedg uzaleznione od interfejsu uzytkownika systemu
spawalniczego. Elastycznos¢ systemu pozwala klientowi
dostosowac¢ dziatanie w celu uzyskania najlepszej
wydajnosci.
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Wiecej szczegbtowych informacji na temat ustawien
znajduje sie w dokumentach Interfejsu uzytkownika.
(MAXsa™ 10, Command Center, PLC, Robot itp.)

W pierwszej kolejnosci, nalezy uwzgledni¢ zgdane
procedury spawania i czes¢, ktéra ma by¢ spawana. Nalezy
wybra¢ materiat, Srednice elektrody i topnik.

Nastepnie, nalezy znalez¢ program w oprogramowaniu
spawalniczym, ktory jest najlepiej dostosowany do
zadanego procesu spawania. Standardowe
oprogramowanie zainstalowane na dostarczanych
urzgdzeniach Power Wave® AC/DC 1000 SD CE obejmuje
szeroki zakres typowych proceséw i bedzie spetniaé
wiekszo$¢ potrzeb. Jezeli wymagany jest specjalny
program spawalniczy, nalezy skontaktowac sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym Lincoln Electric.

Aby wykonaé spoing, urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000
SD CE musi zna¢ zgdane parametry spawania. Technologia
Waveform Control Technology™ umozliwia dostosowanie
zajarzenia (Strike), dojscia (Run-in), krateru (Crater) i innych
parametréw w celu uzyskania wymaganej wydajnosci.

Przeglad proceséw spawania tukiem

krytym AC/DC

Urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE faczy zalety
spawania tukiem krytym AC i DC (SAW), umieszczajac je w
jednym zrodle pradu. Czynnikiem ograniczajgcym spawanie
AC-SAW byt od zawsze czas niezbedny do przejscia z
biegunowosci dodatniej na ujemna. Czas potrzebny do
zejscia ponizej zera moze spowodowac niestabilnosé tuku,
problemy z przetopem i natapianiem w okreslonych
zastosowaniach. Urzgdzenie Power Wave® AC/DC 1000
SD CE wykorzystuje predkos$¢ inwertorowego zrédta pradu i
elastycznos¢ technologii Waveform Control Technology ™
do rozwigzania tego problemu.

Poprzez dostosowanie czestotliwosci, balansu fali i
przesuniecia przebiegu falowego AC, operator moze teraz
kontrolowac balans (zalezno$¢) miedzy przetopem
dodatniego DC a natapianiem ujemnego DC, przy
jednoczesnym skorzystaniu z korzystnego ograniczania
ugiecia tuku powigzanego z AC.

Odmiany fali wyjsciowej umozliwione przez technologie
Waveform Control Technology™

Transition Rate
) / didT
= ’ ‘
\ Time

\J

W zaleznosci od procesu, rozne czesci fali wyjsciowe; i
predkosci podawania drutu mogag by¢ regulowane w
réznym stopniu, aby uzyskac ptynny i stabilny tuk.

Positve
Current
i

i

Current

Negative
Current

System spawania tukiem wielokrotnym
W zastosowaniach spawania tukiem krytym na duzg skale
czesto wykorzystywane sa tuki wielokrotne, aby zwiekszy¢
predkos¢ natapiania. W systemach spawania tukiem
wielokrotnym sity magnetyczne wytwarzane przez podobne
i przeciwne prady spawania lub przylegte tuki moga
prowadzi¢ do interakcji miedzy tukami, ktére moga fizycznie
popchng¢ lub przyciagng¢ kolumny tukéw do siebie. Patrz
Rysunek ponizej. Aby przeciwdziataé temu efektowi, mozna
ustawi¢ zaleznosc¢ tukowg miedzy przylegtymi tukami, aby
zmienic¢ lub wyréwnac¢ czas oddziatywania magnetycznych
sit pchania i przyciggania. Mozna to osiggng¢ poprzez
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zastosowanie kabli synchronizujgcych (K1785-xx).
Idealnym skutkiem tych dziatanh jest wyeliminowanie sit
wywotujgcych interakcje. Patrz Rysunek ponizej.

+ - + +
= + & B
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Rysunek: Zaktécenia tuku
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Rysunek: Luki synchronizujgce

/1\ OSTRZEZENIE

Nie nalezy nigdy dotyka¢ jednoczesnie ,czesci gorgcych”
elektrycznie w obwodach elektrody dwdch réznych
spawarek. W systemach spawania tukiem wielokrotnym
napiecie bez obcigzenia miedzy elektrodami o przeciwnej
biegunowosci moze by¢ dwukrotnie wyzsze od napiecia
bez obcigzenia kazdego tuku. Dodatkowe informacje
znajdujg sie W rozdziale Informacie na temat
bezpieczenstwa na poczatku Instrukcji obstugi.

Podstawowe tryby dziatania

Prad staty (CC)

PRAD STALY (CC)

e  Operator wstepnie ustawia wartos¢ Prgdu i zgdang
warto$¢ Napiecia.

e Zrédto pradu:
- Ma na celu utrzymanie statej dlugosci tuku.
- Dostarcza prad o statej wartosci.
- Synergicznie kontroluje WFS, aby utrzymac¢

napiecie na zgdanym poziomie nastawy.
Dtugosé tuku jest proporcjonalna do napiecia.
Tradycyjnie uzywane w przypadku przewoddw o
wiekszej srednicy i mniejszych predkosciach przesuwu.
N
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Rysunek: Prad staty
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NAPIECIE STALE (CV)

e  Operator wstepnie ustawia predkos¢ podawania
drutu i zgdang wartos¢ Napigcia.

e  Zrodto pradu:
- Ma na celu utrzymanie statej dlugosci tuku.
- Zleca utrzymanie statej predkosci podawania drutu.
- Synergicznie kontroluje prad, aby utrzymac

napiecie na zagdanym poziomie nastawy.

Dtugosé tuku jest proporcjonalna do napiecia.
Tradycyjnie uzywane w przypadku przewodéw o
mniejszej srednicy i wiekszych predkosciach
przesuwu.
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Rysunek: State napiecie

Sekwencja spawania

Sekwencja spawania okresla technologie spawania od
poczatku do konca. Urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000
SD CE nie tylko umozliwia regulacje podstawowych
parametréw spawania, ale réwniez umozliwia operatorowi
doktadne dostosowanie parametréw startu i zakonczenia
kazdej spoiny dla uzyskania wyjgtkowych wynikow.

Wszystkie parametry sg regulowane przez interfejs
uzytkownika. Ze wzgledu na rézne opcje konfiguracii,
posiadany system moze nie zawiera¢ wszystkich z
nastepujgcych opcji regulacji. Bez wzgledu na ich dostepnosc,
wszystkie opcje sterowania przedstawiono ponize;.

Opcje zajarzenia tuku

Parametry zajarzenia (strike), startu i narastania pradu
(upslope) sg stosowane na poczatku sekwencji spawania,
w celu uzyskania stabilnego tuku i zapewnienia tagodnego
przejscia do parametréw spawania.

e Arc Delay zatrzymuje podawanie drutu na czas do 5
sekund, aby mozna byto precyzyjnie ustawi¢ miejsce
poczatku spoiny. Funkcja zwykle stosowana w
systemach spawania tukiem wielokrotnym.

e  Strike to parametr aktywny od poczatku sekwencji
(nacisniecie przycisku Start), az do momentu
zajarzenia tuku. Stuzy do kontrolowania dojscia
(run-in) (predkosci podawania drutu do kontaktu z
materiatem spawanym) i dostarcza moc do
zajarzenia tuku.

Zwykle na etapie zajarzenia tfuku poziomy
wyjscia ulegajg zwiekszeniu, a predkos¢
podawania drutu zmniejsza sie.

e START to parametr umozliwiajgcy ustabilizowanie
tuku po jego zajarzeniu.

Dtuzszy czas startu lub nieprawidtowo
ustawione parametry mogg powodowac
problemy z uruchomieniem.

e Upslope okresla czas potrzebny do przejscia od
parametrow spawania do parametrow spoiny.
Przejscie jest procesem liniowym i moze sie
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ w zaleznosci od stosunku
pomiedzy ustawieniami startu i spawania.
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Opcje zakonczenia

Parametry takiej jak opadanie pradu (Downslope),
krater (Crater), czas wysuwu drutu po spawaniu i
ponownego zajarzenia fuku Burnback and Restrike
Timer sg uzywane do okreslenia konca sekwencji
spawania.

e DOWNSLOPE okresla czas potrzebny do przejscia
od parametroéw spawania do parametréw krateru.
Przejscie jest procesem liniowym i moze zwiekszy¢
lub zmniejszy¢ sie w zaleznosci od stosunku
pomiedzy ustawieniami spawania a ustawieniami
krateru.

e Crater parametry zwykle stuzgce do wypetnienia
krateru na koncu spawania i zawierajg ustawienia
czasu i wyjscia.

e BURNBACK okresla czas, przez ktéry wyjscie
pozostaje zatgczone po zatrzymaniu drutu. Ta
funkcja zabezpiecza przed przywieraniem drutu do
jeziorka spawalniczego i stuzy do uformowania
koncowki drutu do nastepnego spawania. W
wiekszosci zastosowan 0,4 sekundy wystarcza na
wysuw drutu po spawaniu. Poziom wyjsciowy dla
wysuwu drutu po spawaniu jest na ogot ustawiany
na takim samym poziomie, jak ostatnia aktywna
sekwencja spawania (spoina lub krater).

e Re-strike Timer stuzy do zabezpieczania systemu
spawalniczego i/lub materiatu przeznaczonego do
spawania. Jezeli z jakiegokolwiek powodu tuk
zgasnie (zwarcie lub otwarty obwdd), urzgdzenie
Power Wave® AC/DC 1000 SD CE przejdzie w stan
ponownego zajarzania tuku (Re-striker) i
automatycznie ustawi WFS i zasilanie wyjsciowe,
prébujgc ponownie zajarzy¢ tuk. Timer ponownego
zajarzenia okresla, jak dtugo system bedzie
podejmowat préby ponownego zajarzenia tuku
przed wytgczeniem.

o0 W wiekszosci zastosowan wystarczy 1 do
2 sekund na ponowne zajarzenie tuku.

o Whylgczenie opcji ponownego zajarzenia
tuku pozwala na podjecie nieokre$lonej
liczby préb, az do nastgpienia wytgczenia.
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Rysunek: Sekwencja spawania

Regulacje procesu spawania

W zaleznosci od trybu spawania, istnieje wiele regulaciji,
jakie mozna przeprowadzi¢, w tym miedzy innymi
regulacja pradu, napiecia i WFS. Te regulacje majg
zastosowanie do proceséw AC lub DC oraz do
sterowania podstawowymi parametrami spoiny.

Regulacje AC

Poza podstawowymi parametrami spoiny istnieje kilka
niepowtarzalnych regulacji przebiegu fali AC urzadzenia
Power Wave® AC/DC 1000 SD CE. Te regulacje
umozliwiajg operatorowi zréwnowazenie zaleznosci
miedzy przetopem a natapianiem w celu dostosowania
wyniku do konkretnych zastosowan.
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Balans fali

e  Okresla dlugosc¢ czasu przebiegu fali w czesci DC+
cyklu.

e Z opcji Balans fali nalezy korzysta¢ w celu
kontrolowania przetopu i natapiania w danym
procesie.

oo Increased Balance

1000 ——

500 ——
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More Panetration
Less Deposition

Decreased Balance
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More Depositlon

all

-1000 —
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Rysunek: Balans fali

DC Offset

e Odnosi sie do przesuniecia +/- przebiegu fali pradu
w odniesieniu do przeciecia zera.

o Z opgcji Offset nalezy korzysta¢ w celu kontrolowania
przetopu i natapiania w danym procesie.

Positive Offset

More Penetration

1000 —— Less Deposition

_| Nominal Ofiset Negative Offset
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- |_| )) =
2o BV Y

Rysunek: DC Offset
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Czestotliwos¢

e  Urzadzenie Power Wave® AC/DC 1000 SD CE
moze wytwarza¢ czestotliwosci wyjsciowe w
zakresie od 10 do 100Hz

e  Z opcji Czestotliwos¢ nalezy korzystaé¢ w celu
zapewnienia stabilnosci.

e Wyzsze czestotliwosci w ustawieniach systemu
spawania tukiem wielokrotnym mogg poméc w
ograniczeniu interakcji miedzy tukami.

o Nizsze czestotliwosci pomogg pokonaé
ograniczenia zasilania wynikajgce z indukcyjnosci w
obwodzie spawalniczym.
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Rysunek: Czestotliwosé

Regulacja fazy w systemach spawania

fukiem wielokrotnym

Faza

e Zaleznos$¢ fazowa miedzy tukami pomaga
ograniczy¢ do minimum magnetyczne interakcje
miedzy przylegtymi tukami. Istotne jest tutaj
wyréwnanie czasowe miedzy przebiegami fali
réznych tukow, ktére jest ustawione w przedziale
kata od 0 do 360°, przedstawiajgc sytuacje od braku
wyréwnania po wyréwnanie w petnym okresie.
Wyréwnanie kazdego tuku jest ustawiane
niezaleznie w odniesieniu do tuku wiodacego
systemu (LUK 1).

Zalecenia

e W przypadku zréwnowazonych przebiegdw fali
zaleznos¢ fazowa na poziomie 90° powinna by¢
utrzymywana miedzy przylegtymi tukami.

e W przypadku niezrownowazonych przebiegow fali:
— Unika¢ jednoczesnego przetgczania.
—  Przerywa¢ dtugie okresy braku zmiany

biegunowosci istotnej dla tukéw przylegtych.

TABELA B.1 — ZALEZNOSC FAZOWA

tUK1|tUK2 |LUK 3 (LUK 4 | LUK 5 [LUK 6
Przewo| ) ] ) ]

d Sledzg | Sledzg |Sledzg | Sledzg [Sledza
prowa| cy cy cy cy cy
dzacy

tuk 2 R o

System 0 90 X X X X
tuk 3 o o o

System 0 90 180 X X X
tuk 4 o o o o

System 0 90 180 270 X X
LUk 5 o o o o o

System 0 90 180 270 0 X
LUk 6 o o o o o o

System 0 90 180 270 0 90
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Zaleznos¢ fazowa

W systemach spawania tukiem wielokrotnym stosowac
zaleznos¢ fazowg w celu ograniczenia do minimum
efektu ugiecia tuku. (Przedstawiono zréwnowazony
system spawania dwutukowego)

o 180°
IPULLY [PLISHIPLILL] IFLSH)

=M 0
SRR TIAREER

BA GOOD

Najlepsze wyniki uzyskano poprzez zmiane i
wyréwnywanie czas oddziatywania sit magnetycznych
miedzy przynaleznymi tukami.

Konserwacja

'\ OSTRZEZENIE
W przypadku jakichkolwiek prac konserwacyjnych lub
naprawczych zaleca sie kontakt z najblizszym centrum
obstugi technicznej lub Lincoln Electric. Czynnosci
konserwacyjne lub naprawy przeprowadzone przez
nieupowaznione punkty serwisowe Iub personel
spowodujg anulowanie gwarancji producenta.

/1 OSTRZEZENIE
Nie nalezy otwiera¢ urzadzenia i nie probowac¢ wsuwac
jakichkolwiek elementéw w jego otwory. Zasilanie musi
zosta¢ odtgczone od urzadzenia przed rozpoczeciem
wszelkich prac konserwacyjnych i serwisowych. Po
kazdej naprawie nalezy przeprowadzi¢ wiasciwe testy,
aby zapewni¢ bezpieczenstwo.

KONSERWACJA BIEZACA

Konserwacja biezgca obejmuje okresowe
przedmuchania urzgdzenia strumieniem powietrza pod
niskim cisnieniem w celu usuniecia nagromadzonego
pytu i brudu z wlotowych i wylotowych otworéw
wentylacyjnych oraz kanatéw chtodzgcych w urzadzeniu.

Tylna czes$¢ urzadzenia, w ktorej znajduje sie filtr i
wentylatory chtodzace i wiele radiatoréow, wysuwa sie w
celu zapewnienia tatwego dostepu. Po usunieciu
czterech (4) zaciskdw i wysunieciu tylnej czesci
urzgdzenia uzyskany zostanie dostep umozliwiajgcy
wyczyszczenie urzgdzenia i sprawdzenie filtra. Filtr jest
wyjmowany z prawej strony urzadzenia.

KONSERWACJA OKRESOWA

Kalibracja urzadzenia Power Wave® AC/DC 1000 SD
CE ma kluczowe znaczenie dla jego dziatania. Na ogét
kalibracja nie wymaga regulacji. Jednak w przypadku
braku kalibracji lub niewtasciwie przeprowadzone;j
kalibracja urzgdzenia, mozna uzyskac niezadowalajgce
wyniki spawania. Aby zapewni¢ optymalne osiggi,
kalibracja wyjsciowego napiecia i prgdu powinna by¢
sprawdzana co roku.
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SPECYFIKACJA KALIBRACJI

Wartosci wyjsciowego napiecia i prgdu sg kalibrowane w
fabryce. Na ogot kalibracja urzgdzenia nie wymaga
regulacji. Jezeli jednak wyniki spawania ulegng zmianie
lub coroczna kontrola kalibracji wykaze problem, nalezy
zapoznac sie z rozdziatem Narzedzie Weld Manager,
aby wykona¢ odpowiednie regulacje.

Sama procedura kalibracji wymaga zastosowania sieci
(Zespot obcigzenia rezystancyjnego) i atestowanych
miernikdw napiecia i pradu. Bezposredni wptyw na
doktadnos¢ kalibracji bedzie miata doktadnosé
stosowanych urzgdzen pomiarowych. Narzedzie Weld
Manager zawiera szczegotowe instrukcje i jest dostepne
w Internecie w witrynie powerwavesoftware.com , w
zaktadce Urzgdzenia do spawania tukiem krytym
Power Wave®.

Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric jest
produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzgdzen
do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientéw, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczace zastosowania produktow firmy w konkretnym
przypadku. Odpowiadamy na zapytania naszych
klientéw na podstawie najlepszych informacji jakie
posiadamy w danym momencie. Jednak Lincoln Electric
nie jest w stanie zagwarantowac skutecznosci tego
rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialno$ci za tego
rodzaju informacje czy porady. Firma Lincoln Electric
wyraznie wytgcza wszelkie gwarancje, w tym gwarancje
przydatnosci do okreslonego celu, w odniesieniu do
takich informacji lub porad. Z przyczyn praktycznych
firma Lincoln Electric nie moze rowniez ponosi¢
odpowiedzialno$ci za aktualizacje badz poprawki
informaciji czy rad, ktére kiedys$ zostaty udzielone.
Dostarczenie tego rodzaju informacji lub porad nie
powoduje przedtuzenia lub zmiany gwarancji dla
produktow firmy.

Firma Lincoln Electric jest producentem dynamicznie
reagujgcym na potrzeby klienta, ale wybor i
wykorzystanie produktéw sprzedawanych przez Lincoln
Electric sg wytgcznie pod kontrolg klienta, ktéry ponosi
za to peing odpowiedzialnos¢. Na efekty stosowania
takich wymagan w zakresie metod produkc;ji i obstugi
moze mie¢ wplyw wiele czynnikdw, ktore sg niezalezne
od firmy Lincoln Electric.

Informacje mogg ulec zmianie — Informacje podane w
niniejszej instrukcji obstugi sg doktadne i zgodne z
najlepsza widzg firmy Lincoln Electric w chwili druku.
Wszelkie aktualizacje informacji bedg dostepne na
stronie internetowej www.lincolnelectric.com .
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WEEE

07/06

Nie wyrzucac sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrotechnicznego i
elektronicznego (WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet
elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wtasciciel urzadzen,
powinienes otrzymacé informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego

przedstawiciela.
Stosujgc te wytyczne chronisz srodowisko i zdrowie ludzi!

Polski

Czesci zamienne

Informacje na temat czesci zamiennych znajdujg sie na stronie internetowe;j:
https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Lokalizacja autoryzowanych punktéw sprzedazy

12/05

09/16
e W razie stwierdzenia wady produktu firmy Lincoln w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien
skontaktowa¢ sie z autoryzowanym serwisem Lincoln.
e Aby uzyska¢ pomoc w znalezieniu najblizszego autoryzowanego serwisu Lincoln, nalezy skontaktowac¢ sie z
lokalnym przedstawicielem handlowym lub odwiedzi¢ strone www.lincolnelectric.com/en-gh/Support/Locator.
Polski
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SCHEMAT OKABLOWANIA — ZRODLO PRADU POWER WAVE

Schemat elektryczny
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Schemat wiasciwy dla danego kodu jest wklejony wewnatrz urzadzenia, na jednej z pokryw obudowy. Jesli schemat jest

UWAGA: Schemat jest orientacyjny. Moze nie by¢ zgodny dla wszystkich maszyn, ktérych dotyczy ta instrukcja.
nieczytelny, prosimy napisa¢ do Dziatu Obstugi, w celu wymiany schematu. Nalezy poda¢ kod urzadzenia.
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SCHEMAT OKABLOWANIA — PRZELACZNIK AC URZADZENIA POWER WAVE® AC/DC 1000
(380/400/460/500/575)
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UWAGA: Schemat jest orientacyjny. Moze nie by¢ zgodny dla wszystkich maszyn, ktérych dotyczy ta instrukcja.
Schemat wiasciwy dla danego kodu jest wklejony wewnatrz urzadzenia, na jednej z pokryw obudowy. Jesli schemat jest
nieczytelny, prosimy napisa¢ do Dziatu Obstugi, w celu wymiany schematu. Nalezy poda¢ kod urzadzenia.
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Sugerowane akcesoria

PODSTAWOWY ZESTAW

Nr. pozycji Opis

K2803-1 Power Wave® AC/DC 1000 SD CE

K2370-2 Podajnik drutu MAXsa™ 22

K2814-1 Sterownik/Interfejs uzytkownika MAXsa™ 10

K2683-XX Kabel sterowania (5 stykowy—5-stykowy) — zrédto pradu do sterownika
K1785-xx Kabel sterowania (14-stykowy—14-stykowy) — sterownik do podajnika drutu
ZESTAWY OPCJONALNE

Kabel sterowania (14-stykowy—14-stykowy) — do zastosowan spawania fukiem
K1785-xx . . . .
wielokrotnym w uktadzie urzgdzen potaczonych réwnolegle
K2312-2 Podajnik drutu MAXsa 29 (dla konstruktorow wyposazenia)
Zestaw konwers;ji silnika (do konwersji istniejgcych skrzynek przektadni podajnika drutu

K2311-1 NA-3/NA-4/NA-5)
K2444-1 Zestaw filtrow CE, C-Tick

Sterownik MAXsa™ 19 (dla konstruktoréw wyposazenia, ktérzy nie wymagajg sterownika
K2626-2 MAXsa 10)

Opcje i akcesoria dostepne w witrynie www.lincolnelectric.com

Nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

1. Przej$¢ do witryny www.lincolnelectric.com
2. W polu wyszukiwania wpisac¢ typ E9.181 i klikng¢ ikone wyszukiwania (lub nacisng¢ przycisk ,Enter’ na klawiaturze)
3. Strone z wynikami przewing¢ do listy urzgdzen i klikngé E9.181.

Wszystkie informacje na temat akcesoriow systemu PowerWave System znajdujg sie w tym dokumencie.

Narzedzia oprogramowania

Narzedzia oprogramowania urzgdzenia Power Wave® AC/DC 1000® SD i inne dokumenty dotyczace integraciji,
konfiguraciji i obstugi systemu sg dostepne w witrynie www.powerwavesoftware.com. Urzadzenia do spawania fukiem
krytym Power Wave® obejmujg nastepujace pozycje i catg dokumentacje, ktéra ich dotyczy.

Nazwa Cel

Weld Manager Ustawia informacje adresowe Ethernet i stosuje ustawienia zabezpieczen.
Narzedzie do diagnozowania problemoéw w urzgdzeniu Power Wave®, odczytu
informacji systemowych, kalibracji wyjsciowych wartosci napiecia i prgdu, testowania
przewoddw detekcji i diagnozowania probleméw w gtowicach. Moze rowniez ustawia¢
i weryfikowac dziatanie DeviceNet.

o Wybor skrzyni przektadni/podajnika

Etykiety pamieci

Konfiguracja i weryfikacja sieci DeviceNet

Konfiguracja Ul (blokada i ograniczenia)

Konfiguracja i weryfikacja sieci Ethernet

Diagnostyka

-zrzut ekranu

-podglad spawania

-sprawdzenie btedu

-test indukcyjnosci

-test przewodu detekcji

e Kalibracja (1,V,WFS)

e Testkabla
-indukcyjnosc
-przewody detekciji
Command Center Narzedzie systemu AC/DC do obserwowania i rejestrowania procesu spawania,
weryfikacji konfiguracji spawania DeviceNet i usprawniania analizy jakosci.
Konfiguracja komory do Stuzy do konfiguracji i weryfikacji systemoéw zrédta pradu do spawania tukiem
spawania fukiem krytym wielokrotnym lub w uktadzie réwnolegtym (wiecej niz jedno zrédta Power Wave® na tuk).

e Konfiguracja spawania tukiem wielokrotnym
e Plik potgczenia z narzedziem Command Center generatoréw
e  Weryfikacja konfiguraciji
-kable wyjsciowe (kable krzyzujace sie)
-wersje oprogramowania (Master do slave oraz tuk do tuku)
-Weryfikacja we/wy (Master do Master oraz Master do slave)
-przewdd detekg;ji
-test indukcyjnosci
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