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Bezpiecze�stwo zale�y od Ciebie. 

Wszystkie urz�dzenia spawalnicze i do 
ci�cia plazm� s� projektowane i produko-
wane z my�l� o bezpiecze�stwie u�yt-
kowania, jednak�e poziom bezpie-
cze�stwa mo�na podnie��  przez wła�ciw� 
instalacj� i obsług� urz�dzenia. Nale�y 
bezwzgl�dnie zapozna� si� z ogólnymi 
zasadami bezpiecze�stwa u�ytkowania i 
przestrzega� je. Bezwzgl�dnie prze-
strzega� zalece� odno�nie bezpiecze�-
stwa u�ytkownika i obsługi zawartych w 
tej instrukcji. Bardzo wa�ne, �eby przed 
przyst�pieniem do działania najpierw 
pomy�le� i zawsze zachowa� nale�yt� 
ostro�no��. 
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   OSTRZE�ENIE 
  65 OSTRZE�E� PROPONOWANYCH W KALIFORNI  

Spaliny silnika Diesla i niektóre jego składniki 
s� uznawane w Kalifornii jako czynniki 
rakotwórcze, powoduj�ce choroby dróg 
oddechowych i inne schorzenia.  

 Spaliny silnikowe z tego urz�dzenia zawieraj� 
zwi�zki chemiczne, uznawane w Kalifornii jako 
rakotwórcze, powoduj�ce choroby dróg 
oddechowych, lub inne schorzenia. 
 

Powy�sze odnosi si� do silników Diesla. Powy�sze odnosi si� do silników spalinowych

SPAWANIE ŁUKOWE MO�E BY	 NIEBEZPIECZNE, CHRO� SIEBIE OSOBY POSTRONNE PRZED POWY�SZYM 
NIEBEZPIECZE�STWEM LUB 
MIERCI�. NIE DOPUSZCZAJ DZIECI W POBLI�U MIEJSCA PRACY I DO URZ�DZENIA. OSOBY 
Z WSZCZEPIONYM ROZRUSZNIKIEM SERCA, ZANIM PODEJM� PRAC� Z TYM URZ�DZENIEM POWINNY SKONSULTOWA	 
SI� ZE SWOIM LEKARZEM. 
 
Przeczyta� ze zrozumieniem wszystkie zalecenia dotycz�ce bezpiecze�stwa u�ytkowania. Dla uzyskania dodatkowych informacji dotycz�cych 
bezpiecze�stwa powa�nie zaleca si� zakupienie kopii normy „Safety in Welding and Cutting – ANS, standard 249-1” /bezpiecze�stwo 
u�ytkowania podczas procesów spawania i ci�cia plazmowego/. Norm� t� mo�na zakupi� w The American Welding Society P.O. box 351040, 
Miami, Florida 33135, lub CSA standard W 117.2- 1974. darmow� kopi� normy „Arc Welding Safety” (Bezpiecze�stwo w procesie spawania 
łukowego) mo�na otrzyma� z the Lincoln Electric Company, 22801 st. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199. 
 
INSTALACJA, OBSŁUGA SERWISOWA I NAPRAWY TEGO URZ�DZENIA MOG� BY	 TYLKO PRZEPROWADZANE 
PRZEZ WYKWALIFIKOWANY PERSONEL. 

 

DLA URZ�DZE� NAP�DZANYCH 
SILNIKIEM 
 

1.a. Wył�czy� silnik przed przyst�pieniem do jakichkolwiek czynno�ci 
serwisowych, chyba, �e w ich trakcie wymagana jest praca silnika. 

 
1.b. Silnik powinien pracowa� na otwartej, dobrze 

przewietrzonej przestrzeni, w przeciwnym razie 
spaliny powinny by� odprowadzane na zewn�trz. 

 
 
1.c. Nie dolewa� paliwa w pobli�u otwartego łuku 

spawalniczego lub, gdy silnik pracuje. Dla 
zabezpieczenia przed odparowaniem rozlanego 
paliwa i jego zapłonu przy kontakcie z rozgrzanymi 
cz��ciami silnika, przed dolewaniem paliwa, silnik 

nale�y wył�czy� i pozwoli� mu ostygn��. W razie rozlania paliwa 
natychmiast je wytrze� a przed uruchomieniem silnika odczeka� a� 
pozostało�ci paliwa odparuj�. 

 
1.d. Wszystkie osłony zabezpieczaj�ce urz�dzenie powinny by� na 

swoim miejscu i pewnie zamocowane. Podczas rozruchu, obsługi 
naprawy, r�ce, włosy, ubranie i narz�dzia trzyma� z dala od paska 
klinowego, przekładni, wentylatorów i wszystkich innych ruchomych 
cz��ci silnika. 

 
1.e. W niektórych przypadkach mo�e zachodzi� konieczno�� zdj�cia 

osłon zabezpieczaj�cych dla przeprowadzenia niezb�dnych 
czynno�ci podczas serwisu lub przegl�du. Osłony usuwa� tylko w 
przypadku bezwzgl�dnie koniecznym i natychmiast je zamocowa� po 
zako�czeniu serwisu lub przegl�du. Zawsze zachowa� najwy�sz� 
ostro�no�� pracuj�c w pobli�u ruchomych cz��ci. 

 
1.f. Nie zbli�a� r�k do wentylatora silnika. Nie 

próbowa� zatrzymywa� silnika podczas jego 
pracy po przez dociskanie jego osi. 

 
1.g. Dla zapobie�enia przypadkowemu uruchomieniu silników 

spalinowych podczas obracania wału silnika lub pr�dnicy agregatu 
spawalniczego w trakcie przegl�du okresowego, odł�czy� przewody 
od �wiec zapłonowych, od kopułki rozdzielacza lub przewodu pr�dnicy. 

 

 
1.h. Dla unikni�cia poparzenia, nie odkr�ca� 

korka wlewu chłodnicy, gdy silnik jest 
gor�cy. 

 
POLE 
ELEKTROMAGNETYCZNE 
mo�e by� niebezpieczne 

 
2.a. Pr�d elektryczny płyn�cy przez dowolny przewodnik pr�du 

powoduje powstawanie wokół niego pola 
elektromagnetycznego (EMF). Pr�d spawalniczy wytwarza 
pole elektromagnetyczne wokół kabli spawalniczych jak 
równie� wokół samego urz�dzenia. 

 
2.b. Pole elektromagnetyczne zakłóca prac� rozruszników serca i 

osoby, które maj� wszczepiony rozrusznik przed 
przyst�pieniem do prac spawalniczych, powinny si� 
skonsultowa� ze swoim lekarzem. 

 
2.c. Wystawianie si� na działanie pola elektromagnetycznego 

mo�e w negatywny sposób oddziaływa� na organizm ludzki, 
co do tej pory nie zostało do ko�ca poznane. 

 
2.d. Wszyscy spawacze powinni przestrzega� nast�puj�ce 

procedury w celu zminimalizowania wpływu pola 
elektromagnetycznego na ich organizm: 

 
2.d.1. Kable spawalnicze układa� razem równolegle do siebie. O 

ile to mo�liwe zł�czy� je ze sob� za pomoc� ta�my. 
 
2.d.2. Nigdy nie owija� kabla spawalniczego wokół ciała. 

 
2.d.3. Nie stawa� pomi�dzy kablami spawalniczymi. Je�eli kabel 

pr�dowy z uchwytem elektrody jest po twojej prawej stronie, 
kabel pr�dowy powrotny powinien by� równie� po prawej stronie. 

 
2.d.4. Podł�czy� zacisk uziemiaj�cy kabla powrotnego do miejsca 

spawania mo�liwie jak najbli�ej. 
 

2.d.5. Nie pracowa� w bezpo�rednim s�siedztwie �ródła pr�du. 
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PORA�ENIE ELEKTRYCZNE 
mo�e zabi� 
3.a. Obwody kabli pr�dowych: elektrodowego i 
uziemiaj�cego s� elektrycznie „gor�ce”, gdy �ródło 
spawalnicze jest zał�czone. Nie dotyka� tych 
„gor�cych” cz��ci goł� skór� lub wilgotn� odzie��. Dla 
odizolowania r�k u�ywa� tylko i wył�cznie suchych nie 
podziurawionych r�kawic. 

 
3.b. Odizolowa� si� od miejsca pracy i od uziemienia stosuj�c suche 

materiały izolacyjne. Upewni� si�, �e izolacja ma wystarczaj�co 
du�� powierzchnie a�eby przykry� cały obszar pracy dla 
uniemo�liwienia fizycznego kontaktu z miejscem spawania i 
uziemieniem. 

 
Nale�y stosowa� dodatkowe zabezpieczenia, w stosunku do 
normalnych zalece� bezpiecze�stwa u�ytkowania, je�li spawanie musi 
by� prowadzone w warunkach podwy�szonego ryzyka ( w 
zagł�bieniach terenu, na konstrukcjach metalowych takich jak podłogi, 
kratownice lub podwy�szenia, w niewygodnych pozycjach takich jak: 
na siedz�co, kl�cz�c lub le��c, je�eli wyst�puje du�e ryzyko 
nieuniknionego, przypadkowego kontaktu z miejscem spawania lub 
uziemieniem) i tak nale�y stosowa� nast�puj�ce urz�dzenia: 

• Półautomaty spawalnicze ze stałym napi�ciem na 
wyj�ciu 

• Urz�dzenia spawalnicze łukowe (r�czne) 
• Urz�dzenia spawalnicze z układem redukcji napi�cia 

wyj�ciowego 
 

3.c. W półautomatach i automatach spawalniczych, drut 
elektrodowy, szpula z drutem elektrodowym, głowica 
spawalnicza, dysza lub uchwyt spawalniczy półautomatyczny 
s� równie� elektrycznie „gor�ce”. 

 
3.d Zawsze upewnia� si�, czy kabel spawalniczy powrotny ma 

zapewniony dobry kontakt elektryczny z metalem, który jest 
spawany. Poł�czenie powinno by� najbli�ej miejsca spawania. 

 
3.e Dobrze uziemi� metal podlegaj�cy spawaniu. 
 
3.f Utrzymywa� uchwyt elektrody, zacisk uziemiaj�cy, kable 

spawalnicze i samo urz�dzenie w dobrym stanie technicznym 
zarówno pod wzgl�dem bezpiecze�stwa u�ytkowania jak i 
obsługi. Uszkodzon� izolacj� natychmiast wymieni�. 

3.g Nigdy nie zanurza� elektrody w wodzie dla jej ochłodzenia. 
 
3.h Nigdy jednocze�nie nie dotyka� elektrycznie „gor�cych” cz��ci 

uchwytów spawalniczych podł�czonych do dwóch ró�nych 
urz�dze� spawalniczych, poniewa� napi�cie pomi�dzy nimi 
mo�e mie� warto�� sumarycznego napi�cia stanu jałowego obu 
urz�dze�.  

 
3.i Podczas pracy powy�ej poziomu podłogi, stosowa� pasy 

bezpiecze�stwa dla własnej ochrony przed upadkiem, który 
mógłby by� powodem pora�enia elektrycznego. 

 
3.j Tak�e patrz punkty 6.C i 8 
 

PROMIENIOWANIE 
pochodz�ce od łuku mo�e by� 
przyczyn� poparze� 

4.a. Stosowa� mask� ochronn� z odpowiednim filtrem i 
osłony dla zabezpieczenia oczu przed iskrami i 
promieniowaniem pochodz�cym od łuku podczas 
spawania lub obserwowania prac spawalniczych. 
Maska ochronna i wkład filtruj�cy powinny spełnia� 
stosowane normy. 

 
4.b. Dla ochrony skóry stosowa� odpowiedni� odzie� 

ochronn� wykonan� z wytrzymałego i niepalnego 
materiału. 

 
4.c. Ochrania� osoby b�d�ce w pobli�u za pomoc� 

stosownych, niepalnych ekranów i/lub ostrzega� ich o 
niebezpiecze�stwie zwi�zanym z patrzeniem na łuk 
spawalniczy lub nara�eniem si� na oddziaływanie 
promieniowania pochodz�cego od łuku, gor�cych 
iskier lub metalu. 

 
OPARY I GAZY mog� by� 
niebezpieczne  
5.a. Opary i gazy wydzielaj�ce si� podczas 

spawania mog� stanowi� zagro�enie dla 
zdrowia. Unika� ich wdychania. Podczas spawania trzyma� 
głow� z dala od wydzielaj�cych si� oparów. Stosowa� 
odpowiedni� wentylacj� i/lub wydala� gazy poza stref� 
oddychania. Podczas spawania elektrodami, które 
wymagaj� szczególnej wentylacji, tj. podczas spawania 
stali nierdzewnej, lub stali utwardzonej zapozna� si� z 
zaleceniami podanymi na opakowaniu lub stali 
powlekanych lub innych metali lub powłok, które podczas 
spawania wytwarzaj� bardzo toksyczne opary, utrzymywa� 
nara�enie si� na nie na jak najmniejszym mo�liwym 
poziomie stosuj�c miejscowy wyci�g lub wentylacj� 
mechaniczn�. W ograniczonej przestrzeni lub w innych 
układach mo�e by� konieczne zastosowanie respiratora. 
Dodatkowe �rodki zapobiegawcze s� równie� wymagane 
podczas spawania stali poddanej obróbce galwanicznej. 

 
5.b. Nie spawa� w obecno�ci oparów zawieraj�cych chlor, ani 

pochodz�cych z procesów odtłuszczania lub czyszczenia. 
Wysoka temperatura i promieniowanie łuku mo�e rozkłada� 
opary tworz�c truj�cy gaz FOSGEN i inne podra�niaj�ce 
substancje. 

 
5.c. Gaz osłonowy stosowany w procesie spawania mo�e wypiera� 

powietrze i powodowa� powa�ne urazy lub �mier�. Zawsze 
stosowa� odpowiedni� wentylacj�, szczególnie przy 
ograniczonej przestrzeni, dla zapewnienia bezpiecznego 
powietrza do oddychania. 

 
5.d. Czyta� ze zrozumieniem zalecania producenta odno�nie 

bezpiecze�stwa i stosowa� si� do nich, wł�czaj�c w to 
zalecenia bezpiecze�stwa u�ytkowania w odniesieniu do 
u�ywanych materiałów. Przeprowadzi� stosowne szkolenie dla 
pracowników.  

 
5.e. Zapozna� si� równie� z punktem 1.B. 
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ISKRY powstaj�ce w procesie 
spawania mog� spowodowa� 
po�ar lub wybuch. 
6.a Unika� niebezpiecze�stwa wybuchu 

po�aru w miejscu spawania. O ile to mo�liwe okrywa� 
je, zabezpieczaj�c przed iskrami mog�cymi by� 
przyczyn� ognia. Nale�y pami�ta�, �e iskry i wysoka 
temperatura pochodz�ca z łuku spawalniczego łatwo 
przenikaj� przez w�skie szczeliny, szpary i otwory do 
przyległego obszaru. �rodki przeciwpo�arowe 
powinny by� łatwo dost�pne.  

 
6.b Tam gdzie w miejscu pracy stosuje si� gaz pod 

ci�nieniem, powinny by� podj�te szczególne �rodki 
ostro�no�ci dla zapobiegania niebezpiecznym 
sytuacjom. 

 
6.c W trakcie przerwy w spawaniu upewni� si� czy �adna 

z cz��ci obwodu spawania nie dotyka do uziemienia 
lub ziemi. Przypadkowy kontakt mo�e spowodowa� 
przegrzanie i stworzy� zagro�enie wybuchu po�aru. 

 
6.d Nie podgrzewa�, nie ci�� i nie spawa� zbiorników na 

paliwo, b�bnów lub kontenerów dopóki nie zostan� 
podj�te odpowiednie kroki dla zabezpieczenia przed 
wydostawaniem si� łatwopalnych lub toksycznych 
oparów z ich wn�trza w trakcie którego� z tych 
procesów. Nieprzestrzeganie tego mo�e spowodowa� 
wybuch nawet, je�li zbiornik zostanie wyczyszczony. 
Dalsze informacje mo�na znale�� w normie AS 1674-
1990. 

 
6.e Przed rozpocz�ciem podgrzewania, ci�cia lub 

spawania pustych zbiorników powinny one by� dobrze 
przewietrzone. Bez tego mog� wybuchn��. 

 
6.f W trakcie procesu spawania łuk jest �ródłem iskier, 

rozprysków, dlatego podczas prac spawalniczych 
nale�y nosi� odpowiednie �rodki ochronne, takie jak 
r�kawice skórzane, ci��kie koszule, spodnie bez 
mankietów i czapk� przykrywaj�c� włosy. Nosi� 
zatyczki do uszu, je�eli spawanie prowadzi si� w 
niewygodnej i ograniczonej przestrzeni. Gdy si� 
przebywa w strefie spawania zawsze nosi� okulary 
ochronne z ekranami bocznymi. 

 
6.g Zacisk kabla spawalniczego powinien by� podł�czony 

do miejsca spawania najbli�ej jak to jest mo�liwe. 
Kabel uziemiaj�cy podł�czony do konstrukcji budynku 
lub do innego z dala miejsca od miejsca spawania 
zwi�ksza mo�liwo�� przepływu pr�du spawania przez 
ła�cuchy podno�nika, przewody d�wigu lub inne 
alternatywne obwody. Mo�e to wywoła� 
niebezpiecze�stwo po�aru lub nadmierne nagrzanie 
si� ła�cuchów podno�nika lub kabli a� do ich 
uszkodzenia. 

 
6.h Nale�y równie� zapozna� si� z punktem 7c. 

 

Uszkodzona BUTLA mo�e 
eksplodowa�. 
7.a Stosowa� tylko butle atestowane z 
odpowiednim rodzajem gazu i zalecanym 
ci�nieniem. Wszystkie elementy obwodu 

zasilane gazem i ochronnym takie jak: w��e, zł�czki, 
regulator powinny by� stosowane do urz�dzenia i 
utrzymywane w dobrym stanie technicznym. 
  
7.b   Butla z gazem powinna by� w pozycji pionowej, 
zabezpieczona przed przewróceniem si� np.za pomoc� 
ła�cucha. 
 
7.c Butle powinny by� umieszczone:  

• Z dala od miejsca gdzie mog� by� uderzone lub 
gdzie mog� by� nara�one na uszkodzenie. 

• W bezpiecznej odległo�ci od prowadzonych prac 
spawalniczych lub ci�cia plazmowego i dowolnych 
innych �ródeł ciepła, iskier lub płomienia. 

  
7.d Nigdy nie dotyka� elektrody, uchwytu spawalniczego 

lub jakiegokolwiek „gor�cego” elementu obwodu 
spawania do butli z gazem. 

 
7.e Nie zbli�a� głowy, a szczególnie twarzy, do zaworu 

butli z gazem, podczas jego odkr�cania. 
 
7.f Podczas przerw w spawaniu zawór butli musi by� 

zawsze zakr�cony. 
  
7.g Czyta� i post�powa� zgodnie z Instrukcjami 

doł�czonymi do butli z gazem i towarzysz�cemu 
wyposa�eniu oraz norm� AS 2030 cz. 1 i 2. 

 
 

Dla urz�dze� ZASILANYCH 
ELEKTRYCZNIE. 
 
8.a Odł�czy� zasilanie sieciowe przed 

rozpocz�ciem jakichkolwiek prac przy tym 
urz�dzeniu. 

   
8.b Urz�dzanie zainstalowa� zgodnie z zasadami SAA 

Wiring Rules, wszystkimi rozporz�dzeniami lokalnymi 
i zaleceniami producenta. 

  
8.a Uziemi� urz�dzenie zgodnie z zasadami SAA Wiring 

Rules i zaleceniami producenta. 

 

 

W celu uzyskania dodatkowych informacji na temat bezpiecze�stwa u�ytkowania odnie�� si� do 
http://www.lincolnelectric.com/safety 
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KOMPATYBILNO
	 ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC) 

 
Zgodno�� 
Produkty oznaczone znakiem CE s� zgodne z  dyrektyw� Unii Europejskiej (European Community Council) z 3 maja 
1989r , dostosowuj�c� prawa krajów członkowskich w zakresie kompatybilno�ci elektromagnetycznej (89/336/EEC). 
Urz�dzenie to zostało wyprodukowane zgodnie z norm� krajow�, która wprowadziła norm�: EN 50 199 
Kompatybilno�� elektromagnetyczna (EMC) produktu dla łukowych urz�dze� spawalaniczych. Jest ona równie� 
stosowana do innych urz�dze� firmy Lincoln Electric. Została ona opracowana dla urz�dze� do przemysłowego i 
profesjonalnego stosowania. 
 
Wprowadzenie 
Wszystkie urz�dzenia elektryczne emituj�  promieniowanie elektromagnetyczne na pewnym poziomie. Emisja 
elektryczna mo�e by� przenoszona przez sie� zasilaj�c� lub promieniowanie, podobnie do nadajników radiowych. 
Gdy emisja b�dzie odebrana przez inne urz�dzenie mo�e to spowodowa� zakłócenie ich pracy. Emisja elektryczna 
mo�e oddziaływa� na wiele rodzajów urz�dze� elektrycznych: inne urz�dzenia spawalnicze, odbiorniki radiowe i 
telewizyjne, urz�dzenia sterowane numerycznie, systemy telefoniczne komputery itp. Nale�y mie� �wiadomo��, �e 
zakłócenia mog� wyst�pi� i �e trzeba b�dzie podj�� dodatkowe �rodki bezpiecze�stwa gdy �ródło pr�du jest 
stosowane w gospodarstwie domowym. 
 
Instalacja i zastosowanie 
U�ytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i u�ywanie sprz�tu spawalniczego zgodnie z zaleceniami 
producenta. Je�li stwierdzi si� wyst�powanie zakłóce� elektromagnetycznych obowi�zkiem u�ytkownika 
sprz�tu spawalniczego, w porozumieniu z jego producentem, jest znalezienie rozwi�zania. W niektórych 
przypadkach rozwi�zaniem mo�e by� po prostu uziemienie obwodu spawalniczego (nale�y zapozna� si� z 
Uwag�). W innych przypadkach mo�e to wymaga� wykonania ekranu elektromagnetycznego izoluj�cego 
�ródło pr�du i element spawany z dodatkowymi filtrami w obwodzie zasilania sieciowego.  
We wszystkich przypadkach zakłócenia elektromagnetyczne musz� by� zmniejszone do poziomu, który 
nie zakłóca prace innych urz�dze�. 
 
Uwaga: Dla zapewnienia bezpiecze�stwa zgodnie z normami krajowymi obwód spawalniczy mo�e lub nie 

by� uziemiony. Zmiana układu uziemienia mo�e by� dokonana tylko przez upowa�nion� osob� 
która jest kompetentna do oceny czy zmiany nie spowoduj� ryzyka obra�e� np. przez 
umo�liwienie równoległego przepływu pr�du spawania co mo�e spowodowa� zniszczenie 
obwodów uziemienia innego sprz�tu. 

 
Ocena miejsca pracy 
Przed instalacja urz�dzenia spawalniczego u�ytkownik powinien dokona� oceny potencjalnych problemów 
zwi�zanych z zakłóceniami elektromagnetycznymi w s�siedztwie. Nast�puj�ce sprawy powinny by� wzi�te 
pod uwag�: 
• Inne kable zasilaj�ce, przewody steruj�ce i przewody telefoniczne, które znajduj� si� w, lub pobli�a 

miejsca pracy i urz�dzenia. 
• Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. 
• Komputery lub urz�dzenia steruj�ce. 
• Urz�dzenia systemów bezpiecze�stwa np. systemy ochrony stosowane w urz�dzeniach 

przemysłowych. 
• Osobiste urz�dzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urz�dzenia wspomagaj�ce słuch. 
• Sprz�t słu��cy do pomiarów lub kalibracji. 
• Sprawdzi� odporno�� elektromagnetyczn� sprz�tu pracuj�cego w �rodowisku. Obsługuj�cy musi by� 

pewien, �e cały sprz�t w obszarze pracy jest kompatybilny. Mo�e to wymaga� dodatkowych pomiarów 
zabezpieczaj�cych. 

• Pora dnia prowadzenia prac spawalniczych lub prowadzenia innej działalno�ci . 
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KOMPATYBILNO
	 ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC) 
 

Rozmiar otaczaj�cego obszaru (s�siedztwa) b�dzie zale�ał od konstrukcji budynku i innej działalno�ci 
która ma tam miejsce. Otaczaj�cy obszar mo�e si� rozci�ga� poza granice naszej siedziby. 
 
Metody zmniejszania emisji 
 
Zasilanie sieciowe 
Urz�dzenie spawalnicze powinno by� podł�czone sieci zasilaj�cej zgodnie z zaleceniami producenta. 
Je�eli wyst�pi� zakłócenia, mo�e okaza� si� koniecznym podj�cie dodatkowych �rodków 
zapobiegawczych takich jak filtrowanie zasilania sieciowego. Powinno si� wzi�� pod uwag� 
ekranowanie kabla zasilania sieciowego, na stałe zainstalowanego urz�dzenia spawalniczego, 
metalowym pancerzem lub ekwiwalentnym sposobem. Ekran powinien by� podł�czony do 
spawalniczego �ródła pr�du w taki sposób �eby zapewni� mi�dzy nimi a obudow� �ródła pr�du dobry 
kontakt elektryczny. 
 
Konserwacja urz�dzenia spawalniczego 
Urz�dzenie spawalnicze powinno by� okresowo przegl�dane zgodnie z zaleceniami producenta. 
Podczas pracy urz�dzenia spawalniczego, wszystkie drzwiczki dost�pu i obsługi serwisowej powinny 
by� zamkni�te i pewnie zabezpieczone. Urz�dzenie spawalnicze nie powinno by� modyfikowane 
poprzez zmiany czy regulacje inne ni� te zaakceptowane przez producenta. Szczególnie generatory 
iskrowe zajarzania łuku i podzespoły stabilizuj�ce powinny by� regulowane i obsługiwane zgodni z 
zaleceniami producenta. 
 
Kable spawalnicze 
Kable spawalnicze powinny by� mo�liwie najkrótsze i uło�one razem, jak najbli�ej siebie na podłodze 
lub blisko poziomu podłogi. 
 
Ł�czenie ekwipotencjalne 
Nale�y wzi�� pod uwag� poł�czenie i zbli�enie wszystkich podzespołów metalowych w instalacji 
spawalniczej. Jednak�e metalowe podzespoły poł�czone z elementem spawanym mog� zwi�kszy� 
ryzyko nara�enia operatora na pora�enie elektryczne przez dotykanie w tym samym czasie elektrody i 
metalowych podzespołów. 
 
Uziemienie elementu spawanego 
Tam gdzie ze wzgl�dów bezpiecze�stwa, element spawany nie jest uziemiony, nie uziemiony z 
powodu jego rozmiary i usytuowanie np. kadłub statku lub stalowa konstrukcja no�na budynku, jego 
poł�czenie do ziemi mo�e troch� zmniejszy� emisj� zakłóce� ale nie we wszystkich przypadkach. 
	eby zapobiec wzrostowi ryzyka obra�e� ciała operatora lub uszkodzeniu innego sprz�tu 
elektrycznego, nale�y zachowa� szczególn� ostro�no�� przy uziemianiu elementu spawanego.  
Tam gdzie jest to konieczne, podł�czenie elementu spawanego do ziemi powinno by� bezpo�rednia, 
ale w niektórych krajach, gdzie bezpo�rednie poł�czenie nie jest dozwolone, poł�czenie powinno by� 
uzyskane odpowiednia pojemno��, dobran� zgodnie z odpowiednimi normami krajowymi. 
 
Ekranowanie i osłanianie 
Selektywnym ekranowaniem i osłanianiem innych kabli i urz�dze� w bezpo�redniej blisko�ci mo�na 
łagodzi�  problem zakłóce�. Ekranowanie całej instalacji spawalniczej mo�e by� brane pod uwag� dla 
szczególnych zastosowa�. 
 
1 Cz��ci poprzedniego tekstu sa zawarte w normie EN50199: „Kompatybilno�� elektromagnetyczna 

(EMC) wyrobu dla łukowych urz�dze� spawalniczych. 
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DZI�KUJEMY -------  
 
 

Sprawdzi� czy opakowanie i samo urz�dzenie nie uległo uszkodzeniu. 
Gdy urz�dzenie jest wył�czone nale�y sprawdzi� list przewozowy. Reklamacja na uszkodzony materiał w 
transporcie musi by� dokonana przez kupuj�cego na r�ce przewo�nika w momencie odbioru przesyłki. 
 
Poni�ej prosz� dokona� wpisów umo�liwiaj�cych w przyszło�ci identyfikacj� wyrobu. Niezb�dne informacje 
znajduj� si� na tabliczce znamionowej urz�dzenia. 

 
Produkt _________________________________ 
Numer Modelu ____________________________ 
Numer Kodu lub Kod Daty___________________ 
Numer Seryjny____________________________ 
Data zakupu______________________________ 
Miejsce zakupu____________________________ 

 
W jakiejkolwiek korespondencji dotycz�cej cz��ci zamiennych i informacji o urz�dzeniu nale�y doł�cza� 
informacje zapisane powy�ej. 
 

Rejestracja Produktu On-line 
 

- Zarejestruj swoje urz�dzenie w Lincoln Electric za pomoc� faksu lub Internetu.  
 

• Dla faksu: Wypełnij formularz z tyłu informacji gwarancyjnej zawartej w pakiecie literatury doł�czonej do 
tego urz�dzenia i przefaksuj formularz zgodnie z instrukcjami wydrukowanymi na nim. 

 
• Dla Rejestracji przez Internet: Wejd� na nasz� stron� internetow� www.lincolnelectric.com. Wybierz 

„Quick Links” a nast�pnie „Product Registration”. Prosz� wypełni� formularz i złó� rejestracj�. 
 

Nale�y w cało�ci zapozna� si� niniejsz� Instrukcj� Obsługi przed prób� rozruchu urz�dzenia. Zachowa� t� 
instrukcje dla łatwego korzystania z niej w dowolnym momencie. Szczególnie przestrzega� zasad 
bezpiecze�stwa tu opisanych. 
Problem jest sygnalizowany przez poni�sze znaki ostrzegawcze: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 OSTRZE�ENIE 
Znak ten pojawia si� tam gdzie nale�y dokładnie dostosowa� si� do zalece�, w celu unikni�cia powa�nych 
obra�e� lub utraty �ycia. 
 
 

 UWAGA 
Znak ten pojawia si� tam gdzie nale�y dokładnie dostosowa� si� do zalece�, w celu unikni�cia miejscowych 
obra�e� ciała lub uszkodzenia urz�dzenia

Za wybranie produktu JAKO�CI Linoln Electric. Chcemy 
aby� czuł si� dumny obsługuj�c produkt Lincoln Electric 
tak bardzo jak my dodostarczaj�c Ci ten produkt. 
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OGÓLNIE O WYROBIE 
 

 Automatyczne podajniki drutu serii MAXsa� s� przezna-
czone do stosowania w zautomatyzowanych systemach 
spawalniczych, do spawania łukiem krytym. Do przekładni  
o du�ej obci��alno�ci i płyty podajnika, które  maj� niezawo-
dno�� potwierdzon� latami pracy, dodano silnik z magne-
sem stałym. 
 
Podajniki drutu  MAXsa� 22 i 29 składaj�  si� z silnika o 
du�ym momencie obrotowym i zespołu przekładni z płyt� 
podajnika o du�ej obci��alno�ci z radełkowanymi rolkami 
prowadz�cymi, dla zapewnienia dokładnego podawania 
drutu spawalniczego o du�ych �rednicach. W zale�no�ci o 
stosowanej opcji, podajnik MAXsa� ma wiele osi obrotu dla 
zapewnienia łatwej lokalizacji i mocowania. 
 
  ZALECANE PROCESY 
 
• Zestawy podajników serii MAXsa� s� najbardziej 

odpowiednie do spawania łukiem krytym.  
 
OGRANICZENIA PROCESU 
 
• Spawanie metod� MIG/MAG 
• W aplikacjach zrobotyzowanych 
 
OGRANICZENIA SPRZ�TOWE 
 
Podajniki drutu serii MAXsa� nie mog� by� stosowane z 
automatycznymi podajnikami Lincolna serii NA3, NA4 lub 
NA5.   
 
PAKIETY WSPÓLNEGO WYPOSA�ENIA 
 
Pakiet podstawowy 
 
• K2803-1             
ródło Power Wave� AC/DC 1000SD 
 
• K2814-1             Sterownik MAXsa� 10 / Głowica Podaj�ca  
                              
• K2370-1             Podajnik Drutu MAXsa� 22 

 
 
Pakiet podstawowy z opcjonalnymi zestawami 
 
• K2803-1             
ródło Power Wave� AC/DC 1000SD 

 
• K2311-1             Zestaw konwersacji silnika MAXsa� 
 
• K3212-2            Podajnik Drutu MAXsa� 29    
 
• K2626-2            Sterownik Podajnika Drutu (do zestawów                   

mocowania, które nie wymagaj� sterownika 
MAXsa� 10)  
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ZAPROJEKTOWANE FUNKCJE - MAXsa���� 22    
 
• Regulacja pr�dko�ci podawania drutu w zamkni�tej p�tli. 
• Radełkowane rolki prowadz�ce.  
• Obudowa przekładni z odpornego odlewu aluminiowego i zespół płyty podajnika. 
• Mechanizm prostowania drutu. 
• Regulator spoiny poprzecznej.  
• Zasobnik topnika (nie pokazany). 
• Elementy monta�owe do akcesoriów. 
• 32V silnik z magnesem stałym o du�ym momencie obrotowym. 
• Obejmuje zestawy konwersji do zmiany zakresy pr�dko�ci podawania drutu. 
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ZAPROJEKTOWANE FUNKCJE - MAXsa���� 29  
 
• Regulacja pr�dko�ci podawania drutu w zamkni�tej p�tli. 
• Radełkowane rolki prowadz�ce.  
• Obudowa przekładni z odpornego odlewu aluminiowego i zespół płyty podajnika. 
• Mechanizm prostowania drutu. 
• 32V silnik z magnesem stałym o du�ym momencie obrotowym. 
• Obejmuje zestawy konwersji do zmiany zakresy pr�dko�ci podawania drutu. 
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DANE TECHNICZNE PODAJNIKÓW DRUTU SERII MAXsa���� 22 i 29 
 
 

Kod 
URZ�D

Typ Przeło�enie 142:1  Przeło�enie 95:1  Przeło�enie 95:1 

  Pr�d. 
m/min 


rednica Drutu 
mm Pr�d. 

m/min 


rednica Drutu 
mm  Pr�d. 

m/min 


rednica Drutu  
mm 

lity proszk. lity proszk. lity proszk. 

K2370-2 
K2312-2 

MAXsa� 22 
MAXsa� 29 

0,25-
5,08  5,6  4,0  0,25-7,62  0,33  4,0  1,01-12,7 0,18  0,26  

Podajniki Drutu – Napi�cie i Pr�d Zasilania 
WYMIARY Napi�cie zasilania  Pr�d zasilania 

32V DC maksimum 7A 
Wymiary i Ci��ar 

WYMIARY Model Wysoko��   Szeroko��  Gł�boko��  Ci��ar 
K2312-2 
K2370-2 
K2411-1 

305mm 
305mm 
203mm 

355mm 
355mm 
152mm 

254mm 
254mm 
127mm 

15,9kg 
36,3kg 
4,5kg 

Zakres temperatury 
WYMIARY Zakres Temperatury Pracy  Zakres Temperatury Składowania 

-20°C do 40°C -40°C do 85°C 
Procesy Spawalnicze 

Proces Zakres 
rednicy Drutu Zakres Pr�du Wyj�ciowego Zakres Pr�dko�ci Podawania 

SAW 1,2 – 5,6 mm 200 - 200 A (dla poł�czenia 
równoległego �ródeł) 0,25 – 11,43 m/min 
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RODKI BEZPIECZE�STWA 
 
Przed przyst�pieniem do instalacji przeczyta� 
cały rozdział, dotycz�cy instalacji.  
 

 OSTRZE�ENIE 
 
  PORA�ENIA ELEKTRYCZNE mo�e zabi�. 

���� Tylko wykwalifikowany personel 
powinien dokonywa� instalacji tego 
urz�dzenia.  
� Przed rozpocz�ciem jakichkolwiek 
prac przy tym urz�dzeniu nale�y 

bezwzgl�d-nie odł�czy� napi�cie zasilaj�ce ródła 
pr�du wył�-cznikiem sieciowym lub w skrzynce 
bezpieczników. Wył�czy� zasilanie ka�dego innego 
urz�dzenia podł�czonego do systemu 
spawalniczego wył�cz-nikiem sieciowym lub w 
skrzynce bezpieczników, przed przyst�pieniem do 
pracy przy nim. 
•••• Nie dotyka� cz��ci „elektrycznie gor�cych”. 

 
NIESTANDARDOWE INFORMACJE DOTYCZ�-
CE BEZPIECZE�STWA 
 

 OSTRZE�ENIE 
PORA�ENIA ELEKTRYCZNE mo�e zabi�. 

� UWAGA: CZ�
CI MOG� BY	 POD 
NAPI�CIEM SPAWANIA.  
 
 
 

Podajniki serii PF-10S mog� by� na potencjale 
napi�cia spawania, gdy wy�cie ródła pr�du jest 
aktywne.  
 
PODŁ�CZENIE NAPI�CIA ZASILANIA I 
UZIEMIENIA 
 
Tylko wykwalifikowany personel powinien dokonywa� 
podł�czenie podajników drutu MAXsa� 22 i 29. Instalacja 
podajników powinna by� wykonana zgodnie ze stoso-
wnymi normami krajowymi i informacjami zawartymi w tej 
instrukcji.   
 
LOKALIZACJA I INSTALACJA 
 
Podajniki drutu serii MAXsa� mog� pracowa� w bardzo 
ci��kich warunkach.    
 
OCHRONA PRZED WYSOK� CZ�STOTLIWO
CI� 
 
Umieszcza� podajniki drutu serii  MAXsa� z dala od 
urz�dze� sterowanych drog� radiow�.  
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PODŁ�CZANIE �RÓDŁA PR�DU AC/DC 1000SD 
W SYSTEMIE SPAWANIA ŁUKIEM KRYTYM  
(Patrz Rysunek A.3). 
 
Pokazany schemat jest schematem dla systemu 
jednołukowego. Dla uzyskania dodatkowych informacji na 
temat opcji podł�cze�, nale�y odnie�� si� do instrukcji 
obsługi �ródła pr�du (�ródła w systemie wielołukowym 
i/lub w układzie równoległym). 

Wymiary monta�owe 
 
Podajnik drutu serii MAXsa� mo�e by� zainstalowany 
przy u�yciu czterech nagwintowanych otworów 3/8-16 lub 
dwóch otworów 0,562”. Lokalizacja otworów monta�o-
wych s� pokazane na Rysunku A.4. 
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ZMIANA KONFIGURACJI MECHANIZMU 
PODAWANIA DRUTU 
 
Podajniki drutu MAXsa� 22 i 29 mog� by� konfigurowane 
do dowolnej aplikacji systemu automatycznego. 
 
Fabrycznie, podajniki drutu MAXsa� 22 i 29 s� skonfi-
gurowane z rolkami prowadz�cymi obracaj�cymi si� 
zgodnie z ruchem wskazówek zegara do podawania 
drutu od dołu. Ponowna konfiguracja mechanizmu 
podawania drutu, zgodnie z Rysunkiem A.3, mo�e 
wymaga� odwrócenie kierunku obrotów silnika. Mo�na 
tego dokona� poprzez odwrócenie polaryzacji napi�cia 
zasilania silnika tak, �eby drut był podawany prawidłowo. 
W celu zmiany polaryzacji napi�cia zasilania silnika, 
nale�y post�powa� zgodnie z poni�szymi instrukcjami. 
Zapozna� si� z Schematem Poł�cze�, rozdział F tej 
instrukcji. 
 
1. Odł�czy� wszystkie napi�cia zasilania od podajników 

drutu MAXsa� . 
 
2. Odł�czy� kabel sterowania podajnika drutu MAXsa� , 

w skrzynce podł�cze�. 
 
3. Poluzowa� element mocuj�cy od opaski  do skrzynki 

podł�cze�, która mocuje zespół do obudowy silnika, i  
odsłoni� przewody wewn�trz skrzynki podł�cze�.  

 
4. Zlokalizowa� przewody silnika, które biegn� od silnika 

do wtyku kabla sterowania wewn�trz skrzynki 
podł�cze�.  

 
 
5. Ostro�nie odł�czy� przewody napi�cia zasilania silnika 

od wi�zki przewodów przez poci�gni�cie ko�cówek 
szybkozł�cza. 

 
6. Odwróci� przewody napi�cia zasilania silnika i 

ponownie podł�czy� kontakty szybkozł�cza (patrz 
Schemat podł�cze�). 

 
7. Ostro�nie umie�ci� ponownie wi�zk� przewodów w 

skrzynce podł�cze� i ponownie umie�ci� j� na obudo-
wie silnika, nad oczkiem przelotowym przewodów 
zasilania silnika. Upewni� si� czy przewody tachometru 
s� całkowicie przykryte przez kanał, który zatrzaskuje 
si� w skrzynce podł�cze�. Zespół skrzynki podł�cze� 
powinien by� całkowicie dopchni�ty do płyty adaptera 
przekładni-silnika. 

 
8. Przed przymocowaniem skrzynki podł�cze� do 

obudowy silnika za pomoc� opaski, upewni� si� czy 
�adne przewody wi�zki przewodów nie s� 
przyszczypane pod spodem kraw�dzi skrzynki 
podł�cze� i kanału. 

 
9. Umie�ci� opask� w szczelinie T na boku skrzynki 

podł�cze� i okr�ci� j� wokół obudowy silnika. 
 
10. Przymocowa� ponownie element mocuj�cy pomi�dzy 

opask� a skrzynk� podł�cze�. Docisn�� go tak, �eby 
skrzynka podł�cze� nie mogła przemieszcza� si� na 
obudowie silnika.  
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MECHANIZM PODAWANIA DRUTU 
 
Wszystkie modele podajników drutu serii MAXsa� , fa-
brycznie s� ustawione ze współczynnikiem przeło�enia  
142:1. Doł�czane s� zestawy konwersji umo�liwiaj�ce 
zmian� współczynnika przeło�enia na 95:1 lub 57:1, w 
zale�no�ci od �rednicy stosowanego drutu. 
 
Fabrycznie, cz��ci mechanizmu podawania drutu s� 
przewidziane do podawania drutu o �rednicy od 2,4mm 
do 6,0mm. Inne �rednice drutu b�d� wymagały innych 
rolek prowadz�cych i prowadnic drutu. Patrz Tab.A.1. 
 
 
Nacisk rolki biernej wymaga regulacji w zale�no�ci od 
stosowanego drutu. Wska�nik pokazuje dwa ustawienia – 
0,9 – 2,4mm i 3,0 – 6,0mm. Regulacji nacisku dokonuje 
si� po przeprowadzeniu drutu przez rolki prowadz�ce.  
 
UWAGA: W celu zapobie�enia zgniatania drutu mniejszy 
nacisk mo�e by� potrzebny dla niektórych drutów 
proszkowy i mi�kkich drutów ze stopu aluminium. 
 
ZESTAWY KONWERSJI (ZMIANY) PRZEŁO�E-
NIA PRZEKŁADNI (patrz strona instrukcji 
zawieraj�ca graficzn� ilustracj� zestawu 
konwersji) 
 
1. Wykr�ci� dwa wkr�ty z łbem sze�ciok�tnymi i dwa 

wkr�ty z łbem z naci�ciem, mocuj�ce silnik do zespołu 
przekładni. 

 
2. Zdemontowa� istniej�cy płyty adaptera i zespół silnika. 
 
3. Wzi�� dwa długie wkr�ty zdemontowane w kroku 1 i 

wkr�ci� je do nagwintowanych otworów mieszcz�cych 
si� na czole wej�ciowego kółka z�batego z włókna 
sztucznego. Wkr�ci� je przez cał� grubo�� kółka, i 
u�ywaj�c �rubokr�ta wło�onego pomi�dzy wkr�ty 
zablokowa� mo�liwo�� jego obrotu i odkr�ci� 
sze�ciok�tn� nakr�tk� mocuj�c�  kółko do wałka. 
Wyj�� płask� podkładk�.  

 
 
4. Zdj�� kółko z wałka, u�ywaj�c do tego �rubokr�tu.  
 
5. Upewni� si� czy klin czółenkowy jest wła�ciwie 

umieszczony na wałku. Przymocowa� płyt� adaptera i 
zespół silnika wkr�caj�c wkr�ty do nowego kółka 
z�batego z  włókna sztucznego od strony oznakowanej 
i zało�y� kółko na wałku. Ponownie umie�ci� na swoje 
miejsce wyj�t� płaska podkładk�, dokr�ci� nakr�tk� 
sze�ciok�tn� i wykr�ci� wkr�t płyty adaptera i zespołu 
silnika z kółka z�batego. 

 
6. Ustawi� prawidłowo kółko z�bate, i przy pomocy punk-

taka o wła�ciwym rozmiarze, wyprowadzi� klin wałe-
czkowy, który trzyma kółko na zewn�trz wałka. 
�ci�gn�� kółko z wałka. Zdemontowa� magnes 
pier�cieniowy z kółka z�batego i zatrzasn�� go na 
nowym  kółku z�ba-tym. Przed zainstalowaniem 
nowego kółka z�batego z magnesem pier�cieniowym 
na wałku silnika, upewni� si� czy płaska podkładka jest 
umieszczona na ko�cu wałka. Zainstalowa� nowe kółko 
z�bate i zablokowa� klinem wałeczkowym.   

 
7. Pokry� z�by kółka z�batego silnika i  kółka z�batego 

wej�ciowego smarem  stałym typu np. A-29 Special/MS 
Lubricant. Smar ten mo�e by� pobrany z obudowy 
przekładni. 

 
8. Ponownie zespoli� silnik z przekładni�. Upewni� si� 

czy koła z�bate zaz�biaj� si� prawidłowo i czy płyta 
adaptera jest ulokowana na swoim miejscu. Ponownie 
umie�ci� na swoje miejsca i dokr�ci� cztery wkr�ty 
wykr�cone w kroku 1. 

 
 

WA�NE 
Zapozna� si� z instrukcja obsługi sterownika MAXsa���� 
10,  lub ródła pr�du dla uzyskania instrukcji na 
temat konfigurowania systemu dla nowego 
współczynnika przeło�enia.

Tabela A.1 – Zestawy Rolek Prowadz�cych 
 

KP1899 Zestaw Rolki Prowadz�cej Doł�czony w Zestawie 
Numer 

zestawu rolki 
prowadz�cej 


rednica drutu i rodzaj 
Rolka prowadz�ca 

Prowadnica 
wej�ciowa 

Prowadnica 
wyj�ciowa Numer 

cz��ci 
Wymagana 

ilo�� 
KP1899-1 0,26-0,56mm Druty KP1885-1 2 KP2116-2 KP1963-1 
KP1899-2 0,44-0,26mm Druty KP1886-1 2 KP2116-1 KP2097-2 
KP1899-3 0,09-0,14mm Drut lity KP1887-1 1 KP1967-1 KP2097-1 
KP1899-4 0,12-0,14mm Drut proszkowy KP1882-1 2 KP1967-1 KP2097-1 

 
Uwaga: Rolki prowadz�ce Twinarc s� dostarczane z zestawami Twinarc. 
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PODŁ�CZENIE ELEKTRODY 
 
Poniewa� �ródło pr�du Power Wave� AC/DC 1000 SD 
mo�e na wyj�ciu wytwarza� zarówno przebieg DC 
dodatni jak DC ujemny oraz przebieg zmienny AC, 
dlatego te� podł�czenia kabli elektrodowego i 
powrotnego nie musz� by� zmieniane dla ró�nych 
polaryzacji. Dodatkowo nie s� wymagane �adne zmiany 
przeł�czników DIP switch przy zmianie polaryzacji. 
Wszystkie te zmiany s� sterowane wewn�trznie przez 
samo �ródło Power Wave. Nast�puj�ce zalecenia 
odnosz� si� do ka�dej polaryzacji: 
 
Podł�czy� kabel elektrodowy(e) do zacisku(ów)  
‘ELECTRODE’ �ródła pr�du. Drugi kabel spawalniczy 
podł�czy� do zespołu przył�czenia podajnika drutu. 
Upewni� si� czy poł�czenia maj� pewny kontakt 
elektryczny metal-metal. �rednica kabla elektrodowego 
powinna by� zgodna ze specyfikacj� podan� w Tabeli 
A.1.  
 
UWAGA: W �ródle pr�du Power Wave� 1000 SD, zaciski 
elektrodowe znajduj� si� w dolnym rogu na �ciance 
tylnej. W starszych modelach znajduj� si� one w lewym 
dolnym rogu na panelu przednim. W tych urz�dzeniach, 
kable mog� by� przeprowadzone przez owalny otwór w 
półce kabla, przed ich podł�czeniem do zacisków.  
 
Tabela A.1. – Zalecenie odno�nie kabli spawalniczych 
 
Całkowita długo�� 
kabla (elektrodowy 

+ powrotny)  
(m) 

 
Cykl  

Pracy 
(%) 

 
Ilo�� kabli 

poł�czonych 
równolegle 


rednica 
kabla 

miedzianego 
(mm2) 

od 0 do 76,2 80 2 120 

od 0 do 76,2 100 3 95 
 
Gdy stosuje si� �ródło pr�du typu inwertorowego, takie 
jak Power Wave�, u�ywa� najdłu�szych kabli spawalni-
czych (elektrodowego i powrotnego), które s� praktycznie 
uza-sadnione. Przy stosowaniu aplikacji zmiennopr�do-
wych warto�� pr�du mo�e osi�gn�� bardzo wysokie 
poziomy. Spadki napi�cia na rezystancji kabli moga by� 
nadmierne, prowadz�c do niewła�ciwych charakterystyk 
spawalniczych, je�eli b�d� u�ywane kable o zbyt małych 
przekrojach.   

SPECYFIKACJA PRZEWODU ZDALNEJ 
DETEKCJI 
 
Podajnik drutu serii MAXsa� 22 i 29 posiada przewód 
zdalnej detekcji, który jest prowadzony od skrzynki 
podł�-cze� do silnika. Przewód ten ma krytyczne 
znaczenie dla dokładno�ci procesu spawalniczego 
�ródła pr�du Power Wave�. Koniec przewodu jest 
zaopatrzony w zacisk pier�cieniowy. Przewód ten musi 
by� przedłu�ony i podł�czony do bieguna 
elektrodowego przy dyszy. Poł�czenie to powinno by� 
wykonane jak najbli�ej łuku spawalniczego. Stosowa� 
co najmniej przewód 12AWG z ko�cówk� o wła�ciwej 
�rednicy. Poł�czenie realizowa� przy pomocy wkr�tu z 
podkładk� spr��yst� i nakr�tki, nast�pnie zaizolowa� 
poł�czenie ta�m� elektryczn�. Szczególn� ostro�no�� 
nale�y zachowa� przy zabezpieczeniu przewodu 
detekcji przed odł�czeniem lub uszkodzeniem. Lu�ne 
poł�czenie przewodu detekcji mo�e niekorzystnie 
wpłyn�� na osi�gi spawalnicze. System spawalniczy 
mo�e mie� ró�ne konfiguracje przewodu detekcji. 
Zapozna� si� z instrukcj� obsługi �ródła pr�du, �eby 
dowiedzie� si� jak skonfigurowa� �ródło pr�du dla 
przewodów detekcji napi�cia.  
 
UWAGA: Przewód detekcji MASY (21) dla systemu 
podajników drutu MAXsa� 22 i 29 jest typowo podł�-
czany na �ciance tylnej �ródła Power Wave�.AC/DC 
1000 SD. Je�li podajnik drutu MAXsa� jest u�ywany w 
starszym systemie, (PF10A i/lub K2344-X) przewód 
detekcji MASY musi by� zabrany ze skrzynki podł�cze-
nia silnika i podł�czony do elementu spawanego.  
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K325 - TC-3 WÓZEK PRZESUWU 
 

Wózek przesuwu TC-3 jest dost�pny w dwóch wersjach. 
Oba maj� du�� obci��alno�� i s� odpowiednie do spawa-
nia wielołukowego.  
 
K325HC-S (Standard – przeło�enie 952:1) 
                  (od 127 mm do 1,88m/min) 
 
K325HC-F (Du�a pr�dko�� – przeło�enie 254:1) 
                  (od 381 mm do 6,86m/min) 
 
UWAGA: Chocia� wózki mog� by� ustawione dla  pr�d-

ko�ci w dół do zera, zmiany pr�dko�ci rosn� 
dramatycznie z nierównym obci��eniem, gdy 
pracuje si� poni�ej zalecanego zakresu 
minimalnych warto�ci pr�dko�ci. 

 
Maksymalne ilo�ci wyposa�enia jaki wózek K325 mo�e 
bezpiecznie przenosi� jest pokazany w Tabeli A.2.  
 
Jest to wa�ne, gdy szpule z drutem i inne wyposa�enie 
jest montowane do wózka przesuwu TC-3, gdy przekra-
cza si� minimalnie wag� podwieszonego wyposa�enia. 
Elementy mocowania podajnika drutu s� takie jak dla 
głowicy w wymiarze 483mm, patrz�c od przodu wózka, 
tak jak to pokazano na Rysunku A.5. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

.

 

Tabela A.2 – MAKSYMALNE OBCI��ENIE WYPOSA�ENIA DLA TC-3 
 

ŁUK WIELOKROTNY  TANDEM TWINARC���� 
Dwa podajniki MAXsa� i sterowniki Trzy podajniki MAXsa� i sterowniki Dwa podajniki MAXsa� i sterowniki 

Dwie szpule z drutem (cewki #60) Trzy szpule z drutem (cewki #60) Cztery szpule z drutem (cewki #60) 
centralnie ulkowane 

Dwa regulatory pionowe K29 Trzy regulatory pionowe K29 Dwa regulatory pionowe K29 

Dwa regulatory poziome K96 Trzy regulatory poziome K96 Dwa regulatory poziome K96 

Zasobnik topnika Zasobnik topnika Zasobnik topnika 
Dodatkowe wyposa�enie (#150) 
centralnie ulokowane na TC-3 Brak wyposa�enia dodatkowego Brak wyposa�enia dodatkowego 
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INSTALACJA 
 
Fabrycznie, wózek TC-3 jest zmontowany pod belk� 
203mm. Zapozna� si� z wydrukiem G1458, celem 
uzyskania instrukcji dla stosowania wózka z belkami 
254mm lub 305mm. 
 
R�czka zwalniaj�ca wózka, wspornik  podtrzymuj�cy 
szpul� drutu i wspornik podtrzymuj�cy podajnik drutu nie 
s� fabrycznie montowane. Powinny one by� zamontowa-
na do wózka przed umieszczeniem go na belce, według 
nast�puj�cych instrukcji: 
  
1. Wło�y� r�czk� sprz�gła do otworu po prawej stronie 

wózka tak, �eby koniec r�czki wszedł do jarzma 
podnoszenia. 

 
2. Ustawi� w jednej linii otwór w r�czce i otwór w jarzmie 

podnoszenia i wło�y� klin rolkowy, który jest przyklejony 
ta�m� do r�czki. 

 
3. a. Je�li skrzynka sterowania MAXsa� 10 nie jest prze-

widziana do monta�u na wózku, wspornik podtrzy-
muj�cy szpul� z drutem montowa� do lewego 
przedniego rogu wózka u�ywaj�c do tego 
przewidzianych elementów monta�owych. 

 
 b. Nie montowa� wspornika podtrzymuj�cego szpul�, 

je�li wspornik monta�owy skrzynki sterowania 
K2462-1 sterownika MAXsa� 10 b�dzie montowany 
na wózku.  Wtedy musi by� wykorzystany inny 
sposób montowania szpuli taki jak K162-1 lub przy 
pomocy wspornika K299 lub zestawu osi K162-1 
(zamawiane oddzielnie). 

 
UWAGA: Nie montowa� wspornika K2462-1 dla skrzynki 

sterowania MAXsa� 10, zanim wózek nie 
zostanie umieszczony na belce. 

 
4. Montowa� wspornik monta�owy podajnika drut, który 

jest dostarczany z podajnikiem drutu MAXsa� 22, 
stosuj�c dostarczone elementy monta�owe i izolatory. 
Patrz Rysunek A.6. 

 
UWAGA: W celu zamontowania podajnik drutu MAXsa� 

22, nale�y zamówi� wspornik monta�owy 
(M6769) i stosowny wspornik głowicy (K29 lub 
M8332). 

 
5. Dla upewnienia si� czy wałek szpuli drutu i wspornik 

monta�owy podajnika drutu s� elektrycznie odizolowa-
ne od ramy wózka TC-3, sprawdzi� poł�czenie 
omomierzem.  

 
Z r�czka zwalniaj�c� całkowicie skierowana w dół, usta-
wi� wózek na belce. Powinien on porusza� si� swobodnie 
wzdłu� całej belki. Z r�czk� zwalniaj�c� ustawion� w 
górnym poło�eniu, prowadz�ce kółko z�bate powinno 
zaz�bi� si� z bie�ni� i utrzymywa� wózek pewnie w tym 
poło�eniu. 
 
Je�li skrzynka sterowania sterownika MAXsa� 10 jest 
montowana do wózka TC-3: 
 

1. Przymocowa� wspornik K2462-1 do lewej strony 
wózka, post�puj�c według instrukcji doł�czanej do 
wspornika. 

 
UWAGA: Upewni� si� czy jest wystarczaj�co du�o 

miejsca po lewej stronie wózka, dla 
zainstalowania wspornika K2462-1. 

 
2. Zamontowa� skrzynk� sterowania sterownika 

MAXsa� 10 do wspornika i podł�czy� cztero-nó�kowy 
wtyk ze sterowania przesuwu do gniazda umieszczo-
nego na spodzie skrzynki sterowania sterownika 
MAXsa� 10. 

 
Utrzymywa� mo�liwie jednolite obci��enie wózka TC-3. 
Kable instalowa� tak, �eby mogły przemieszcza� si� swo-
bodnie wraz z wózkiem. Przyczepi� kable spawalnicze do 
wózka u�ywaj�c do tego zacisków kabli znajduj�cych si� 
w lewym tylnym rogu wózka.  
Po zamontowaniu całego wyposa�enia do wózka, bie�nia 
kółka prowadz�cego ło�yska powinny by� sprawdzone. 
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PRACA WÓZKA TC-3 PRZY POCHYŁYM 
USTAWIENIU BELKI 
 
1. Belka powinna mie� radełkowany kołnierz prowadz�cy, 

a wózek TC-3 powinien mie� kółko z�bate z prostymi 
z�bami (T13586 oddzielnie zamawiany).  

 

 UWAGA 
 
Gdy wózek jest stosowany w aplikacjach z pochyłym 
ustawieniu belki, ma on mo�liwo�� swobodnego przemie-
szczania si� jak tylko r�czka zwalniania wózka jest w 
dolnym poło�eniu. Mo�e to zdarzy� si� nawet w przypad-
ku stosowania ci��arka przeciwwagi. Przy prawidłowym 
ci��arze ci��arka przeciwwagi i zdemontowanych 
szpulach z drutem i zasobnikiem topnika z wózka, 
swobodne przemieszczanie wózka jest mniej 
prawdopodobne, jako �e zmiana ci��aru nie wpłynie na 
przeciwwag�.  
 
2. Przy nachyleniu belki 5° lub mniejszym ci��ar 

przeciwwagi, typowo, nie jest wymagany (patrz 
UWAGA). 

 
3. Przy nachyleniu belki powy�ej 5°, wymagany b�dzie 

ci��arek przeciwwagi, tak jak to pokazana na Rysunku 
A.10. Waga ci��arka zale�y od k�ta nachylenia i 
ci��aru obci��enia wózka. K�t nachylenia belki 
powinien by� ograniczony do 10° lub poni�ej.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

.
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PROWADZENIE Z�BATEGO KÓŁKA 
PROWADZ�CEGO 
 
Fabrycznie wózek jest tak wyregulowany tak, �eby 
prowadz�ce kółko z�bate na płasko stykało si� z 
kołnierzem (22mm), gdy r�czka zwalniaj�ca jest w górny 
poło�eniu. 
Gdy wymiar kołnierza jest inny ni�  22mm, podkładki pod 
zespołem kółka z�batego prowadz�cego wózka TC-3 
musz� by� odpowiednio zmienione. Patrz Rysunek A.7.  
 
UWAGA: Wózki TC-3  fabrycznie s� dostarczane ze 
sko�nymi z�bami kółka z�batego prowadz�cego co jest 
odpowiednie do gładkiej szyny prowadz�cej. Kółko z�ba-
te z prostymi z�bami (T13586) s� dost�pne do stosowa-
nia z szyn� prowadz�c� z prostymi naci�ciami.  
 
PROWADZENIE Z�BATKI 
 
Prowadzenie z�batki mo�e by� sprawdzone przez umie-
szczenie paska białego papieru nad powierzchnia, gdzie 
ło�yska si� poruszaj�. Z rozprz�gni�tym kółkiem z�batym 
(r�czka w dolnym poło�eniu) przesuwa� wózek nad 
paskami. Je�li prowadzenie jest prawidłowe, z�batka 
pozostawi równy �lad na papierze. Patrz Rysunek A.8. 
Je�li prowadzenie jest nieprawidłowe nale�y odpowiednio 
zmieni� ilo�� podkładek regulacyjnych.  
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OBSŁUGA RUTYNOWA 
 
Gdy raz procedury i parametry s� ustawione prawidłowo 
na sterowniku, operator powinien by� w stanie kła�� 
spoiny bez konieczno�ci zmiany tych nastaw. Typowa 
sekwencja spawalnicza jest nast�puj�ca: 
 
1. Przed rozpocz�ciem, upewni� si�: 
 

a. Czy jest wystarczaj�co du�o drutu elektrodowego 
na szpuli,  �eby móc uko�cze� zaplanowane 
spawanie. 

 
b. Czy zasobnik topnika jest wypełniany �wie�ym lub 

wła�ciwie przesianym topnikiem. 
 

2. Zał�czy� zasilanie �ródła pr�du i odczeka� do czasu 
ustabilizowania si� jego (wszystkie lampki statusu 
�wiec� si� na zielono). 

 
3. Ustawi� głowice podajnika drutu na pocz�tku spoiny. 

Upewni� si� czy wózek TC-3 lub mechanizm przesuwu 
jest ustawiony do pracy we wła�ciwym kierunku.   

 
4. Przeł�cznik przesuwu ustawi� w poło�enie ‘Automatic 

Travel’ (przesuw automatyczny), je�li poło�enie ‘Hand 
Travel’ (przesuw r�czny) było u�ywane do ustawienia 
głowicy podaj�cej w  Punkcie 3. 

 
TECHNIKI STARTU 
 
1. Hot Starting (start bezdotykowy) – odnosi si� do 

rozpoczynania spoiny z nieruchom� głowic� podajnika 
drutu i gdy drut elektrodowy nie dotyka elementu 
spawanego. 

 
a. Zawsze odcina� koniec drutu elektrodowego na 

ostro. 
 
b. Trzyma� przycisk Feed Forward (wysuwanie dru-

tu) naci�ni�tym, a� do momentu gdy drut dotknie 
do elementu spawanego i zasobnik topnika zał�czy 
si�, co powoduje nało�enie topnik wokół punktu 
startowego spoiny. 

 
c. Nacisn�� przycisk Feed Reverse (cofanie drutu) w 

celu wycofania drutu na odległo�� od 3,2 do 
6,4mm. 

 
d. Do okre�lenia czy start przesuw powinien zacz�� 

od naci�ni�cia przycisku Start czy z pojawieniem 
si� pr�du spawania (metoda preferowana) u�y� 
menu Set-Up sterownika MAXsa� 10, lub zdalnego 
sterownika. 

 
e. W celu rozpocz�cia spawania, nacisn�� przycisk 

START. 
 
f. W celu rozpocz�cia sekwencji ko�czenia, nacisn�� 

przycisk STOP. 
 
h. Je�li to konieczne, nacisn�� przycisk Feed 

Reverse (cofanie drutu) w celu wycofania drutu. 
 
 
 

 
 

2. On-the-fly Starting (start w biegu) – odnosi si� do do 
rozpocz�cia spoiny po rozpocz�ciu przesuwu, w celu 
uzyskania tzw  ‘scratch’ startu. Normalnie tego typu 
start wymaga stosowania ‘run-on tab’ (płytki 
rozbiegowej) dla zapewnienia prawidłowego odkładu 
na pocz�tku spoiny.  

 
a. Dla ustawienia rozpocz�cia przesuwu za pomoc� 

przycisku START, u�y� menu Set-Up sterownika 
MAXsa� 10. 

 
b. Przeprowadzi� procedur� Hot Starting. 
 

Cold Starting (dotykowy) – odnosi si� rozpocz�cia 
spoiny z nieruchom� głowic� podajnika drutu i 
elektroda dotykaja elementu spawanego. 
 

a. Procedura ta nie jest zalecana układu �ródło 
pr�du Power Wave�.AC/DC i podajników MAXsa� 
22 i 29, ale mo�e dobrze pracowa� z mniejszymi 
�rednicami drutu i wła�ciwym ustawieniem 
parametrów Startu.  

 
b. Przeprowadzi� procedur� Hot Starting z 

pomini�ciem Punktu c. 
 

REGULACJE POŁO�ENIA GŁOWICY 
 
Podajniki drutu MAXsa� 22 i 29 mog� by� łatwo regulo-
wane do dowolnej pozycji spawalniczej. Najcz��ciej 
stosowane regulacje s� dost�pne w obu podajnikach  
drutu MAXsa� 22 i 29. Patrz Rysunek B.1. 
 
W przypadku podajnika drutu MAXsa� 22, w celu utrzy-
mania łuku w spoinie nale�y obraca� regulatorem spoiny 
poprzecznej K96 lub jest zalecany inny sposób regulacji 
poziomej. Patrz Rysunek B.2. 
 
Cały podajnik drutu mo�e by� przemieszczany do lub na 
zewn�trz wspornika monta�owego (M6789). Je�li jest 
stosowany regulator podnoszenia pionowego K29, mo�e 
on by� zblokowany w poziomym lub pionowym poło�e-
niu, gdy raz pionowe poło�enie jest ustawione. Patrz 
Rysunek B.3. 
 
Je�li podajnik drutu jest obracany w poło�enia, w którym 
jest on ustawiony frontem w dół, dysza kontaktowa i me-
chanizm prostowania drutu i prowadnice drutu musz� 
by� odwrócone. Polaryzacja napi�cia zasilania silnika 
równie� musi by� zmieniona, tak �eby drut był podawany 
we wła�ciwym kierunku. Zapozna� si� z rozdziałem 
Instalacja , Zmiana Konfiguracji Podajnika Drutu, w 
celu uzyskania instrukcji na temat zmiany polaryzacji 
napi�cia zasilania silnika. 
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OPCJE i AKCESORIA s� dost�pne w internecie 
na stronie www.lincolnelectric.com 
 
Post�powa� nast�puj�co: 
 
1. Wej�� na stron� www.lincolnelectric.com. 
 
2. Wej�� do pliku Search E9.181 i klikn�� na ikon� 

Search (lub zatwierdzi� klawiszem ‘Enter’). 
 
3. Otwart� stron� przewija� w dół do listy Equipment i 

klikn�� na E9.181. 
 
Wszystkie informacje dotycz�ce akcesoriów Systemu 
Power Wave mo�na znale�� na tej stronie.  
 
 
K311-1 Zestaw konwersji silnika (dla podajni-
ków drut typu NA z przeło�eniem 142:1) – 
Zestaw ten przystosowuje stare modele podajników 
drutu serii NA do MAXsa� 22 i 29. 
 
1. Wykr�ci� dwa wkr�ty z łbem sze�ciok�tnym i dwa 

wkr�ty z łbem z naci�ciem, mocuj�cych silnik do 
zespołu przekładni mechanizmu podawania drutu. 

 
2. Zdemontowa� istniej�c� płyt� adaptera i zespół 

silnika. 
 
3. Silnik zestawu konwersji jest dostarczany fabrycznie, 

z przeło�eniem 142:1. Istniej�ca przekładnia musi by� 
skonfigurowana do przeło�enia 142:1 do zestawu 
konwersji i zespołu silnika prawidłowo. Je�eli oba 
zespoły nie s� skonfigurowane dla tego samego 
przeło�enia, musi by� to zrobione przed dalszymi 
działaniami. (Patrz instrukcje Konwersji Przeło�enia 
Przekładni).  

 
4. Pokry� z�by nowego kółka z�batego silnika, stałym 

smarem np. A-29 Special/MS Lubricant firmy Non-
Fluid Oil Corporation. Smar ten mo�na pobra� z 
komory pierwszej przekładni. 

 
5. Ponownie zainstalowa� now� płyt� adaptera i zespół 

silnika na przekładni mechanizmu podawania drutu; 
upewniaj�c si� czy koła z�bata zaz�biły si� prawidło-
wo i czy płyta adaptera jest w komorze. Ponownie 
wkr�ci� cztery wkr�ty zdemontowane w Punkcie 1.  
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ZESPOŁY KONTAKTOWE DO SPAWANIA 
ŁUKIEM KRYTYM 
 
K231-[X/XX] DYSZA KONTAKTOWA 
 
Dysza K231-[X-XX] do spawania łukiem krytym z warto-
�ciami pr�du spawania poni�ej 600A. Wy�sze warto�ci 
pr�du spawania mog� by� stosowane, ale spowoduje to 
nieco szybsze zu�ywanie si� jej. Zewn�trzny sto�ek 
topnika w pełni odkłada topnik wokół łuku, z minimalnym 
zu�yciem. 
 
Ko�cówki kontaktowe dla �rednicy drutu wyspecyfikowa-
nej w zamówieniu s� dostarczane z ka�d� dysz�. Dla 
ka�dej �rednicy drutu jest wymagana inna ko�cówka 
kontaktowa.  
 
Instalacja – Dysze zamówione dla elektrody o �rednicy 
2,4mm s� dostarczane z prowadnica i adapterem ko�-
cówki kontaktowej. Wkr�ci� adapter do ko�cówki dyszy i 
ko�cówk� kontaktow� do adaptera. 
 
Wło�y� zewn�trzn� prowadnice drutu od głowicy podaj-
nika drutu do górnej cz��ci dyszy K231 i zainstalowa� 
zespół na spodzie głowicy podajnika drutu. Zablokowa� 
go w tym poło�eniu, przy u�yciu dwóch zacisków 
dostarczanych z głowic�. 
 
Podł�czy� jeden koniec gumowego w��a topnika do 
rurki na spodzie zasobnika topnika. Wpasowa� krótk� 
rurk� miedzian� w drugi koniec gumowego w��a topnika 
a nast�pnie wło�y� rurk� miedzian� do otworu w 
korpusie sto�ka topnika. Patrz Rysunek C.1. 
 
UWAGA – Wepchni�cie rurki miedzianej zbyt gł�boko 

do korpusu sto�ka topnika mo�e spowodowa� 
zwarcie pomi�dzy sto�kiem a dysz�, gdy 
sto�ek dotknie do elementu spawanego. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
Podł�czy� ucho spawalniczych kabla elektrodowego, 
biegn�cego od �ródła, do zacisku przył�czeniowego na 
dyszy kontaktowej i przykr�ci� za pomoc� �ruby i 
nakr�tki. Patrz Rysunek C.1. 
 
Obsługa – Całkowicie NIE PROSTOWA� spawalnicze-
go kabla elektrodowego. Lekkie zagi�cie kabla jest 
wymagane dla zapewnienia dobrego kontaktu 
elektrycznego wewn�trz ko�cówki kontaktowej. 
 
Konserwacja – Wymieni� ko�cówk� kontaktow�, naty-
chmiast po zauwa�eniu, �e nie zapewnia dokładnego 
prowadzenia drutu elektrodowego lub dobrego kontaktu 
elektrycznego. Zardzewiały lub brudny drut, lub zbyt 
wysokie pr�dy spawania zwi�kszaj� zu�ycie ko�cówki. 
Zawsze trzyma� w zapasie ko�cówki na wymian�.  
 
W celu wymiany ko�cówki kontaktowej, w pierwszym 
rz�dzie poluzowa� mocuj�c� nakr�tk� motylkow� i 
zdemontowa� korpus sto�ka topnika. Nast�pnie 
wykr�ci� ko�cówk� i wymieni� j�. 
 
Wkr�t ze specjalnym łbem gniazdowym mocuje korpus 
dyszy do izolatora. Je�li korpus izolatora staje si� lu�ny, 
wykr�ci� dysz� z głowicy, dokr�ci� wkr�t i ponownie 
zainstalowa� dysz�.  
 
Przedłu�enie – W razie konieczno�ci, dysza K231 mo�e 
by� przedłu�ona. Przedłu�enie o 127 mm, wymaga 
zamówienia cz��ci S12003, dowolne inne przedłu�enie 
nale�y wykona� według Rysunku C.2. 
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K226 ZESPÓŁ KONTAKTOWY 
 
Zespoły K226 s� stosowane do spawania z warto�ciami 
pr�dów od 600 do 1000A. 
 

Model K226-T – (2 zw��one szcz�ki) – druty elektro-
dowe o �rednicy od 2,4 do 3,2mm 

 
Model K226-R – (1 zw��ona i jedna prostok�tna 

szcz�ka) – drutu elektrodowe od 3,2 do 5,6mm 
 
Instalacja  Z podajnika drutu zdemontowa� dwa zaciski 
mocuj�ce dysz�. Wło�y� wyj�ciow� prowadnice drutu od 
głowicy podajnika drutu do górnej cz��ci zespołu K226  
I zamontowa� zespół na spodzie głowicy mechanizmu 
podajnika drutu. U�y� dwóch wkr�tów dostarczonych z 
zespołem K226 do przymocowania go do mechanizmu 
podajnika drutu. Patrz Rysunek C.3. 
 
UWAGA: Odkr�cenie czterech wkr�tów, które mocuj� 

korpus dyszy do bloku monta�owego pozwala 
na jej obrót do ka�dego z czterech poło�e�, 
wyłaczaj�c 90°. Patrz Rysunek C.3.  

 
Podł�czy� dwa (2) spawalnicze kable elektrodowe do 
szcz�k kontaktowych (jeden na drugim) i sprawdzi� czy 
oczka kabli s� uło�one do siebie stron� miedzian� i 
mocno dokr�ci� je nakr�tkami. Patrz Rysunek C.3. 
 
Nasun�� gumowy w�� topnika, który przychodzi od ze-
społu K226, na zawór zasobnika topnika.  Wprowadzi� 
rurk� miedzian� do drugiego jego ko�ca i umie�ci� go w 
zacisku na ni�szym zespole szcz�ki. Patrz Rysunek C.3. 

Konserwacja – Zardzewiały lub brudny drut elektrodowy 
i/lub zbyt du�e warto�ci pr�du spawania przyspieszaj� 
zu�ywanie si� szcz�k kontaktowych. Gdy zaczyna 
pojawia� si� iskrzenie lub drut elektrodowy jest lu�ny w 
szcz�kach, nale�y zdemontowa� szcz�ki i wyrówna� je 
za pomoc� pilnika. Gdy jest to konieczne, wkładki 
szcz�k powinny by� wymienione. 
 
UWAGA: Jednostki wyprodukowane przed 1979 rokiem 

nie posiadaj� wkładek. Wymienione szczeki 
b�d� ju� je posiada�. 

 
Szczeki kontaktowe musza by� utrzymywane w jednej 
linii z prowadnic� drutu. Wyrówna� szcz�ki w nast�puj�-
cy sposób: (Patrz Rysunek C.3.) 
 

1. Poluzowa� wkr�ty kontaktu nieruchomego szczeki. 
 
2. Zwolni� napr��enie ruchomej szcz�ki poprzez polu-

zowanie wkr�tów przytrzymuj�cych spr��yn�. 
 
3. Umie�ci� 35mm (lub dłu�szy) kawałek drutu o �re-

dnicy 4,0mm przez prowadnic� drutu do rolek pro-
wadz�cych głowicy mechanizmu podawania drutu. 

 
4. Wyregulowa� kontakt nieruchomy tak, �eby drut 

dotykał szcz�ki w poło�eniu �rodkowym rowka na 
całej długo�ci szcz�ki. 

 
5. Dokr�ci� wkr�ty, usun�� kawałek drutu i na powrót 

dokr�ci� wkr�ty mocuj�ce spr��yn� co przywróci 
napr��enie szcz�ce ruchomej. Po zako�czeniu tych 
czynno�ci, szcz�ka ruchoma powinna porusza� si� 
swobodnie. 
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K148 DYSZA KONTAKTOWA i K149 Linc-Fill 
PRZEDŁU�ACZ DLA DŁ�
�EGO STICKOUT 
(wolnego wylotu drutu) 
 
Dysza ta jest dost�pna w trzech wersjach i mo�e by� 
stosowana do procesów z drutem Innershield� lub 
spawania łukiem krytym.  
 

K148-A – Do drutu o �rednicy od 2,4 do 3,2mm. 
 
K148-B – Do drutu o �rednicy od 4,0 do 4,8mm. 
 
K148-C – Do drutu o �rednicy od 1,6 do 2,0mm. 
 

Zakresy pr�dowe  
 

A. Bez nasady Linc-Fill 
Spawanie drutem Innershield: 

600A, 100% cykl pracy, bez chłodzenia wod�. 
1100A, 100% cykl pracy, z chłodzeniem wod�. 

Spawanie łukiem krytym: 
1100A, 100% cykl pracy, bez chłodzenia wod�. 

 
B. Z nasad� Linc-Fill K149 

Spawanie drutem Innershield lub łukiem krytym: 
1100A, 100% cykl pracy, bez chłodzenia wod�. 
 

Nasada Chłodzenia Wod�  
 
Przy stosowaniu pr�dów spawania o warto�ciach powy-
�ej 600A przy wysokich cyklach pracy, chłodzenie wod� 
zawsze zwi�ksza �ywotno�� ko�cówki kontaktowej. 
Nasada systemu chłodzenia Nr. cz��ci T12928 musi by� 
zamawiana oddzielnie. Instrukcje instalacji s� doł�czane 
do zestawu. Podł�czy� nasad� do sieci zasilania wod� i 
odprowadza� j� w��em gumowym, mo�liwym do zakupu 
na miejscu. Poziom przepływu wody powinien by� 
pomi�dzy 1,9 a 3,8l na minut�.  
 
Instalacja nasady K149 (Patrz Rysunek C.5). 
 

1. Nasad� K149 zainstalowa� przed instalacj� dyszy 
K148. 

 
2. Umie�ci� mały zacisk (C) na spr��ynie podtrzymuj�-

cej elementy A i B w taki sposób, �eby spr��yna 
mogła by� �ciskana. Zajrze� do otworu na ko�cu 
ko�cówki kontaktowej i dociska� zacisk (C) do 
momentu, a� trzpie� uniesie si� nad powierzchni� 
ko�cówki. 

 
3. Wykr�ci� wkr�t ustalaj�cy (9,5mm) (C)  z korpusu 

(A). 
 
4. Odkr�ci� nakr�tk� (D), blokuj�ca ko�cówk� 

kontaktow� i ko�cówk� kontaktow�. 
 
5.. Zdemontowa� mosi��ny, nagwintowany kołnierz 

zabezpieczaj�cy (E). 
 
6. Zdemontowa� brudn� osłon� (F) z cylindra dyszy. 
 

 
7. Zsuwa� prowadnic� �rodkow� (G) z korpusu czopu, 

a� do momentu gdy trzpie� pojawi si� powy�ej 
okienka. 

 
8. Umie�ci� zespół prowadnicy nasady Linc-Fill w 

okienku dyszy, a nast�pnie obni�y� rurk� prowadnicy 
�rodkowej (G) do jej pierwotnego poło�enia. 

 
9. Ustawi� w jednej linii górny wska�nik rurki prowad-

nicy �rodkowej (G) z 9,5mm z nagwintowanym 
otworem w górny bloku czopa (A) i umie�ci� wkr�t 
ustalaj�cy (9,5mm) w otworze i mocno go dokr�ci�.  
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10.Wycentrowa� dolny wska�nik w prowadnicy �rodkowej 

(G) z 9,5 mm wkr�tem ustalaj�cym (H) i mocno go 
dokr�ci�. 

 
11.Wymieni� mosi��ny nagwintowany kołnierz zabezpie-

czaj�cy (E). Jest bardzo wa�ne, �eby był poci�gni�ty w 
kierunku przeciwnym do ramienia ustalaj�cego 
poło�enie, w przeciwnym razie nakr�tka blokuj�ca 
ko�cówk� nie doci�nie jej mocno. 

 
12.Wymieni� ko�cówk� kontaktow� i nakr�tk� zaciskow� 

(D) i mocno j� dokr�ci�.  
 
13.Zamontowa� wła�ciw� kombinacj� prowadnic (punkty 

12, 13 i 14) z nakr�tk� blokuj�c� (pkt. 11) dla aktualnie 
stosowanego procesu spawania. 

 
14.Gdy stosuje si� proces spawania z łukiem krytym, 

przykr�ci� zacisk w��a topnika (pkt. 10) do obudowy 
przedłu�ki. 

 
Instalacja dyszy K148 
 
	eby zamontowa� dysz� na głowicy, nale�y wsun�� 
wyj�ciow� prowadnic� drutu z głowicy do zespołu dyszy. 
Uło�y� zespół w poło�eniu na spodzie skrzynki rolek 
mechanizmu podajnika drutu. Zablokowa� go w tym 
poło�eniu, u�ywaj�c zacisków dostarczonych z głowic�. 
 
Przed zaci�ni�ciem zacisków, dysza musi by� ustawiona 
w odpowiednim poło�eniu w stosunku do kierunku prowa-
dzenia, jak pokazano na Rysunku C.6. Poło�enie to musi 
by� takie, �eby nie wyst�pił przypadkowy kontakt mi�dzy 
mas� a dysz� i �eby dysza nie �ciskał kontaktowej 
spr��yny dociskaj�cej. Je�eli dysza jest ustawiona 
inaczej, przypadkowy kontakt z masa mo�e powodowa� 
powstawanie łuku wewn�trz ko�cówki kontaktowej. 
 
Po tym jak dysz� ustawi si� prawidłowo w odniesieniu do 
kierunku prowadzeni, zacisk kabla elektrodowego mo�e 
by� przesuni�ta w dowolne z czterech poło�e� oprócz 
90°. 	eby wymieni� zacisk nale�y usun�� dwa wkr�ty 1/ 
4 - 20 z łbem sze�ciok�tnym. Poluzowa� zacisk w 
sto�kowym kołnierzu korpusu dyszy. Obróci� zacisk w 
po��dane poło�enie. Zało�y� i dokr�ci� usuni�te 
wcze�niej wkr�ty. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Obsługa 
 
Ta sama ko�cówka kontaktowa S13763 jest stosowana 
dla drutów elektrodowych o �rednicy od 2,4 mm do 
4,8mm. Ko�cówka kontaktowa S16388 jest stosowana 
dla drutów elektrodowych o �rednicy od 1,6 mm do 
2,0mm. 
 
 Zakładanie drutu elektrodowego 
 
Wyprostowa� pocz�tkowy odcinek cewki na długo�ci, co 
najmniej 20 cm, przeci�gn�� drut przez odpowiedni 
mechanizm prostowania drutu. Przeci�gn�� drut przez 
mechanizm podajnik drutu i dysz�. Gdy stosuje si� drut 
o �rednicy 1,6 mm lub 2,0 mm do spawania Innershield 
z dysz� K148-C, upewni� si� czy drut znajduje si� w 
rowku V trzpienia dociskowego. Dla drutów o �rednicy 
1,6 mm i 2,0 mm mo�e by� konieczne cofni�cie rolki 
biernej, tak �eby spłaszczenie drutu było małe lub w 
ogóle nie wyst�powało. 
 
Poniewa� drut elektrodowy jest trzymany w jednym 
punkcie ko�cówki kontaktowej, wi�c jest to powodem 
„wyrabiania si�” rowka w tym punkcie. Gdy rowek jest 
około połowy �rednicy drutu elektrodowego, nale�y 
obróci� ko�cówk� kontaktow� w nowe poło�enia zgod-
nie z poni�szymi instrukcjami. Staranne pozycjonowa-
nie ko�cówki kontaktowej zapewni od czterech do 
sze�ciu punktów �cierania zale�nie od �rednicy drutu 
elektrodowego. 
 
Przy spawaniu drutem elektrodowym o małych �redni-
cach, b�dzie zachodziła konieczno�� cz�stszej zmiany 
poło�enia ko�cówki kontaktowej ze wzgl�du na stopie� 
zu�ycia ko�cówki, którego tolerancja jest tutaj znacznie 
mniejsza. Trzpie� nigdy nie powinien dotyka� do �redni-
cy wewn�trznej ko�cówki kontaktowej. W przypadku 
gdyby si� tak stało, nast�piłby przepływ pr�du spawania 
przez trzpie�, powoduj�c przegrzanie trzpienia i 
ko�cówki kontaktowej. Patrz Rysunek C.7. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
	eby obróci� ko�cówk�, uchwyci� ko�cówk� drutu ele-
ktrodowego i wyci�gn�� go poza ko�cówk� kontaktow�. 
Poluzowa� nakr�tk� blokuj�c� o około pół obrotu i poci�-
gn�� korpus dyszy tak, �eby zlikwidowa� nacisk sworznia 
na wewn�trzn� cz��� otworu ko�cówki kontaktowej. W 
tym momencie obróci� ko�cówk� o wła�ciwy k�t, a 
nast�pnie dokr�ci� nakr�tk� blokuj�ca. 
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Dla zamontowania nowej ko�cówki kontaktowej nale�y 
post�powa� jak poni�ej: 
 
1. Uchwyci� koniec drutu elektrodowego i wyci�gn�� go 

poza ko�cówk� kontaktow�. 
 
2. Odkr�ci� nakr�tk� blokuj�c� ko�cówk� kontaktow�. 
 
3. Poluzowa� docisk spr��yny ko�cówki kontaktowej w 

stosunku do stalowego trzpienia ko�cówki kontaktowej. 
	eby to przeprowadzi�, nale�y nacisn�� korpus dyszy 
tak, �eby stalowy sworze� w przybli�eniu wycentrował 
si� w 9,5 mm otworze ko�cówki kontaktowej. W takim 
poło�eniu ko�cówka kontaktowa mo�e by� łatwo 
wyci�gni�ta z korpusu dyszy. 

 
4. a. Przed zamontowaniem nowej ko�cówki, upewni� si� 

czy gwint i powierzchnia cz��ci dolnej dyszy jest 
czysta i błyszczaca. Powierzchnie te przewodz� 
pr�d i musza by� czyste. 

 
b. Nacisn�� korpus dyszy w jedna stron� �eby zwol-

ni� nacisk i wło�y� now� ko�cówk� kontaktow� 
 

5. a. Sprawdzi� gwint pier�cienia blokuj�cego pod k�tem 
wyst�powania ewentualnych zanieczyszcze�. 
Zastosowanie wysokotemperaturowego �rodka 
przeciw zmianie wymiaru lub smaru grafitowego 
zapewni dług� �ywotno�� poł�czenia gwintowego.  

 
b. Wymieni� pier�cie� blokuj�cy i mocno go dokr�ci�. 

 
6. Sprawdzi� czy ko�cówka kontaktowa jest pewnie 

zamocowana w korpusie dyszy. Je�eli nie jest, mo�e 
zajarzy� si� łuk pomi�dzy powierzchni� ko�cówki 
kontaktowej a powierzchni� kontaktow� dyszy, co 
mo�e doprowadzi� do zniszczenia korpusu dyszy. 

 
K285 Koncentryczny sto�ek topnika 
 
Koncentryczny sto�ek topnika K285 jest przeznaczony 
do zakładania na dysz� K148 (z lub bez nasadki K149) 
lub na dysz� K129 Tiny Twin-Arc� . Nasadka ta odkłada 
topnik tak, �e otacza on elektrod�. 
 
UWAGA: Je�li stosuje przedłu�k� K149, elektryczny 

wolny wylot drutu (electrical stick-out) jest 
ograniczony do 102mm. 

 
Sto�ek K1285 składa si� z dwóch cz��ci, które s� odizo-
lowane elektrycznie jedna od drugiej. Nieruchoma cz��� 
jest przymocowana do dyszy a ruchoma cz���, która 
ł�czy si� z w��em topnika i sto�kiem koncentrycznym, 
pozwala na pinow� regulacj� sto�ka topnika. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Instalacja sto�ka K285 z dysz� K148 
 
1. Zwolni� napr��enie rurki prowadnicy �rodkowej 

u�ywaj�c zacisku ‘C’ tak jak pokazano na Rysunku 
C.8. Zastosowa� tak� sił�, która pozwoli na uwolnienie  
trzpienia z ko�cówki kontaktowej. 

 
2. Usun�� nakr�tk� przytrzymuj�ca ko�cówk� kontak-

tow�. Wyj�� ko�cówk� kontaktow�. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. Usun�� mosi��ny gwintowany kołnierz, który pozwoli 

na zdj�cie brudnej osłony z korpusu dyszy. 
 
4. Upewni� si� czy wszystkie cz��ci gwintowane s� czy-

ste i �wiec�ce, a nast�pnie wymieni� nagwintowany 
kołnierz, ko�cówk� kontaktow� i nakr�tk� blokuj�c� 
oraz usun�� zacisk ‘C’. 

 
5. Poluzowa� całkowicie opaski zaciskowe w��a sto�ka 

K285 tak, �eby zrobi� wolne miejsce wokół korpusu 
dyszy i przymocowa� je tak, �eby nieruchoma cz��� 
osłony zakryła otwór w korpusie dyszy tak jak 
pokazano to na Rysunku C.9.  

 
6. Ustawi� ruchomy cz��� na po��danej wysoko�ci 

topnika i dokr�ci� nakr�tk� motylkow� i dokr�ci� �rub� 
motylkow� . 

 
7. Przyci�� w�� topnika na wymagan� długo�� i 

podł�czy� jak pokazano na Rysunku poni�ej. 
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Instalacja sto�ka K285 z nasad� K149 
 
1. Zamontowa� sto�ek K285 do nasadki K149 zgodnie z 

instrukcjami. 
 
2. Poluzowa� całkowicie opaski zaciskowe w��a sto�ka 

K285 tak, �eby zrobi� wolne miejsce wokół korpusu 
dyszy i zacisn�� je tak, �eby nieruchoma cz��� sto�ka 
K285 była bezpo�rednio naprzeciw ramienia nasadki 
K149. Patrz Rysunek C.10. 

 
UWAGA: Dolny zacisk w��a musi by� tak ustawiony, 

�eby nie dotykał ramienia K149. 
 
4. Ustawi� ruchom� cz��� na po��dan� wysoko�� 

topnika i dokr�ci� nakr�tk� motylkow�. Wykorzysta� 
�rodkowy lub dolny otwór nagwintowany w zale�no�ci 
od elektrycznego stickoutu. 

 
5. Przyci�� w�� topnika na wymagan� długo�� i 

podł�czy� jak pokazano na Rysunku poni�ej. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
Instalacja sto�ka K285 z dysza K129 
 
1. Poluzowa� opaski zaciskowe w��a tak, �eby mogły 

by� zsuni�te poprzez nakr�tk� zaciskaj�c� uchwyt 
ko�cówki. 

 
2. Ustawi� nieruchomy cz��� K285 tak jak to pokazano 

na Rysunku C.11 a nast�pnie zacisn�� opaski 
zaciskowe w��a. 

 
3. Ustawi� ruchomy człon na po��dan� wysoko�� 

topnika i dokr�ci� �rub� motylkow�. 
 
4. Gdy ko�cówki s� pod k�tem 7°, wtedy mo�e zacho-

dzi� konieczno�� pochylenia sto�ka tak jak pokazano 
poni�ej. Mo�e to by� zrobione przez wykr�cenie 
wkr�tu z ko�cówki po ka�dej stronie sto�ka, nast�pnie 
pochylenie sto�ka i wkr�cenie usuni�tych wkr�tów do 
tylnych otworów sto�ka. Poodkr�ca� wszystkie cztery 
wkr�ty.  

 
5. Przyci�� w�� topnika na wymagan� długo�� i 

podł�czy� jak pokazano na Rysunku poni�ej. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
WA�NE 
 
Sto�ek K285 na WSZYSTKIE dysze 
 
Po zako�czeniu instalacji K285 na którejkolwiek z wy�ej 
wymienionych dysz, powinno si� wykona� sprawdze-nie 
izolacji pomi�dzy miedzianym sto�kiem topnika a 
korpusem dyszy. Mo�e to by� wykonane omomierzem. 
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Sto�ek K285 stosowany w aplikacjach do spoin 
pachwinowych poziomych 
 
1. W poł�czeniu z dysz� K148 lub K148/K149 - Po 

zało�eniu sto�ka na korpusu dyszy: 
 

a. Ustawi� dysz� pod ��danym k�tem w zale�no�ci od 
drutu elektrodowego. 

 
b. Poluzowa� dwa kr�ty, które podtrzymuj� dysz� do 

płyty przedniej i obróci� cały zespół dyszy o około 40 
do 45� i ponownie dokr�ci� wkr�ty. 

 
c. Wysun�� drut elektrodowy na wła�ciw� długo�� 

wolnego wylotu i wypozycjonowa� go w spoinie. 
 

d. Ze�lizn�� w dół sto�ek topnika K285 tak, �eby był w 
przybli�eniu 3 mm od pionowej i poziomej powierz-
chni elementów podlegaj�cych spawaniu i dokr�ci� 
�rub� motylkow�. Patrz Rysunek C.12. 

 
2. Z dysz� Tiny Twin-Arc���� - Po zało�eniu sto�ka K285 

na korpus dyszy: 
 

a. Ustawi� głowic� i dysz� pod ��danym k�tem. 
 

b. Wysun�� drut elektrodowy przez ko�cówk� na 
wła�ciw� długo�� wolnego wylotu i ustawi� w dysz� 
w poło�eniu do spawania.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

c. Poluzowa� zaciski w��a sto�ka K285 i obróci� 
sto�ek topnika o około 40 do 45° i ponownie 
zacisn�� opaski zaciskowe. 

 
d. Ze�lizn�� w dół sto�ek topnika K285 tak, �eby był w 

przybli�eniu 3 mm od pionowej i poziomej powierz-
chni elementów podlegaj�cych spawaniu i dokr�ci� 
�rub� motylkow�. Patrz Rysunek C.12. 

 
Sto�ek w aplikacjach dla gł�bokich w�skich szczelin 
 
Dla w�skich, gł�bokich spoin rowkowych, mo�e by� 
konieczne zdemontowanie miedzianego sto�ka z 
ruchomego ramienia sto�ka topnika K285. 
 
UWAGA: W aplikacjach dla poziomych spoin 
pachwinowych, zasobnik topnika nie b�dzie 
funkcjonował prawidłowo, je�li jest przymocowany do 
płyty przedniej podajnika drutu. Montowa� zasobnik 
topnika bezpo�rednio powy�ej punktu wej�ciowego 
sto�ka K285. K�ty w��y topnika nie powinny by� 
wi�ksze ni� 35° �eby zapewni� dobry przepływ topnika  
z zasobnika do sto�ka.  
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K29 PIONOWY REGULATOR GŁOWICY 
 
Aplikacje automatycznego spawania cz�sto wymagaj� 
podnoszenia I/lub opuszczania zespołu głowicy podaj�-
cej. Pionowy regulator głowicy K29 zapewnia szybk�, 
prost� i ław� metod� przeprowadzenia tego poprzez 
obracanie r�czki korbowej. Zmiana wysoko�ci o 102 mm 
mo�e by� uzyskana za pomoc� tego urz�dzenia. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Instalacja 
 
Sprawdzi� zawarto�� kartonu pod k�tem zawarto�ci 
nast�puj�cych pozycji: 
 
1. Blokada regulacji głowicy (A). 
2. Bolec o �rednicy 6,3 mm (B). 
3. Wkr�t blokuj�cy z łbem sze�ciok�tnym  
   1/2 - 13x2,75 (C). 
4. Dwa regulowane zaciski i odpowiednie wkr�ty i 

podkładki (D). 
5. Pionowy regulator podnoszenia głowicy (E’). 
 
W celu instalacji nale�y post�powa� w nast�puj�cy 
sposób: 
 
1. Je�eli głowica podaj�ca jest ju� zamontowana do 

wspornika głowicy (E), upewni� si� czy nakr�tka (H) na 
�rubie ci�gn�cej głowicy podaj�cej (J) jest dokr�cona i 
wyci�gn�� klin (G). 

 
2. Podczas gdy głowica jest podtrzymywana, poluzowa� 

nakr�tk� (H) i usun�� głowic� (F) ze wspornika głowicy 
(E). 

 
3. Poluzowa� nakr�tk� blokuj�c� (K) na �rubie ci�gn�cej 

(L) i zdemontowa� wspornik głowicy (E) ze wspornika 
monta�owego. 

 
 
 
 
 

 
 
4. Zsun�� blokad� regulacji głowicy (A) nad ko�cem 

wspornika monta�owego (M). 
 
5. Wycentrowa� otwór blokady regulacji głowicy z 

rowkiem we wsporniku monta�owym i wprowadzi�  
przetyczk� 6,3 mm (B). 

 
6. Zamocowa� blokad� regulacji głowicy (A) z otwart� 

szczelin� w górnym poło�eniu, stosuj�c wkr�t blokuj�cy 
1/2” x 2,75. 

 
7. Zsun�� pionowy regulator głowicy (E) na wspornik 

monta�owy (M) i dokr�ci� nakr�tk� �ruby ci�gn�cej (K). 
 
8. Zainstalowa� jeden regulowany zacisków (D) po ka�-

dej stronie blokady regulacji głowicy (A) za pomoc� 
dostarczonych elementów mocowania. 

 
UWAGA: Je�eli b�dzie stosowany poziomy regulator, 

zainstalowa� go według instrukcji, je�eli nie 
przej�� do Punktu 9. 

 
9. Przy pomocy �ruby ci�gn�cej (J) i nakr�tki blokuj�cej 

(H), podnie�� głowice podaj�c� w poło�enie górne i 
dolne wałka podnoszenia (N) i dokr�ci� nakr�tke 
blokuj�c�.  

 
10. Wprowadzi� przetyczk� 5/16” (G) do jej pierwotnego 

poło�enia.  
 
Regulacja i blokada ustawienia 
 
Obrotowy ruch mechanizmu podnoszenia jest utrzymy-
wany na minimalnym poziomie przez spr��yna doci�-
�aj�ca, klinowo ukształtowany czop jest zawsze w kon-
takcie z pionow� prowadnic�. Wkr�t z łbem gniazdowym 
(Y) po prawej stronie obudowy K29, jest u�ywany jako 
mechanizm blokady, w celu utrzymania głowicy na 
po��danej wysoko�ci. . 
 
UWAGA:  Skrajne dokr�cenie wkr�tu blokuj�cego mo�e 
zablokowa� klin tak, �e podno�nik nie b�dzie mógł si� 
porusza� w �adnym kierunku. Je�li wyst�pi taki przypa-
dek, nale�y poluzowa� wkr�t blokuj�cy o obrót lub dwa i 
wkr�ci� wkr�t do głowicy korpusu podno�nika.  
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K96 POZIOMY REGULATOR GŁOWICY 
 
Urz�dzenie to zapewnia łatwy sposób przesuwania 
głowicy podaj�cej w poziomym kierunku przez proste 
obracanie r�czki korbowej. Regulator ten zapewnia 
51mm przesuw i mo�e by� montowany bezpo�rednio na 
wsporniku głowicy lub do pionowego podno�nika głowicy 
K29. 
 
Instalacja (Patrz Rysunek C.14) 
 
1. Je�eli głowica podaj�ca jest ju� zamontowana, 

upewni� si� czy nakr�tka blokuj�ca (H), na �rubie 
ci�gn�cej głowic� podaj�c� (J), jest dokr�cona i 
wyci�gn�� bolec (G) przy pomocy wybijaka 5/16”. 

 
2. Podtrzymuj�c głowic�, poluzowa� nakr�tk� blokuj�c� 

(H) i zdemontowa� głowice podaj�c�. 
 
UWAGA: Je�eli b�dzie stosowany pionowy regulator gło-

wicy K29, zainstalowa� go teraz zgodnie z 
doł�czonymi instrukcjami. 

 
3. Przy zainstalowanej �rubie ci�gn�cej (A) wpasowa�  

regulator poziomy K96 (D) na wałek podpory głowicy 
(E) lub pionowego regulatora (E’) je�li jest stosowany. 

 
4. Wprowadzi� bolec (C), który wystaje z regulatora K96. 
 
5. Przy zainstalowanej �rubie ci�gn�cej (J) i nakr�tce blo-

kuj�cej (H), podnie�� głowic� podaj�c� (F) do poło�enia 
na wałku regulatora poziomego i dokr�ci� nakr�tk� 
blokuj�c�.   

 
6. Wprowadzi� bolec (G) w jego pierwotne poło�enie. 
 
7. Zamontowa� r�czk� korbow� po dowolnej stronie, 

która jednak jest najwygodniejsza przez odkr�cenie 
dwóch �rub i odwrócenie obudowy o 180° i ponowne 
przykr�cenie �rub. Patrz Rysunek C.15. 
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K129 ZESTAW TINY TWINARC���� 

 
Spawanie metod� TwinArc  jest procesem gdzie, dwa 
drutu elektrodowe o tej samej �rednicy s� podawane 
przez dysz� za pomoc� pojedynczego mechanizmu 
podawania drutu. Kit K129-x/xx mo�e by� stosowany dla 
drutów o �rednicy od 1,0 do 2,4mm. 
 
Fabrycznie, współczynnik przeło�enia przekładni podaj-
ników drutu MAXsa� 22 i 29 wynosi 142:1. Mo�e on nie 
zapewnia� wystarczaj�co du�ej pr�dko�ci podawania 
dla danej procedury. Zestawy konwersji dla przeło�enia 
95:1 lub 57:1 s� równie� dostarczane z podajnikami 
MAXsa� 22 i 29. W celu zmiany współczynnika przeło-
�enia nale�y zapozna� si� z instrukcjami doł�czanymi 
do zestawów lub z instrukcj� obsługi. 
 
Ka�dy zespół wylistowany poni�ej przychodzi ze szpul� 
drutu, hamulcem szpuli, wałkiem i wspornikiem monta-
�owym i wszystkimi podzespołami do mechanizmu 
podawania drutu dla drutu elektrodowego o konkretnej 
�rednicy. 
 

K129-1/16    �rednice drutu od 1,0 do 1,6mm 
 
K129-5/64     �rednica drutu 2,0mm 
 
K129-3/32     �rednica drutu 2,4mm 
 

UWAGA: Dla drutu o �rednicy 1,0 lub 1,2mm zamawia� 
zestaw podajnika drutu K1901-1 do stosowa-
nia z zestawem K129-1/16. 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
INSTALACJA 
 
A. Dla �rednic drutu od 1,0 do 2,0mm 
 

1. Zdemontowa� nast�puj�ce pozycje ze standardowej 
głowicy podawania: 

• Mechanizm prostowania drutu 
• Zespół dyszy 
• Górn� i doln� prowadnic� drutu 
• Rolki prowadz�ce 
• Zespół rolki biernej 
• Zespół spr��yny naci�gowej 

 
UWAGA: Klin czopu ramienia rolki biernej jest trzyma-

ny przez wkr�t ustalaj�cy, który jest dost�pny 
od zewn�trznej strony płyty przedniej. 

 
2. Umie�ci� now�, z podwójnym rowkiem rolk� (A) na 

wałku i zablokowa� j� klinem. Ponownie zało�y� 
podkładki spr��ynuj�ce i pewnie dokr�ci� nakr�tk�. 
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B. Dla drutu o �rednicy 2,4mm 

 
1. Zdemontowa� pozycje wylistowane w punkcie ’A’ 

plus: 
• Kin rolki prowadz�cej 
• Odst�pnik rolki prowadz�cej 

 
UWAGA: Wkr�t ustalaj�cy, który trzyma na swoim 

miejscu odst�pnik rolki prowadz�cej jest 
dost�pny po zdemontowaniu zespołu rolki 
biernej. 

 
2. Naoliwi� lub nasmarowa� smarem zewn�trzn� 
�rednic� nowego krótszego odst�pnika rolki 
prowadz�cej (E) i umie�ci� go na wyj�ciu wałka. 
Popchn�� go do tyłu tak daleko jak si� do i dokr�ci� 
wkr�tem ustalaj�cym. 

 
3. Umie�ci� nowy dłu�szy klin (F) w prowadnicy klina. 
 
4. Umie�ci� zewn�trzn�, �rodkow� i drug� zewn�trzn� 

rolk� (A) na wałku. Nało�y� podkładki spr��ynuj�ce i 
pewnie dokr�ci� nakr�tk�. Patrz Rysunek C.17. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
C. Instalacja dyszy 
 

1. Zamontowa� nowe rami� rolki biernej (C) u�ywaj�c 
czopu i wkr�tu ustalaj�cego z oryginalnego zespołu.  

 
2. Ponownie zało�y� spr��yn� dociskow� i wkr�t i wy-

regulowa� wkr�t docisku do linii .045-3/32 na płycie 
wska�nika. 

 
3. Wło�y� jedn� z rurek prowadnicy (B) na górze płyty 

przedniej. Wycentrowa� otwór w rurce prowadnicy z 
rowkami w rolkach prowadz�cych w celu zapewnie-
nia prawidłowego podawania drutu. 

 
UWAGA: Je�eli jest stosowany mechanizm prosto-

wania drutu Twinarc K281, post�powa� 
według dostarczonych instrukcji, opusz-
czaj�c Punkt 5. 

 
4. Umie�ci� podwójn� wej�ciowa prowadnice drutu (D) 

nad rurk� wej�ciowej prowadnicy i zablokowa� j� 
zaciskami w kształcie litery ‘L’ od mechanizmu 
prostowania drutu. 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
5. Wło�y� dwie długie odizolowane prowadnice drutu 

(2) do dyszy Twinarc (1) i upewni� si� czy weszły do 
otworów w bloku monta�owym (7). Umie�ci� ko�-
cówk� kontaktow� (4) lub uchwyt ko�cówki (5) na 
ko�cu dyszy, upewniaj�c si� czy rurki wpasowały si� 
w otworach. Pewnie je zablokowa� na swoim miejscu 
za pomoc� kołnierza zabezpieczaj�cego (3). Patrz  
Rysunek C.16. 

 
UWAGA: Dla aplikacji, które wymagaj� spoiny naprze-

mianległej lub poprzecznej, drut elektrodowy 
powinien by� raczej w linii z ko�cówk� kon-
taktow� lub uchwyt ko�cówki mo�e by� 
odwrócony. Ponownie wyregulowa� poło�e-
nie głowicy w celu utrzymania prawidłowego 
k�ta drutu elektrodowego do punktu 
spawani. 
 
Dla aplikacji z nadkładem jest dost�pny 
specjalnego typu uchwyt ko�cówki ‘side-by-
side’ (numer cz��ci S17728), który mo�e 
pracowa� ze standardowymi ko�cówkami  
kontaktowymi. 

 
6. Umie�ci� drug� rurk� prowadz�c� (B) na zewn�trz-

nej stronie płyty przedniej. Umie�ci� dysz� nad rurk� 
prowadz�c� i zablokowa� j� na swoim miejscu, za 
pomoc� wkr�tów z łbem gniazdowym. 

 
7. Przy�rubowa� kable elektrodowe, o odpowiedniej 
�rednicy i w odpowiedniej ilo��, do zacisku przył�-
czeniowego (6), stosuj�c dostarczone elementy 
monta�owe. Przy stosowaniu wielu kabli, wykorzy-
sta� obie strony zacisku przył�czeniowego. 

 
E. Konserwacja 
 
Wymienia� ko�cówki kontaktowe gdy ju� nie zapewnia-
j� dokładno�ci prowadzenia drutu elektrodowego lub 
dobrego kontaktu elektrycznego. Przed zainstalowaniem 
nowej ko�cówki kontaktowej lub uchwytu ko�cówki, 
nale�y: 
 

1. Upewni� si� czy gwint i spodnia powierzchnia dyszy 
s� czyste i �wiec�ce. Te powierzchnie przewodz� 
pr�d i musz� by� czyste. 

 
2. Sprawdzi� czy kołnierz zabezpieczaj�cy nie jest 

zabrudzony. Lokalnie dost�pne �rodki przeciw-
zatarciowe pomog� przedłu�y� �ywotno�� gwintu. 

 
3. Przed wymian� ko�cówki kontaktowej lub uchwytu 

ko�cówki, nale�y: 
a. Wysun�� drut poza koniec dyszy. 
b. Nasun�� długie prowadnice drutu na drut, 

upewniaj�c si� czy s� prawidłowo ulokowane w 
bloku monta�owym (patrz Rysunek C.16). 

c. Nasun�� now� ko�cówk� kontaktow� lub uchwyt 
ko�cówki na druty ponownie, upewniaj�c si� czy 
prowadnice drutu s� wła�ciwie umieszczone. 

d. Ponownie zamontowa� kołnierz zabezpieczaj�cy 
i pewnie go przymocowa�. 
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K225 ZESTAW TWINARC���� DO ŁUKU KRYTEGO 
 
Spawanie metod� TwinArc� jest procesem, gdzie dwa 
drutu elektrodowe o tej samej �rednicy s� podawane 
przez dysz� za pomoc� pojedynczego mechanizmu 
podawania drutu. Kit Twinarc K225 mo�e by� stosowany 
dla drutów o �rednicy 2,0, 2,4 lub 3,2mm.Oba druty 
musz� mie� tak� sam� �rednic�. 
 
Fabrycznie, współczynnik przeło�enia przekładni podaj-
ników drutu MAXsa� 22 i 29 wynosi 142:1. Mo�e on nie 
zapewnia� wystarczaj�co du�ej pr�dko�ci podawania 
dla danej procedury. Zestawy konwersji dla przeło�enia 
95:1 lub 57:1 s� równie� dostarczane z podajnikami 
MAXsa� 22 i 29. W celu zmiany współczynnika przeło-
�enia nale�y zapozna� si� z instrukcjami doł�czanymi 
do zestawów lub z instrukcj� obsługi. 
 
Ka�dy zespół wylistowany poni�ej przychodzi ze szpul� 
drutu, hamulcem szpuli, wałkiem i wspornikiem monta-
�owym i wszystkimi podzespołami do mechanizmu 
podawania drutu dla drutu elektrodowego o konkretnej 
�rednicy. Patrz Rysunek C18. 
 
Zespół dyszy (F) ma dwie, du�e miedziane szcz�ki 
spr��ynowe (6), które dociskaj� drut elektrodowy do 
�rodkowego bloku miedzianego (4).System ten zape-
wnia dobry kontakt elektryczny i utrzymuje stały elektry-
czny wolny wylot drutu (E.S.O.). Pozwala równie� 
utrzymywa� akceptowaln� temperatur� dyszy podczas 
spawania. 
 
INSTALACJA 
 

1. Zdemontowa� nast�puj�ce pozycje ze standardowej 
głowicy podawania: 

• Mechanizm prostowania drutu 
• Zespół dyszy 
• Górn� i doln� prowadnic� drutu 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
• Rolki prowadz�ce 
• Zespół rolki biernej 

 
UWAGA: Wkr�t ustalaj�cy, który trzyma na swoim 

miejscu odst�pnik rolki prowadz�cej jest 
dost�pny po zdemontowaniu zespołu rolki 
biernej. 

 
2. Naoliwi� lub nasmarowa� smarem zewn�trzn� 
�rednic� nowego krótszego odst�pnika rolki 
prowadz�cej (E) i umie�ci� go na wyj�ciu wałka. 
Popchn�� go do tyłu tak daleko jak si� do i dokr�ci� 
wkr�tem ustalaj�cym. 

 
3. Umie�ci� nowy dłu�szy klin (F) w swoim ło�u. 
 
4. Umie�ci� zewn�trzn�, �rodkow� i drug� zewn�trzn� 

rolk� (A) na wałku, Nało�y� podkładk� spr��ynuj�ce i 
pewnie dokr�ci� nakr�tk�. Patrz Rysunek C.19. 
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Instalacja dyszy 
 

1. Zamontowa� nowe rami� rolki biernej (C) u�ywaj�c 
czopu i wkr�tu ustalaj�cego z oryginalnego zespołu.  

 
2. Ponownie zało�y� spr��yn� dociskow� i wkr�t i wy-

regulowa� wkr�t docisku do linii .045-3/32 na płycie 
wska�nika. 

 
3. Wło�y� jedn� z rurek prowadnicy (B) na górze płyty 

przedniej. Wycentrowa� otwór w rurce prowadnicy z 
rowkami w rolkach prowadz�cych w celu zapewnie-
nia prawidłowego podawania drutu. 

 
4. Umie�ci� podwójn� wej�ciowa prowadnice drutu (D) 

nad rurk� wej�ciowej prowadnicy i zablokowa� j� 
zaciskami w kształcie litery ‘L’ od mechanizmu 
prostowania drutu. 

 
5. Wło�y� drugi koniec rurki prowadnicy do górnej 

cz��ci zespołu dyszy K225 (F) i wsuwa� rurk� 
prowadnicy na drut w płycie przedniej mechanizmu 
podawania drutu, a� wkr�ty monta�owe (1) znajd� 
si� w nagwintowanych otworach płyty przedniej. 
Dokr�ci� oba wkr�ty.  

 
UWAGA: Dla aplikacji, które wymagaj� spoiny naprze-

mianległej lub poprzecznej, drut elektrodowy 
powinien by� raczej w linii z dysz�, która 
mo�e by� odwrócony poprzez poluzowanie 
dwóch wkr�tów 1/4-20 z łbami gniazdowymi 
(9), które trzymaj� dysz� do podstawy mon-
ta�owej. Je�li nie mo�na uzyska� po��da-
nego k�ta, wykr�ci� wkr�ty i zamontowa� je 
w alternatywnych otworach. Dokr�ci� je po 
prawidłowym wyregulowaniu k�ta.  

 
6. Podł�czy� kable spawalnicze, o odpowiedniej 
�rednicy i w odpowiedni� ilo��, do zacisku miedzia-
nego (2). Przy stosowaniu wielu kabli, wykorzysta� 
obie strony zacisku przył�czeniowego. 

 
7. Poprowadzi� w�� topnika od zasobnika topnika do 

zacisku (3) na dyszy K225. 
 
8. Odległo�� mi�dzy elektrodami jest utrzymywana 

przez blok �rodkowy, który przychodzi w trzech 
wymiarach. Bloki �rodkowe o wymiarach 1,27mm i 
1,6mm przychodz� z zestawem. Blok o rozmiarze 
0,9mm jest równie� dost�pny. Zapozna� si� z 
Wykazem Cz��ci Zamiennych dla uzyskania numeru 
cz��ci. W celu zmiany bloku �rodkowego patrz 
Rysunek C-20:  

• Poluzowa� obie spr��yny dociskowe (5). 
• Wykr�ci� dwa wkr�ty z łbem gniazdowym (7). 
• Nało�y� troch� smaru grafitowego na gwint 

wkr�tu i zainstalowa� nowy blok miedziany. 
• Ponownie wło�y� dwa wkr�ty i pewnie je 

dokr�ci�. 
• Dokr�ci� cztery wkr�ty mocujace spr��yny 

dociskowe. 
 
 
 
 

 
 

WA�NE 
 

Upewni� si� czy powierzchnia ł�czenia (8) pomi�dzy 
blokiem �rodkowym (4) i  zaciskiem miedzianym (2) jest 
czysta, błyszcz�ca i gładka. To poł�czenie przewodzi 
cały pr�d spawania.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
Konserwacja 
 
Najszybsze zu�ycie powierzchni kontaktowej ma miejsce 
po�rodku bloku kontaktu. Szczeki docisku bocznego s� 
wykonane z odpornego materiału. Nale�y wymieni� blok 
�rodkowy, gdy wyst�pi brak nacisku na drut elektrodowy  
ze szczek nacisku bocznego. 
 
Upewni� si� czy powierzchnia styku (8) pomi�dzy blo-
kiem �rodkowym (4) i zaciskiem miedzianym (2) jest 
�wiec�ca, czysta i gładka. To poł�czenie przenosi pełny 
pr�d spawalniczy.  
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K281 MECHANIZM PROSTOWANIA DRUTU 
LITEGO DLA TINY TWINARC���� 

 
Mechanizm prostowania drutu K281 mo�e by� stosowa-
ny do prostowania drutu o �rednicy od 1,0 do 2,4mm. 
Jest zalecany do aplikacji wymagaj�cych długiego wol-
nego wylotu drutu i/lub tam gdzie jest istotna dokładno�� 
prowadzenia drutu. Poni�sza tabela pokazuje zalecane 
warto�ci maksymalnej elektrycznego wolnego wylotu 
drutu (ESO). 
 

�rednica drutu 
(mm) 

ESO  
standardowa 
prowadnica 
drutu (mm) 

ESO – 
mechanizm 
prostowania 
K281 (mm) 

1,0 9,5 16,0 
1,3 12,5 19,0 
1,6 19,0 32,0 
2,0 25,4 44,5 
2,4 32 51 

 
 
INFORMACJE OGÓLNE 
 

1. W celu uzyskania najlepszego poziomu prostowania 
drutu, płaszczyzna rolek K281 (A) powinna by� jak 
najbli�ej płaszczyzny szpul z drutem. 

 
2. Ruchome rami� mechanizmu prostowania drutu (B) 

powinno by� skierowane w kierunku szpul z drutem a 
pokr�tło regulacyjne (C) powinno by� oddalone od 
szpul. 

 
3. Mechanizm prostowania drutu K281 mo�e by� 

zamontowany do mechanizmu podawania drutu w 
dwóch ró�nych poło�eniach. Głowica mo�e by� 
wtedy pozycjonowana tak, �eby spełni� powy�sze 
wymagania.  

 
INSTALACJA 
 

1. zdemontowa� spr��ynowa prowadnic� drutu, je�li 
jest zainstalowana. 

 
2. Zdemontowa� wej�ciowa rurk� prowadnicy drutu 

K281. 
 

3. Wło�y� nowa prowadnice wej�ciow� (z ceramiczny-
mi wkładami), która wychodzi z mechanizmu 
prostowania drutu K281. 

 
4. Ustawi� mechanizm prostowania drutu nad prowa-

dnica drutu po wycentrowaniu i dokr�ci� dwa wkr�ty 
z łbem sze�ciok�tnym. 

 
WPROWADZENIE DRUTU I REGULACJA 
 

1. Obraca� pokr�tłem regulacyjnym (C) w kierunku 
maksymalnie otwartego poło�enia. 

 
 2. Zdemontowa� wej�ciowy blok prowadzenia (D) 

poprzez poluzowanie wkr�tu radełkowanego (E). 
 
 
 

 
 

3. Wyprostowa� pierwszy odcinek ka�dego drutu 
(254mm), w celu łatwiejszego wprowadzenia drutu. 

 
4. Przeprowadzi� jeden drut przez ka�dy otwór bloku 

prowadzenia. 
 
5. Przepycha�  oba druty przez i pomi�dzy rolki i do-

łem przez prowadnice drutu, a� do momentu gdy 
dotkn� rolek prowadz�cych. Nacisn�� przycisk Cold 
Inch (podawanie drutu bez aktywnego wyj�cia) �eby 
rozpocz�� przeprowadzanie drutu przez rolki prowa-
dz�ce.  

 
6. Wymieni� górny blok prowadzenia, upewniaj�c si� 

czy ka�dy drut jest w swoim rowku obu rolek. 
Dokr�ci� �rub� radełkowan�.  

 
7. Obraca� pokr�tłem regulacyjnym, a� ruchome rami� 

b�dzie w przybli�eniu w �rodkowym poło�eniu 
całego odcinka przesuwu.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Ko�cówki powinny by� w linii z zewn�trzn� �rednic� 
rolek prowadz�cych, dla pocz�tkowego ustawienia 
mechanizmu prostowania drutu.  
 
W zale�no�ci od wej�� drut mechanizmu prostowania 
drutu K281, mo�e wyst�powa� wygi�cie drutu na bok. 
Nieznaczny obrót mechanizmu K281 mo�e 
wyeliminowa� to zjawisko. 
 
Gdy dru jest wyprostowany w wystarczaj�cym stopniu, 
kierunek ustawienia ko�cówki mo�e by� zmieniony, 
jakkolwiek jest wymagane zachowania k�ta pomi�dzy 
spoin� swobodna a poprzeczn�. 
 
UWAGA: Dla aplikacji z nadkładem z Tiny Twinarcu jest 
dost�pny chwyt ko�cówki specjalnego typu ‘side–by-
side’ adaptuj�cy ko�cówki standardowe. 
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BEZPIECZE�STWO U�YTKOWANIA 
 

 OSTRZE�ENIE 
 
PORA�ENIA ELEKTRYCZNE mo�e zabi�. 
 
• Tylko wykwalifikowany personel mo�e 
dokonywa� konserwacji tego urz�dzenia.  

 
• Przed podj�ciem jakichkolwiek prac przy tym urz�dze-

niu, wył�czy� zasilanie urz�dzenia wył�cznikiem zasi-
lania lub w skrzynce bezpieczników. 

 
• Nie dotyka� cz��ci ‘elektrycznie gor�cych’. 
 
KONSERWACJA RUTYNOWA 
 
• Sprawdzi� pod k�tem wyst�powania uszkodzenia 

izolacji: kable spawalnicze, kable sterowania i w��e 
gazowe. 

 
• Przeczy�ci� i dokr�ci� wszystkie poł�czenia w 

obwodzie spawalniczym. 
 
• Przegl�dn�� i wyczy�ci� rolki prowadz�ce i wej�ciow� 

prowadnic� drutu, a w razie konieczno�ci wymieni� je. 
 
KONSERWACJA OKRESOWA 
 
• Co sze�� miesi�cy sprawdza� szczotki silnika. Wymie-

nia�, je�li ich długo�� jest mniejsza ni� 0,6cm. 
 
• Co rok dokona� przegl�du przekładni i nasmarowa� 

z�by smarem molibdenowym. NIE STOSOWA� smaru 
grafitowego. 

 
SPECYFIKACJA KALIBRACJI 
 
Wszystkie kalibracje podajniku drutu MAXsa� s� 
ustawione fabrycznie. 
 
W celu sprawdzenia pr�dko�ci podawania drutu nale�y: 
 

• Ustwi� pr�dko�� podawania drutu na warto�� 
2,54m/min i poda� sygnał COLD FEED (wysuwanie 
drutu bez aktywnego wyj�cia �ródła). 

 
• Zmierzy� rzeczywist� warto�� pr�dko�ci podawania 

drutu za pomoc� wykalibrowanego tachometru K283. 
 
• Pomierzona warto�� pr�dko�ci powinna si� mie�ci� 

w zakresie ±2% ustawionej warto�ci. 
 

UWAGA: Je�eli nie mamy do dyspozycji tachometru 
K283, podawa� drut przez 15 sekund i 
zmierzy� jego długo��. Powtórzy� ten pomiar 
par� razy i u�redni� wynik. Powinien mie�ci� 
si� w zakresie ±2% długo�ci 635mm. 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
BEZPIECZNIK PRZEWODU DETEKCJI 
 
Przez przewód detekcji nigdy nie mo�e płyn�� pr�d 
spawania! Obwód przewodu detekcji napi�cia jest 
pr�dowo zabezpieczony w �ródle pr�du Power Wave� 
AC/DC 1000 SD.  
 
Podajniki drutu MAXsa� 22 i 29, które s� stosowane w 
starszych systemach, maj� bezpiecznik podł�czony sze-
regowo z przewodem detekcji #21 w skrzynce podł�cza-
nia podajnika drutu i chroni on obwód przewodu detekcji 
przed pr�dem spawania, który mógłby si� w nim pojawi� 
w wyniku nieprawidłowej konfiguracji. W razie gdy ten 
bezpiecznik kiedykolwiek przepali si�, nale�y sprawdzi� 
konfiguracj� przewodu detekcji dla upewnienia si� co do 
prawidłowo�ci podł�czenia. W razie przepalenia bezpie-
cznika mo�e on by� wymieniony tylko na bezpiecznik 
porównywalny o nominale mniejszym ni� 1A, ale przed 
rozpocz�ciem spawania. Przepalony lub nie zainstalo-
wany bezpiecznik powoduje taki sam efekt jak brak 
podł�czenia przewodu detekcji. 
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Przewodnik ten jest przewidziany jako pomoc przy 
lokalizacji i naprawie mo�liwych nieprawidłowo�ci w pracy 
urz�dzenia. Po prostu nale�y post�powa� według 
trzystopniowej procedury przedstawionej poni�ej. 
 
KROK 1 LOKALIZACJA PROBLEMU (OBJAW)  
Patrz pod kolumn� zatytułowan� ‘PROBLEM (OBJAWY)’. 
Ta kolumna opisuje mo�liwe objawy, które mo�e 
wykazywa� urz�dzenie. Znajd� pozycj�, która najlepiej 
opisuje objaw jaki w konkretnej sytuacji urz�dzenie 
wskazuje.  
 
KROK 2 MO�LIWA PRZYCZYNA  
Druga kolumna zatytułowana ‘MO	LIWA PRZYCZYNA’ 
wylicza oczywiste zewn�trzne przyczyny, które mog� 
przyczyni� si� do wyst�powania wykazywanych 
objawów 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
KROK 3 ZALECANE DZIAŁANIE 
Ta kolumna dostarcza sposobu działania w odniesieniu 
do mo�liwej przyczyny. Ogólnie rzecz bior�c zaleca si� 
nawi�za� kontakt z autoryzowanym serwisem Lincolna. 
 
Je�li nie rozumiesz, lub nie jeste� w stanie dokona� 
zleconych działa� bezpiecznie, skontaktuj si� z lokalnym 
autoryzowanym serwisem. 
 
 
 
 
 
 

JAK SKORZYSTA	 Z PRZEWODNIKA 
 
 
 

 OSTRZE�ENIE 
 

Obsługa serwisowa i naprawcza powinna by� dokonywana tylko przez przeszkolony personel w 
Lincoln Electric. Nieautoryzowane naprawy tego sprz�tu mog� spowodowa� zagro�enie dla 
technika i obsługuj�cego urz�dzenie i powoduje utrat� uprawnie� z tytułu gwarancji. Dla swojego 
bezpiecze�stwa i �eby unikn�� Pora�enia Elektrycznego, nale�y przestrzega� wszystkich zalece� 
dotycz�cych bezpiecze�stwa u�ytkowania i �rodków ostro�no�ci wyszczególnionych w tej instrukcji. 

 

 

 UWAGA 
 

Je�li z jakiego� powodu nie rozumiesz procedur sprawdzania lub nie jeste� w stanie ich przeprowadzi� bezpiecznie, 
skontaktuj si� z lokalnym przedstawicielem Lincolna w celu uzyskania pomocy technicznej, zanim do nich przyst�pisz. 
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Przestrzega� wszystkich zalece� odno�nie bezpiecze�stwa u�ytkowania zwartych w tej instrukcji. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 UWAGA 
 

Je�li z jakiego� powodu nie rozumiesz procedur sprawdzania lub nie jeste� w stanie ich przeprowadzi� bezpiecznie, 
skontaktuj si� z lokalnym przedstawicielem Lincolna w celu uzyskania pomocy technicznej, zanim do nich przyst�pisz. 

PROBLEMY (OBJAWY) MO�LIWA PRZYCZYNA ZALECANY SPOSÓB 
DZIAŁANIA 

Nierówne podawanie drutu lub drut 
nie jest podawany, ale rolki 
prowadz�ce obracaj� si�. 

1.Drut zablokowany lub zagi�ty po drodze do 
podajnika drutu, Wyci�gn�� drut z mechanizmu 
podawania a nast�pnie wprowadzi� nowy drut. 
Obserwowa� czy nie ma �adnych przeszkód. 
Kabel uchwytu jest zasupłany i/lub poskr�cany. 

 
2. Nieprawidłowe rolki prowadz�ce i/lub 

prowadnice drutu, lub zły ustawienie docisku 
rolek. Upewni� si� czy rolki prowadz�ce i/lub 
prowadnice drutu s� oznakowane �rednic� 
drutu, który jest aktualnie stosowany. W razie 
konieczno�ci wymieni� je. Sprawdzi� 
prawidłowo�� ustawienia docisku rolek.  

 
3. Zu�yte rolki prowadz�ce. Wymieni� je lub 

obróci�, je�li s� dzielone. 
 
4. Cz��ciowe zgrzana lub stopiona ko�cówka 

kontaktowa. 

Je�eli wszystkie zalecane 
działania zostały wykonane a 
problem nadal istnieje nale�y 
skontaktowa� si� z 
autoryzowanym punktem 
serwisowym Lincolna. Zmienny lub ‘myszkuj�cy’ łuk 1. Zu�yta lub zły wymiar ko�cówki kontaktowej. 

Wymieni� ko�cówk� kontaktow�. 
 
2. Zu�yte lub o zbyt małym przekroju kabele 

spawalnicze lub słabe poł�czenie z elementem 
spawanym. Sprawdzi� i w razie potrzeby 
wymieni�.  

 
3. Poluzowany poł�czenie kabli spawalniczych. 

Nast�puj�ce poł�czenia musz� by� mocno 
dokr�cone: kabel elektrodowy do podajnika 
drutu i �ródła pr�du, kabel powrotny do �ródła 
pr�du i elementu spawanego, ko�cówka 
kontaktowa do dyszy 

 
4. Zardzewiały drut elektrodowy. Wymieni� go. 

Drut jest stale podawany z niewła-
�ciw� pr�dko�ci�. Przeło�enie 
przekładni jest ustawione 
niewła�ciwie.  

Przeło�enie przekładni jest ustawione niewła�ciwie. 
Odnie�� si� do instrukcji obsługi sterownika 
MAXsa� 10 lub �ródła pr�du Power Wave� AC/DC 
1000 SD. 
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SCHEMAT IDEOWY MAXsa 22 
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WYDRUK WYMIAROWY 
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