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Do uzytku z maszynami o numerach kodu: 11615, 11616

Bezpieczenstwo zalezy od Ciebie.
Wszystkie urzadzenia spawalnicze i do
ciecia plazma sg projektowane i produko-
wane z myslg o bezpieczenstwie uzyt-
kowania, jednakze poziom bezpie-
czenstwa mozna podnies¢ przez wiasciwg
instalacje i obstuge urzadzenia. Nalezy
bezwzglednie zapoznac¢ sie z ogdlnymi
zasadami bezpieczenstwa uzytkowania i
przestrzega¢ je. Bezwzglednie prze-
strzega¢ zalecen odnosnie bezpieczen-
stwa uzytkownika i obstugi zawartych w
tej instrukcji. Bardzo wazne, zeby przed
przystapieniem do dziatania najpierw
pomysle¢ i zawsze zachowacC nalezytg
ostroznose.
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65 OSTRZEZEN PROPONOWANYCH W KALIFORNI
Spaliny silnika Diesla i niektére jego sktadniki Spaliny silnikowe z tego urzadzenia zawieraja
sa uznawane w Kalifornii jako czynniki zwiazki chemiczne, uznawane w Kalifornii jako
rakotworcze, powodujace choroby drog rakotworcze, powodujace choroby drog
oddechowych i inne schorzenia. oddechowych, lub inne schorzenia.
Powyzsze odnosi sie do silnikéw Diesla. Powyzsze odnosi sie do silnikow spalinowych

SPAWANIE LUKOWE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE, CHRON SIEBIE OSOBY POSTRONNE PRZED POWYZSZYM
NIEBEZPIECZENSTWEM LUB SMIERCIA. NIE DOPUSZCZAJ DZIECI W POBLIZU MIEJSCA PRACY | DO URZADZENIA. OSOBY
Z WSZCZEPIONYM ROZRUSZNIKIEM SERCA, ZANIM PODEJMA PRACE Z TYM URZADZENIEM POWINNY SKONSULTOWAC
SIE ZE SWOIM LEKARZEM.

Przeczyta¢ ze zrozumieniem wszystkie zalecenia dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania. Dla uzyskania dodatkowych informacji dotyczacych
bezpieczenstwa powaznie zaleca si¢ zakupienie kopii normy ,Safety in Welding and Cutting — ANS, standard 249-1” /bezpieczenstwo
uzytkowania podczas procesOw spawania i ciecia plazmowego/. Norme te mozna zakupi¢ w The American Welding Society P.O. box 351040,
Miami, Florida 33135, lub CSA standard W 117.2- 1974. darmowg kopie normy ,Arc Welding Safety” (Bezpieczenstwo w procesie spawania
tukowego) mozna otrzymac z the Lincoln Electric Company, 22801 st. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

INSTALACJA, OBSLUGA SERWISOWA | NAPRAWY TEGO URZADZENIA MOGA BYC TYLKO PRZEPROWADZANE
PRZEZ WYKWALIFIKOWANY PERSONEL.

DLA URZADZEN NAPEDZANYCH
SILNIKIEM

1.h. Dla unikniecia poparzenia, nie odkrecac
korka wlewu chfodnicy, gdy silnik jest

1a.  Wylaczyé sink przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci goracy.
serwisowych, chyba, ze w ich trakcie wymagana jest praca silnika.
) 1b. Sinik powinien pracowa¢ na otwartej, dobrze
przewietrzonej przestrzeni, w przeciwnym razie ‘ POLE
spaliny powinny by¢ odprowadzane na zewnatrz.
== paliny powinny byc odp 2 — m ELE.KTR(’)M_AGNETYCZNE
i Ry moze by¢ niebezpieczne
1.c. Nie dolewa¢ paliwa w poblizu otwartego tfuku
spawalniczego lub, gdy silnik pracuje. Dla 2.a. Prad elekiryczny plynacy przez dowolny przewodnik pradu
zabezpieczenia przed odparowaniem rozlanego powoduje powstawanie wokét niego pola
paliwa i jego zaptonu przy kontakcie z rozgrzanymi elektromagnetycznego (EMF). Prad spawalniczy wytwarza
czesciami silnika, przed dolewaniem paliwa, silnik pole elektromagnetyczne wokdt kabli spawalniczych jak
nalezy wytaczy¢ i pozwoli¢ mu ostygnaé. W razie rozlania paliwa réwniez wokot samego urzadzenia.
natychmiast je wytrze¢ a przed uruchomieniem silnika odczeka¢ az
pozostatosci paliwa odparuja. 2b. Pole elektromagnetyczne zakiéca prace rozrusznikéw serca i
osoby, ktére majg wszczepiony rozrusznik przed
1.d. Wszystkie ostony zabezpieczajace urzadzenie powinny by¢ na przystgpieniem do prac spawalniczych, powinny sie
swoim miejscu i pewnie zamocowane. Podczas rozruchu, obstugi skonsultowac ze swoim lekarzem.
naprawy, rece, wtosy, ubranie i narzedzia trzymac z dala od paska
klinowego, przektadni, wentylatoréw i wszystkich innych ruchomych 2c. Wystawianie sie na dziatanie pola elektromagnetycznego
czesci silnika. moze w negatywny sposéb oddziatywa¢ na organizm ludzki,

co do tej pory nie zostato do konca poznane.
1.e. W niektorych przypadkach moze zachodzi¢ koniecznos¢ zdjecia

oston  zabezpieczajacych dla  przeprowadzenia niezbednych 2d. Wszyscy spawacze powinni przestrzega¢ nastepujace
czynno$ci podczas serwisu lub przegladu. Ostony usuwaé tylko w procedury w celu zminimalizowania ~wplywu pola
przypadku bezwzglednie koniecznym i natychmiast je zamocowac¢ po elektromagnetycznego na ich organizm:

zakonczeniu serwisu lub przegladu. Zawsze zachowa¢ najwyzsza

ostroznosé pracujac w poblizu richomych czesci. 2.d.1. Kable spawalnicze uktada¢ razem réwnolegle do siebie. O

ile to mozliwe ztaczy¢ je ze sobg za pomoca tasmy.

dy . . L . N
x 1.f. Nie zbliza¢ rak do wentylatora silnika. Nie 2.d.2. Nigdy nie owija¢ kabla spawalniczego wokot ciata.
rébowa¢ zatrzymywaé silnika podczas jego . . . . . . .
{\\ gracy po przez d)(l) ci);ka nie jego osi? 1eg 2.d.3. Nie stawa¢ pomiedzy kablami spawalniczymi. Jezeli kabel

pradowy z uchwytem elektrody jest po twojej prawej stronie,
kabel pradowy powrotny powinien by¢ réwniez po prawej stronie.
1.9. Dla zapobiezenia  przypadkowemu  uruchomieniu  silnikow L L o
spalinowych podczas obracania watu silnika Iub pradnicy agregatu 2.d:4. Podtaczy¢ zacisk uziemiajacy kabla powrotnego do miejsca
spawalniczego w trakcie przegladu okresowego, odiaczy¢ przewody spawania mozliwie jak najolize.
od $wiec zaptonowych, od koputki rozdzielacza lub przewodu pradnicy.

2.d.5. Nie pracowac w bezposrednim sasiedztwie zrédta pradu.
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:q

PORAZENIE ELEKTRYCZNE

moze zabié
Obwody kabli pradowych: elektrodowego i

3a.
2 uziemiajacego sa elektrycznie ,gorace”, gdy zrodto

3.b.

spawalnicze jest zataczone. Nie dotykac tych
,goracych” czesci gotq skora lub wilgotng odzieza. Dla
odizolowania rak uzywac¢ tylko i wytacznie suchych nie
podziurawionych rekawic.

QOdizolowa¢ sie od miejsca pracy i od uziemienia stosujac suche
materiaty izolacyjne. Upewnic¢ sie, ze izolacja ma wystarczajaco
duzg powierzchnie azeby przykry¢ caly obszar pracy dla
uniemozliwienia fizycznego kontaktu z miejscem spawania i
uziemieniem.

Nalezy stosowa¢ dodatkowe zabezpieczenia, w stosunku do
normalnych zalecen bezpieczenstwa uzytkowania, jesli spawanie musi
by¢ prowadzone w warunkach podwyzszonego ryzyka ( w
zagtebieniach terenu, na konstrukcjach metalowych takich jak podtogi,
kratownice lub podwyzszenia, w niewygodnych pozycjach takich jak:

na

siedzaco, kleczac lub lezac, jezeli wystepuje duze ryzyko

nieuniknionego, przypadkowego kontaktu z miejscem spawania lub
uziemieniem) i tak nalezy stosowac nastepujace urzadzenia:

3.c.

3.d

3e

3.f

34

3.h

3.

3

e Polautomaty spawalnicze ze staltym napieciem na
wyjsciu

e Urzadzenia spawalnicze tukowe (reczne)

e Urzadzenia spawalnicze z uktadem redukcji napiecia
wyjsciowego

W p&tautomatach i automatach spawalniczych, drut
elektrodowy, szpula z drutem elekirodowym, glowica
spawalnicza, dysza lub uchwyt spawalniczy pétautomatyczny
sq réwniez elektrycznie ,gorace”.

Zawsze upewnia¢ sie, czy kabel spawalniczy powrotny ma
zapewniony dobry kontakt elektryczny z metalem, ktéry jest
spawany. Potaczenie powinno by¢ najblizej miejsca spawania.

Dobrze uziemi¢ metal podlegajacy spawaniu.

Utrzymywa¢é uchwyt elekirody, zacisk uziemiajacy, kable
spawalnicze i samo urzadzenie w dobrym stanie technicznym
zarowno pod wzgledem bezpieczenstwa uzytkowania jak i
obstugi. Uszkodzong izolacje natychmiast wymienic.

Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie dla jej ochtodzenia.

Nigdy jednoczesnie nie dotykac elekirycznie ,goracych” czesci
uchwytéw spawalniczych podiaczonych do dwoéch réznych
urzadzen spawalniczych, poniewaz napiecie pomiedzy nimi
moze mie¢ warto$¢ sumarycznego napiecia stanu jatowego obu
urzadzen.

Podczas pracy powyzej poziomu podtogi, stosowaé pasy
bezpieczenstwa dla wiasnej ochrony przed upadkiem, ktdry
magtby by¢ powodem porazenia elektrycznego.

Takze patrz punkty 6.Ci 8

4.a.

4.b.

PROMIENIOWANIE
qé? pochodzace od tuku moze by¢

przyczynqg poparzen
Stosowa¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem
ostony dla zabezpieczenia oczu przed iskrami i
promieniowaniem pochodzacym od fuku podczas
spawania lub obserwowania prac spawalniczych.
Maska ochronna i wktad filtrujacy powinny spetnia¢
stosowane normy.

Dla ochrony skoéry stosowaé odpowiednia odziez
ochronng wykonang z wytrzymatego i niepalnego
materiatu.

Ochrania¢ osoby bedace w poblizu za pomoca
stosownych, niepalnych ekranéw i/lub ostrzega¢ ich o
niebezpieczenstwie zwigzanym z patrzeniem na tuk
spawalniczy lub narazeniem sie na oddziatywanie
promieniowania pochodzacego od tuku, goracych
iskier lub metalu.

5.b.

5.c.

5.d.

Y 5.a.

[ —

OPARY | GAZY moga by¢

niebezpieczne

Opary i gazy wydzielajace sie podczas
spawania mogg stanowi¢ zagrozenie dla
zdrowia. Unika¢ ich wdychania. Podczas spawania trzymac
glowe z dala od wydzielajacych sie oparéw. Stosowaé
odpowiednia wentylacje ilub wydalaé gazy poza strefe
oddychania. Podczas spawania elektrodami, ktére
wymagaja szczegolnej wentylacji, tj. podczas spawania
stali nierdzewnej, lub stali utwardzonej zapozna¢ sie z
zaleceniami podanymi na opakowaniu lub stali
powlekanych lub innych metali lub powlok, ktére podczas
spawania wytwarzaja bardzo toksyczne opary, utrzymywac
narazenie si¢ na nie na jak najmniejszym mozliwym
poziomie stosujagc miejscowy wyciag lub wentylacje
mechaniczna. W ograniczonej przestrzeni lub w innych
ukladach moze by¢ konieczne zastosowanie respiratora.
Dodatkowe srodki zapobiegawcze sa rowniez wymagane
podczas spawania stali poddanej obrobce galwanicznej.

Nie spawa¢ w obecnosci oparéw zawierajacych chlor, ani
pochodzacych z proceséw odftuszczania lub czyszczenia.
Wysoka temperatura i promieniowanie tuku moze rozktada¢
opary tworzac trujgcy gaz FOSGEN i inne podrazniajace
substancje.

Gaz ostonowy stosowany w procesie spawania moze wypieraé
powietrze i powodowaé powazne urazy lub $mier¢. Zawsze
stosowa¢  odpowiednia ~ wentylacie, szczegblnie przy
ograniczonej przestrzeni, dla zapewnienia bezpiecznego
powietrza do oddychania.

Czyta¢ ze zrozumieniem zalecania producenta odnosnie
bezpieczenstwa i stosowaé sie do nich, wiaczajac w to
zalecenia bezpieczenstwa uzytkowania w odniesieniu do
uzywanych materiatow. Przeprowadzi¢ stosowne szkolenie dla
pracownikéw.

Zapoznac sig rowniez z punktem 1.B.
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6.b

6.c

6.d

6.e

6.f

6.9

6.

@.E ISKRY powstajace w procesie

spawania moga spowodowac

pozar lub wybuch.

6.a Unika¢ niebezpieczenstwa wybuchu
pozaru w miejscu spawania. O ile to mozliwe okrywaé
je, zabezpieczajac przed iskrami mogacymi byc¢
przyczyna ognia. Nalezy pamietac, ze iskry i wysoka
temperatura pochodzaca z tuku spawalniczego tatwo
przenikajg przez waskie szczeliny, szpary i otwory do
przylegtego  obszaru. Srodki  przeciwpozarowe
powinny byé¢ tatwo dostepne.

Tam gdzie w miejscu pracy stosuje sie gaz pod
ci$nieniem, powinny byé podjete szczeg6lne $rodki
ostroznosci dla  zapobiegania  niebezpiecznym
sytuacjom.

W trakcie przerwy w spawaniu upewni¢ sie¢ czy zadna
z czesci obwodu spawania nie dotyka do uziemienia
lub ziemi. Przypadkowy kontakt moze spowodowac
przegrzanie i stworzy¢ zagrozenie wybuchu pozaru.

Nie podgrzewaé, nie cia¢ i nie spawac zbiornikéw na
paliwo, bebnéw lub konteneréw dopdki nie zostang
podjete odpowiednie kroki dla zabezpieczenia przed
wydostawaniem sie tatwopalnych lub toksycznych
oparéw z ich wnetrza w trakcie ktérego$ z tych
proceséw. Nieprzestrzeganie tego moze spowodowaé
wybuch nawet, jesli zbiornik zostanie wyczyszczony.
Dalsze informacje mozna znalez¢ w normie AS 1674-
1990.

Przed rozpoczeciem podgrzewania, ciecia lub
spawania pustych zbiornikéw powinny one by¢ dobrze
przewietrzone. Bez tego mogg wybuchnag.

W trakcie procesu spawania tuk jest zrodtem iskier,
rozpryskéw, dlatego podczas prac spawalniczych
nalezy nosi¢ odpowiednie srodki ochronne, takie jak
rekawice skoérzane, ciezkie koszule, spodnie bez
mankietéw i czapke przykrywajaca wiosy. Nosi¢
zatyczki do uszu, jezeli spawanie prowadzi sie w
niewygodnej i ograniczonej przestrzeni. Gdy sie
przebywa w strefie spawania zawsze nosi¢ okulary
ochronne z ekranami bocznymi.

Zacisk kabla spawalniczego powinien byé podtaczony
do miejsca spawania najblizej jak to jest mozliwe.
Kabel uziemiajacy podtaczony do konstrukcji budynku
lub do innego z dala miejsca od miejsca spawania
zwigeksza mozliwos¢ przeptywu pradu spawania przez
tancuchy podnosnika, przewody dzwigu lub inne
alternatywne obwody. Moze to wywotaé
niebezpieczenstwo pozaru lub nadmierne nagrzanie
sie tancuchdéw podnosnika lub kabli az do ich
uszkodzenia.

Nalezy réwniez zapoznaé sie z punktem 7c.

Uszkodzona BUTLA moze

eksplodowaé.

7.a Stosowac¢ tylko butle atestowane =z
odpowiednim rodzajem gazu i zalecanym
cisnieniem. Wszystkie elementy obwodu
zasilane gazem i ochronnym takie jak: weze, ztaczki,
regulator powinny by¢ stosowane do urzadzenia i
utrzymywane w dobrym stanie technicznym.

7.b Butla z gazem powinna by¢ w pozycji pionowej,
zabezpieczona przed przewrdceniem sie np.za pomocag
tancucha.

7.c  Butle powinny by¢ umieszczone:
e 7 dala od miejsca gdzie mogg byé uderzone lub
gdzie mogqg by¢ narazone na uszkodzenie.
e W bezpiecznej odlegtosci od prowadzonych prac
spawalniczych lub ciecia plazmowego i dowolnych
innych zrédet ciepta, iskier lub ptomienia.

7.d Nigdy nie dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego
lub jakiegokolwiek ,goracego” elementu obwodu
spawania do butli z gazem.

7.e Nie zbliza¢ gtowy, a szczegdlnie twarzy, do zaworu
butli z gazem, podczas jego odkrecania.

7.f Podczas przerw w spawaniu zawor butli musi byé
zawsze zakrecony.

7.9 Czyta¢ i postepowaé¢ zgodnie =z Instrukcjami
dotagczonymi do butli z gazem i towarzyszacemu
wyposazeniu oraz normg AS 2030 cz. 1 2.

— Dla urzadzen ZASILANYCH

2\ ELEKTRYCZNIE.

8.a Odtaczy¢é zasilanie sieciowe przed
rozpoczeciem  jakichkolwiek  prac  przy tym

urzadzeniu.

8.b Urzadzanie zainstalowa¢ zgodnie z zasadami SAA
Wiring Rules, wszystkimi rozporzadzeniami lokalnymi
i zaleceniami producenta.

8.a Uziemi¢ urzadzenie zgodnie z zasadami SAA Wiring
Rules i zaleceniami producenta.

W celu uzyskania dodatkowych informacji na temat bezpieczenstwa uzytkowania odnies¢ sie do
http://www.lincolnelectric.com/safety
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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Zgodnosc¢

Produkty oznaczone znakiem CE sg zgodne z dyrektywa Unii Europejskiej (European Community Council) z 3 maja
1989r , dostosowujaca prawa krajéw cztonkowskich w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej (89/336/EEC).
Urzadzenie to zostato wyprodukowane zgodnie z norma krajowa, ktéra wprowadzita norme: EN 50 199
Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) produktu dla tukowych urzadzen spawalaniczych. Jest ona réwniez
stosowana do innych urzadzen firmy Lincoln Electric. Zostata ona opracowana dla urzadzen do przemystowego i
profesjonalnego stosowania.

Wprowadzenie

Wszystkie urzagdzenia elekiryczne emitujg promieniowanie elektromagnetyczne na pewnym poziomie. Emisja
elektryczna moze by¢ przenoszona przez sie¢ zasilajaca lub promieniowanie, podobnie do nadajnikéw radiowych.
Gdy emisja bedzie odebrana przez inne urzadzenie moze to spowodowac zaktécenie ich pracy. Emisja elektryczna
moze oddziatywaé na wiele rodzajow urzadzen elektrycznych: inne urzadzenia spawalnicze, odbiorniki radiowe i
telewizyjne, urzadzenia sterowane numerycznie, systemy telefoniczne komputery itp. Nalezy mie¢ $wiadomos¢, ze
zaktécenia moga wystapic i ze trzeba bedzie podja¢ dodatkowe srodki bezpieczenstwa gdy zrodto pradu jest
stosowane w gospodarstwie domowym.

Instalacja i zastosowanie

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie sprzetu spawalniczego zgodnie z zaleceniami
producenta. Jesli stwierdzi sie wystepowanie zakiécen elektromagnetycznych obowigzkiem uzytkownika
sprzetu spawalniczego, w porozumieniu z jego producentem, jest znalezienie rozwigzania. W niektérych
przypadkach rozwigzaniem moze by¢ po prostu uziemienie obwodu spawalniczego (nalezy zapoznac sie z
Uwaga). W innych przypadkach moze to wymagac wykonania ekranu elektromagnetycznego izolujgcego
zrédto pradu i element spawany z dodatkowymi filtrami w obwodzie zasilania sieciowego.

We wszystkich przypadkach zaktocenia elektromagnetyczne muszg by¢ zmniejszone do poziomu, ktéry
nie zaktdca prace innych urzadzen.

Uwaga: Dla zapewnienia bezpieczenstwa zgodnie z normami krajowymi obwéd spawalniczy moze lub nie
by¢ uziemiony. Zmiana uktadu uziemienia moze by¢ dokonana tylko przez upowazniong osobe
ktora jest kompetentna do oceny czy zmiany nie spowodujg ryzyka obrazen np. przez
umozliwienie réwnolegtego przeptywu pradu spawania co moze spowodowaé zniszczenie
obwodo6w uziemienia innego sprzetu.

Ocena miejsca pracy

Przed instalacja urzadzenia spawalniczego uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych problemow

zwigzanych z zakitéceniami elektromagnetycznymi w sgsiedztwie. Nastepujace sprawy powinny by¢ wziete

pod uwage:

¢ Inne kable zasilajace, przewody sterujace i przewody telefoniczne, ktére znajduja sie w, lub pobliza
miejsca pracy i urzadzenia.

e Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne.

e Komputery lub urzadzenia sterujace.

¢ Urzadzenia systemoéw bezpieczenstwa np. systemy ochrony stosowane w urzagdzeniach
przemystowych.

e Osobiste urzadzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajace stuch.

e Sprzet stuzacy do pomiardw lub kalibracji.

e Sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujacego w srodowisku. Obstugujacy musi by¢
pewien, ze caty sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymagaé¢ dodatkowych pomiaréw
zabezpieczajgcych.

e Pora dnia prowadzenia prac spawalniczych lub prowadzenia innej dziatalnosci .
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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Rozmiar otaczajgcego obszaru (sgsiedztwa) bedzie zalezat od konstrukcji budynku i innej dziatalnosci
ktéra ma tam miejsce. Otaczajacy obszar moze sie rozciagac poza granice naszej siedziby.

Metody zmniejszania emisji

Zasilanie sieciowe

Urzadzenie spawalnicze powinno by¢ podtgczone sieci zasilajacej zgodnie z zaleceniami producenta.
Jezeli wystapig zaktocenia, moze okazac sie koniecznym podjecie dodatkowych srodkéw
zapobiegawczych takich jak filtrowanie zasilania sieciowego. Powinno sie wzigé¢ pod uwage
ekranowanie kabla zasilania sieciowego, na state zainstalowanego urzadzenia spawalniczego,
metalowym pancerzem lub ekwiwalentnym sposobem. Ekran powinien by¢ podtaczony do
spawalniczego zrodta pradu w taki sposéb zeby zapewni¢ miedzy nimi a obudowg zrédta pradu dobry
kontakt elektryczny.

Konserwacja urzadzenia spawalniczego

Urzadzenie spawalnicze powinno by¢ okresowo przegladane zgodnie z zaleceniami producenta.
Podczas pracy urzadzenia spawalniczego, wszystkie drzwiczki dostepu i obstugi serwisowej powinny
by¢ zamkniete i pewnie zabezpieczone. Urzadzenie spawalnicze nie powinno by¢é modyfikowane
poprzez zmiany czy regulacje inne niz te zaakceptowane przez producenta. Szczegdlnie generatory
iskrowe zajarzania tuku i podzespoty stabilizujgce powinny by¢ regulowane i obstugiwane zgodni z
zaleceniami producenta.

Kable spawalnicze
Kable spawalnicze powinny by¢ mozliwie najkrotsze i utozone razem, jak najblizej siebie na podtodze
lub blisko poziomu podtogi.

Laczenie ekwipotencjalne

Nalezy wzig¢ pod uwage potaczenie i zblizenie wszystkich podzespotéw metalowych w instalaciji
spawalniczej. Jednakze metalowe podzespoty potaczone z elementem spawanym mogg zwigekszyé
ryzyko narazenia operatora na porazenie elektryczne przez dotykanie w tym samym czasie elektrody i
metalowych podzespotow.

Uziemienie elementu spawanego

Tam gdzie ze wzgledow bezpieczenstwa, element spawany nie jest uziemiony, nie uziemiony z
powodu jego rozmiary i usytuowanie np. kadtub statku lub stalowa konstrukcja nosna budynku, jego
potaczenie do ziemi moze troche zmniejszy¢ emisje zaktdcen ale nie we wszystkich przypadkach.
Zeby zapobiec wzrostowi ryzyka obrazen ciata operatora lub uszkodzeniu innego sprzetu
elektrycznego, nalezy zachowac¢ szczegdbing ostroznos¢ przy uziemianiu elementu spawanego.

Tam gdzie jest to konieczne, poditgczenie elementu spawanego do ziemi powinno by¢ bezposrednia,
ale w niektorych krajach, gdzie bezposrednie potaczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno byé
uzyskane odpowiednia pojemnos¢, dobrang zgodnie z odpowiednimi normami krajowymi.

Ekranowanie i ostanianie

Selektywnym ekranowaniem i ostanianiem innych kabli i urzadzeh w bezposredniej bliskosci mozna
tagodzi¢ problem zaktécen. Ekranowanie catej instalacji spawalniczej moze byé¢ brane pod uwage dla
szczegoblnych zastosowan.

' Czesci poprzedniego tekstu sa zawarte w normie EN50199: ,Kompatybilnosé elektromagnetyczna
(EMC) wyrobu dla tukowych urzadzen spawalniczych.
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Za wybranie produktu JAKOSCI Linoln Electric. Chcemy

DZIEKUJEMY _______ aby$ czut sie dumny obstugujac produkt Lincoln Electric

tak bardzo jak my dodostarczajac Ci ten produkt.

Sprawdzi¢ czy opakowanie i samo urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu.

Gdy urzadzenie jest wylaczone nalezy sprawdzi¢ list przewozowy. Reklamacja na uszkodzony materiat w
transporcie musi by¢ dokonana przez kupujacego na rece przewoznika w momencie odbioru przesytki.

Ponizej prosze dokona¢ wpiséw umozliwiajacych w przysztosci identyfikacje wyrobu. Niezbedne informacje
znajdujg sie na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Produkt

Numer Modelu
Numer Kodu lub Kod Daty
Numer Seryjny
Data zakupu
Miejsce zakupu

W jakiejkolwiek korespondencji dotyczacej czesci zamiennych i informacji o urzadzeniu nalezy dotaczac
informacje zapisane powyze;.

Rejestracja Produktu On-line

- Zarejestruj swoje urzadzenie w Lincoln Electric za pomoca faksu lub Internetu.

e Dla faksu: Wypetij formularz z tytu informacji gwarancyjnej zawartej w pakiecie literatury dotaczonej do
tego urzadzenia i przefaksuj formularz zgodnie z instrukcjami wydrukowanymi na nim.

e Dla Rejestracji przez Internet: Wejdz na nasza strone internetowa www.lincolnelectric.com. Wybierz
»Quick Links” a nastepnie ,Product Registration”. Prosze wypetni¢ formularz i zt6z rejestracje.

Nalezy w catosci zapoznac¢ sie niniejsza Instrukcja Obstugi przed probg rozruchu urzadzenia. Zachowac ta
instrukcje dla tatwego korzystania z niej w dowolnym momencie. Szczegélnie przestrzega¢ zasad
bezpieczenstwa tu opisanych.

Problem jest sygnalizowany przez ponizsze znaki ostrzegawcze:

Y"NOSTRZEZENIE

Znak ten pojawia sie tam gdzie nalezy doktadnie dostosowac sie do zalecen, w celu unikniecia powaznych
obrazen lub utraty zycia.

FNUWAGA

Znak ten pojawia sie tam gdzie nalezy doktadnie dostosowacé sie do zalecen, w celu unikniecia miejscowych
obrazen ciata lub uszkodzenia urzadzenia
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OPIS WYROBU A-1

OGOLNIE O WYROBIE

Automatyczne podajniki drutu serii MAXsa" sg przezna-
czone do stosowania w zautomatyzowanych systemach
spawalniczych, do spawania tukiem krytym. Do przektadni

o duzej obcigzalnosci i ptyty podajnika, ktére majg niezawo-
dnos¢ potwierdzong latami pracy, dodano silnik z magne-
sem statym.

Podajniki drutu MAXsa™ 22 i 29 sktadajg_sie z silnika o
duzym momencie obrotowym i zespotu przektadni z ptytg
podajnika o duzej obcigzalnosci z radetkowanymi rolkami
prowadzacymi, dla zapewnienia doktadnego podawania
drutu spawalniczego o duzych srednicach. W zaleznosci o
stosowanej opciji, podajnik MAXsa" ma wiele osi obrotu dla
zapewnienia fatwej lokalizacji i mocowania.

ZALECANE PROCESY

» Zestawy podajnikow serii MAXsa" sg najbardziej
odpowiednie do spawania tukiem krytym.

OGRANICZENIA PROCESU

e Spawanie metodag MIG/MAG
e W aplikacjach zrobotyzowanych

OGRANICZENIA SPRZETOWE

Podajniki drutu serii MAXsa™ nie moga by¢ stosowane z
automatycznymi podajnikami Lincolna serii NA3, NA4 lub
NAS5.

PAKIETY WSPOLNEGO WYPOSAZENIA

Pakiet podstawowy

¢ K2803-1 Zr6dto Power Wave® AC/DC 1000SD
o K2814-1 Sterownik MAXsa™ 10 / Gtowica Podajaca
e K2370-1 Podajnik Drutu MAXsa™ 22

Pakiet podstawowy z opcjonalnymi zestawami

* K2803-1 Zrédto Power Wave® AC/DC 1000SD

e K2311-1 Zestaw konwersacji silnika MAXsa™

e K3212-2 Podajnik Drutu MAXsa™ 29

* K2626-2 Sterownik Podajnika Drutu (do zestawow

mocowania, ktére nie wymagajq sterownika
MAXsa™ 10)



A-2 INFORMACJE OGOLNE

ZAPROJEKTOWANE FUNKCJE - MAXsa™ 22

¢ Regulacja predkosci podawania drutu w zamknietej petli.

¢ Radetkowane rolki prowadzace.

e Obudowa przektadni z odpornego odlewu aluminiowego i zespét ptyty podajnika.
¢ Mechanizm prostowania drutu.

¢ Regulator spoiny poprzeczne;j.

e Zasobnik topnika (nie pokazany).

¢ Elementy montazowe do akcesoriéw.

e 32V silnik z magnesem statym o duzym momencie obrotowym.

¢ Obejmuje zestawy konwersji do zmiany zakresy predkosci podawania drutu.

RYSUNEK A.1 - Rozmieszczenie czesci sktadowych MAXsd" 29

Skrzynka

/ podtaczenia

Regulator

spoiny Element
poprzecznej montazowy
@ Silnik
napedowy
]
O
©

\ Przekfadnia Rolki prowadzgce



A-3 INSTALACJA

ZAPROJEKTOWANE FUNKCJE - MAXsa™ 29

¢ Regulacja predkosci podawania drutu w zamknietej petli.

¢ Radetkowane rolki prowadzace.

e Obudowa przektadni z odpornego odlewu aluminiowego i zespét ptyty podajnika.
¢ Mechanizm prostowania drutu.

e 32V silnik z magnesem statym o duzym momencie obrotowym.

¢ Obejmuje zestawy konwersji do zmiany zakresy predkosci podawania drutu.

RYSUNEK A.2 - Rozmieszczenie czesci sktadowych MAXsd" 29

Skrzynka
kontaktowa

Mechanizm

prostowania
/ drutu

o Silnik

napedowy
. /
@

Mocowanie

\Przek’radnia

Rolki prowadzace



A-4

SPECYFIKACJA

DANE TECHNICZNE PODAJNIKOW DRUTU SERII MAXsa™ 22 i 29

Kod Typ Przetozenie 142:1 Przetozenie 95:1 Przetozenie 95:1
Srednica Drutu Srednica Drutu Srednica Drutu
Pred. mm Pred. mm Pred. mm
m/min lity | proszk. m/min lity proszk. m/min lity proszk.
K2370-2 | MAXsa™ 22 | 0,25-
K2312-2 | MAXsa™ 29 | 5.08 5,6 4,0 0,25-7,62 0,33 4,0 1,01-12,7 | 0,18 0,26
Podajniki Drutu — Napiecie i Prad Zasilania
Napiecie zasilania Prad zasilania
32V DC maksimum 7A
Wymiary i Ciezar
Model Wysokosé Szerokos¢ Giebokos¢ Ciezar
K2312-2 305mm 355mm 254mm 15,9kg
K2370-2 305mm 355mm 254mm 36,3kg
K2411-1 203mm 152mm 127mm 4,5kg
Zakres temperatury
Zakres Temperatury Pracy Zakres Temperatury Sktadowania
-20°C do 40°C -40°C do 85°C
Procesy Spawalnicze
Proces Zakres Srednicy Drutu Zakres Pradu Wyjsciowego | Zakres Predkosci Podawania
SAW 12-56mm 200 200 :gfggaopior?g;‘)a”'a 0,25 — 11,43 m/min




A-5 INSTALACJA

SRODKI BEZPIECZENSTWA

Przed przystapieniem do instalacji przeczytaé
caly rozdzial, dotyczacy instalacji.

PN\ OSTRZEZENIE

PORAZENIA ELEKTRYCZNE moze zabié.

:‘Q o Tylko wykwalifikowany personel
powinien dokonywa¢ instalacji tego
urzadzenia.

o Przed rozpoczeciem jakichkolwiek

prac przy tym urzadzeniu nalezy
bezwzgled-nie odlaczy¢ napiecie zasilajace zrodia
pradu wyla-cznikiem sieciowym lub w skrzynce
bezpiecznikdw. Wylaczy¢ zasilanie kazdego innego
urzadzenia podtaczonego do systemu
spawalniczego wylacz-nikiem sieciowym lub w
skrzynce bezpiecznikow, przed przystapieniem do
pracy przy nim.
¢ Nie dotyka¢ czesci ,elektrycznie goracych”.

NIESTANDARDOWE INFORMACJE DOTYCZA-
CE BEZPIECZENSTWA

PN oSTRZEZENIE
PORAZENIA ELEKTRYCZNE moze zabi¢.
« UWAGA: CZESCI MOGA BYC POD

— . NAPIECIEM SPAWANIA.

Podajniki serii PF-10S moga by¢ na potencjale
napiecia spawania, gdy wyscie zrodta pradu jest
aktywne.

PODLACZENIE NAPIECIA ZASILANIA |
UZIEMIENIA

Tylko wykwalifikowany personel powinien dokonywac¢
podtaczenie podajnikéw drutu MAXsa™ 22 i 29. Instalacja
podajnikbw powinna by¢ wykonana zgodnie ze stoso-
wnymi normami krajowymi i informacjami zawartymi w tej
instrukciji.

LOKALIZACJA | INSTALACJA

Podajniki drutu serii MAXsa™ moga pracowaé w bardzo
ciezkich warunkach.

OCHRONA PRZED WYSOKA CZESTOTLIWOSCIA

Umieszczaé podajniki drutu serii MAXsa™ z dala od
urzadzen sterowanych droga radiowa.



A-6 INSTALACJA A-6

PODLACZANIE ZRODLA PRADU AC/DC 1000SD Wymiary montazowe

W SYSTEMIE SPAWANIA LUKIEM KRYTYM

(Patrz Rysunek A.3). Podajnik drutu serii MAXsa™ moze byé zainstalowany
przy uzyciu czterech nagwintowanych otworéw 3/8-16 lub

Pokazany schemat jest schematem dla systemu dwdch otworéw 0,562”. Lokalizacja otworéw montazo-

jednotukowego. Dla uzyskania dodatkowych informacji na wych sg pokazane na Rysunku A.4.

temat opcji podtaczen, nalezy odniesc¢ sie do instrukc;ji
obstugi zrodta pradu (zrédta w systemie wielotukowym
i/lub w uktadzie réwnolegtym).

i K2803-1
RYSUNEK A.3 - Schemat podtaczen zrédio

pradu
Power Wave AC/DC 1000

K1543-XX lub
K2683-XX
/kabel Arclink
K1795-XX
kabel
-y K2370-XX
MAXsa™ 22
E Przew6d 67 Soawalnic
- it walnicz
FaboL ! K231-XX abel
detekcji dysza kontaktowa / elektrodowy
Spawalniczy
Element kabel
spawany powrotny

RYSUNEK A.4 - Wymiary montazowe

62w f+—250—= i @

cztery otwory 41 § G :i

nagwintowane 3/8-16 |
4.70 — B
) Hlaj | i i
[——

.96

@.562 (dwa otwory)
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INSTALACJA A-7

ZMIANA KONFIGURACJI MECHANIZMU
PODAWANIA DRUTU

Podajniki drutu MAXsa™ 22 i 29 moga by¢ konfigurowane
do dowolnej aplikacji systemu automatycznego.

Fabrycznie, podajniki drutu MAXsa™ 22 i 29 sa skonfi-
gurowane z rolkami prowadzacymi obracajacymi sie
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara do podawania
drutu od dotu. Ponowna konfiguracja mechanizmu
podawania drutu, zgodnie z Rysunkiem A.3, moze
wymagaé odwrocenie kierunku obrotéw silnika. Mozna
tego dokonac poprzez odwr6cenie polaryzacji napiecia
zasilania silnika tak, zeby drut byt podawany prawidtowo.
W celu zmiany polaryzacji napiecia zasilania silnika,
nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami.
Zapoznac sie z Schematem Pofaczen, rozdziat F tej
instrukciji.

1. Odtaczy¢ wszystkie napiecia zasilania od podajnikow
drutu MAXsa™ .

2. Odtaczyé kabel sterowania podajnika drutu MAXsa™ ,
w skrzynce podtaczen.

3. Poluzowa¢ element mocujacy od opaski do skrzynki
podtaczen, ktéra mocuje zespét do obudowy silnika, i
odstoni¢ przewody wewnatrz skrzynki podtaczen.

4. Zlokalizowaé przewody silnika, ktore biegng od silnika
do wtyku kabla sterowania wewnatrz skrzynki
podtaczen.

5. Ostroznie odtaczy¢ przewody napiecia zasilania silnika
od wigzki przewodow przez pociagnigcie koncowek
szybkoztacza.

6. Odwrdéci¢ przewody napigcia zasilania silnika i
ponownie podiaczy¢ kontakty szybkoztacza (patrz
Schemat podfaczen).

7. Ostroznie umiesci¢ ponownie wigzke przewodow w
skrzynce podtaczen i ponownie umiescic¢ jg na obudo-
wie silnika, nad oczkiem przelotowym przewodow
zasilania silnika. Upewnic¢ sie czy przewody tachometru
sg catkowicie przykryte przez kanat, ktéry zatrzaskuje
sie w skrzynce podtaczen. Zespdt skrzynki podtaczen
powinien by¢ catkowicie dopchniety do ptyty adaptera
przektadni-silnika.

8. Przed przymocowaniem skrzynki podtagczen do
obudowy silnika za pomoca opaski, upewnic sie czy
zadne przewody wigzki przewodow nie sg
przyszczypane pod spodem krawedzi skrzynki
podtaczen i kanatu.

9. Umiesci¢ opaske w szczelinie T na boku skrzynki
podtaczen i okreci¢ jg wokot obudowy silnika.

10. Przymocowac¢ ponownie element mocujacy pomiedzy
opaske a skrzynke podtaczen. Docisna¢ go tak, zeby
skrzynka podtaczen nie mogta przemieszczac sie na
obudowie silnika.

RYSUNEK A.3

W celu obrotu ptyty

podajnika, poluzowaé ‘\_)Obracaé

W celu obrotu silnika
/przektadni, poluzowac
wkret z tbem gniazdowym

W celu zmiany polaryzacji
silnika, zdemontowac
skrzynke podfgczeniowg

wkret z tbem gniazdowym
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MECHANIZM PODAWANIA DRUTU

Wszystkie modele podajnikéw drutu serii MAXsa™ , fa-

brycznie sg ustawione ze wspoétczynnikiem przetozenia
142:1. Dotaczane sg zestawy konwersji umozliwiajace

zmiane wspotczynnika przetozenia na 95:1 lub 57:1, w

zaleznosci od $rednicy stosowanego drutu.

Fabrycznie, czesci mechanizmu podawania drutu sg
przewidziane do podawania drutu o $rednicy od 2,4mm
do 6,0mm. Inne s$rednice drutu beda wymagaty innych
rolek prowadzacych i prowadnic drutu. Patrz Tab.A.1.

Nacisk rolki biernej wymaga regulacji w zaleznosci od
stosowanego drutu. Wskaznik pokazuje dwa ustawienia —
0,9 - 2,4mm i 3,0 — 6,0mm. Regulacji nacisku dokonuje
sie po przeprowadzeniu drutu przez rolki prowadzace.

UWAGA: W celu zapobiezenia zgniatania drutu mniejszy
nacisk moze by¢ potrzebny dla niektérych drutéw
proszkowy i miekkich drutéw ze stopu aluminium.

ZESTAWY KONWERSJI (ZMIANY) PRZELOZE-
NIA PRZEKLADNI (patrz strona instrukcji
zawierajaca graficzna ilustracje zestawu
konwersiji)

1. Wykreci¢ dwa wkrety z tbem szesciokatnymi i dwa
wkrety z tbem z nacieciem, mocujace silnik do zespotu
przektadni.

2. Zdemontowac istniejacy ptyty adaptera i zespét silnika.

3. Wzigé¢ dwa dtugie wkrety zdemontowane w kroku 1 i
wkreci¢ je do nagwintowanych otworéw mieszczacych
sie na czole wejsciowego kotka zebatego z witdkna
sztucznego. Wkrecic je przez catg grubos¢ kotka, i
uzywajac $rubokreta wtozonego pomiedzy wkrety
zablokowaé mozliwos¢ jego obrotu i odkreci¢
szesciokatna nakretke mocujaca kétko do watka.
Wyja¢ ptaska podktadke.

4. Zdja¢ kotko z watka, uzywajac do tego Srubokretu.

5. Upewni¢ sie czy klin czétenkowy jest wtasciwie
umieszczony na watku. Przymocowac ptyte adaptera i
zespot silnika wkrecajac wkrety do nowego koétka
zebatego z widkna sztucznego od strony oznakowane;j
i zatozy¢ kotko na watku. Ponownie umiescic¢ na swoje
miejsce wyjetg ptaska podktadke, dokreci¢ nakretke
szesciokatng i wykrecic¢ wkret ptyty adaptera i zespotu
silnika z kétka zebatego.

6. Ustawi¢ prawidtowo kétko zebate, i przy pomocy punk-
taka o wtasciwym rozmiarze, wyprowadzic klin wate-
czkowy, ktéry trzyma koétko na zewnatrz watka.
Sciagnaé kétko z watka. Zdemontowaé magnes
pierscieniowy z kétka zebatego i zatrzasng¢ go na
nowym kotku zeba-tym. Przed zainstalowaniem
nowego kétka zebatego z magnesem pierscieniowym
na watku silnika, upewni¢ sie czy ptaska podktadka jest
umieszczona na koncu watka. Zainstalowac nowe kétko
zebate i zablokowac¢ klinem wateczkowym.

7. Pokry¢ zeby kétka zebatego silnika i kotka zgbatego
wejsciowego smarem statym typu np. A-29 Special/MS
Lubricant. Smar ten moze by¢ pobrany z obudowy
przektadni.

8. Ponownie zespoli¢ silnik z przektadnig. Upewni¢ sie
czy kota zebate zazebiajg sie prawidtowo i czy ptyta
adaptera jest ulokowana na swoim miejscu. Ponownie
umiesci¢ na swoje miejsca i dokreci¢ cztery wkrety
wykrecone w kroku 1.

WAZNE
Zapoznaé sie z instrukcja obstugi sterownika MAXsa™
10, lub zrédta pradu dla uzyskania instrukcji na
temat konfigurowania systemu dla nowego
wspotczynnika przetozenia.

Tabela A.1 — Zestawy Rolek Prowadzacych

KP1899 Zestaw Rolki Prowadzacej Dotaczony w Zestawie
Numer Rolka prowadzaca P dni P dni
zestawu rolki Srednica drutu i rodzaj Numer Wymagana rowacnica rowacnica
prowadzacej czesci ilosé wejsclowa Wylsciowa
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 prowadzace Twinarc sg dostarczane z zestawami Twinarc.
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PODLACZENIE ELEKTRODY

Poniewaz zrodto pradu Power Wave® AC/DC 1000 SD
moze na wyjsciu wytwarzac zaréwno przebieg DC
dodatni jak DC ujemny oraz przebieg zmienny AC,
dlatego tez podtaczenia kabli elektrodowego i
powrotnego nie muszg by¢ zmieniane dla ré6znych
polaryzacji. Dodatkowo nie sg wymagane zadne zmiany
przetacznikow DIP switch przy zmianie polaryzacii.
Wszystkie te zmiany sg sterowane wewnetrznie przez
samo zrodto Power Wave. Nastepujace zalecenia
odnoszg sie do kazdej polaryzaciji:

Podtaczy¢ kabel elektrodowy(e) do zacisku(6w)
‘ELECTRODE’ Zrédta pradu. Drugi kabel spawalniczy
podtaczyé do zespotu przytaczenia podajnika drutu.
Upewni¢ sie czy potaczenia majg pewny kontakt
elektryczny metal-metal. Srednica kabla elektrodowego
powinna by¢ zgodna ze specyfikacjg podang w Tabeli
Al

UWAGA: W zrodle pradu Power Wave® 1000 SD, zaciski

elektrodowe znajduja sie w dolnym rogu na sciance
tylnej. W starszych modelach znajdujg sie one w lewym
dolnym rogu na panelu przednim. W tych urzadzeniach,
kable moga by¢ przeprowadzone przez owalny otwor w
poétce kabla, przed ich podtaczeniem do zaciskéw.

Tabela A.1. — Zalecenie odnosnie kabli spawalniczych

Catkowita diugos¢ Srednica
kabla (elektrodowy Cykl llos¢ kabli kabla
+ powrotny) Pracy | potaczonych | miedzianego
(m) (%) réwnolegle (mm?)
od 0 do 76,2 80 2 120
od 0 do 76,2 100 3 95

Gdy stosuje sie zrédto pradu typu inwertorowego, takie
jak Power Wave®, uzywaé najdtuzszych kabli spawalni-

czych (elektrodowego i powrotnego), ktdre sg praktycznie

uza-sadnione. Przy stosowaniu aplikacji zmiennoprado-
wych wartos¢ pradu moze osiggna¢ bardzo wysokie

poziomy. Spadki napiecia na rezystancji kabli moga byé
nadmierne, prowadzac do niewtasciwych charakterystyk

spawalniczych, jezeli bedg uzywane kable o zbyt matych

przekrojach.
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SPECYFIKACJA PRZEWODU ZDALNEJ
DETEKCJI

Podaijnik drutu serii MAXsa" 22 i 29 posiada przewéd
zdalnej detekcji, ktory jest prowadzony od skrzynki
podta-czen do silnika. Przewdd ten ma krytyczne
znaczenie dla doktadnosci procesu spawalniczego
zrédta pradu Power Wave®. Koniec przewodu jest
zaopatrzony w zacisk pierscieniowy. Przewdd ten musi
by¢ przedtuzony i podtaczony do bieguna
elektrodowego przy dyszy. Potaczenie to powinno by¢
wykonane jak najblizej tuku spawalniczego. Stosowac
co najmniej przewod 12AWG z koncdwka o wiasciwej
Srednicy. Potaczenie realizowac przy pomocy wkretu z
podkiadka sprezysta i nakretki, nastepnie zaizolowaé
potaczenie tasma elektryczna. Szczegdlng ostroznose
nalezy zachowac przy zabezpieczeniu przewodu
detekcji przed odtagczeniem lub uszkodzeniem. Luzne
potaczenie przewodu detekcji moze niekorzystnie
wptyna¢ na osiagi spawalnicze. System spawalniczy
moze mie¢ rézne konfiguracje przewodu detekc;ji.
Zapoznac sie z instrukcjg obstugi zrodta pradu, zeby
dowiedzie¢ sig jak skonfigurowa¢ zrédto pradu dla
przewoddw detekcji napiecia.

UWAGA: Przewdd detekeji MASY (21) dla systemu
podajnikéw drutu MAXsa™ 22 i 29 jest typowo podia-
czany na $ciance tylnej zrédta Power Wave® AC/DC
1000 SD. Jesli podajnik drutu MAXsa™jest uzywany w
starszym systemie, (PF10A i/lub K2344-X) przewod
detekcji MASY musi by¢ zabrany ze skrzynki podtacze-
nia silnika i podtaczony do elementu spawanego.
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K325 - TC-3 WOZEK PRZESUWU

Woézek przesuwu TC-3 jest dostepny w dwdch wersjach.
Oba maja duza obcigzalnosé i sg odpowiednie do spawa-
nia wielotukowego.

K325HC-S (Standard - przetozenie 952:1)
(od 127 mm do 1,88m/min)

K325HC-F (Duza predkos¢ — przetozenie 254:1)
(od 381 mm do 6,86m/min)

UWAGA: Chociaz wozki moga by¢ ustawione dla pred-
kosci w dot do zera, zmiany predkosci rosng
dramatycznie z nierownym obcigzeniem, gdy
pracuje sie ponizej zalecanego zakresu
minimalnych wartosci predkosci.

Maksymalne ilosci wyposazenia jaki wozek K325 moze
bezpiecznie przenosi¢ jest pokazany w Tabeli A.2.

Jest to wazne, gdy szpule z drutem i inne wyposazenie
jest montowane do wézka przesuwu TC-3, gdy przekra-
cza sie minimalnie wage podwieszonego wyposazenia.
Elementy mocowania podajnika drutu sa takie jak dla
gtowicy w wymiarze 483mm, patrzac od przodu wézka,
tak jak to pokazano na Rysunku A.5.

RYSUNEK A.5

19"

i (483mm)

Tabela A.2 - MAKSYMALNE OBCIAZENIE WYPOSAZENIA DLA TC-3

LUK 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 wyposazenie (#150)
centralnie ulokowane na TC-3

Brak wyposazenia dodatkowego

Brak wyposazenia dodatkowego

13
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Fabrycznie, wézek TC-3 jest zmontowany pod belke
203mm. Zapoznac¢ sie z wydrukiem G1458, celem
uzyskania instrukcji dla stosowania wozka z belkami
254mm lub 305mm.

Raczka zwalniajgca wozka, wspornik podtrzymujacy
szpule drutu i wspornik podtrzymujacy podajnik drutu nie
sg fabrycznie montowane. Powinny one by¢ zamontowa-
na do wdzka przed umieszczeniem go na belce, wedtug
nastepujacych instrukcji:

1. Wiozy¢ raczke sprzegta do otworu po prawej stronie
wobzka tak, zeby koniec raczki wszedt do jarzma
podnoszenia.

2. Ustawi¢ w jednej linii otwor w raczce i otwdr w jarzmie
podnoszenia i wlozy¢ klin rolkowy, ktéry jest przyklejony
tasma do raczki.

3. a. Jesli skrzynka sterowania MAXsa" 10 nie jest prze-
widziana do montazu na wozku, wspornik podtrzy-
mujacy szpule z drutem montowaé do lewego
przedniego rogu wozka uzywajac do tego
przewidzianych elementéw montazowych.

b. Nie montowac¢ wspornika podtrzymujacego szpule,
jesli wspornik montazowy skrzynki sterowania
K2462-1 sterownika MAXsa" 10 bedzie montowany
na wézku. Wtedy musi by¢ wykorzystany inny
sposéb 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 wézek nie
zostanie umieszczony na belce.

4. Montowa¢ wspornik montazowy podajnika drut, ktory
jest dostarczany z podajnikiem drutu MAXsa"™ 22,
stosujac dostarczone elementy montazowe i izolatory.
Patrz Rysunek A.6.

UWAGA: W celu zamontowania podajnik drutu MAXsa™
22, nalezy zaméwié wspornik montazowy
(M6769) i stosowny wspornik gtowicy (K29 lub
M8332).

5. Dla upewnienia sie czy watek szpuli drutu i wspornik
montazowy podajnika drutu sg elektrycznie odizolowa-
ne od ramy wozka TC-3, sprawdzi¢ potaczenie
omomierzem.

Z raczka zwalniajacg catkowicie skierowana w dot, usta-
wi¢ wozek na belce. Powinien on poruszaé sie swobodnie
wzdtuz catej belki. Z raczka zwalniajacq ustawiong w
goérnym potozeniu, prowadzace kétko zebate powinno
zazebic sie z bieznig i utrzymywac wozek pewnie w tym
potozeniu.

Jesli skrzynka sterowania sterownika MAXsa™ 10 jest
montowana do wézka TC-3:

1. Przymocowaé wspornik K2462-1 do lewej strony
wozka, postepujac wedtug instrukcji dotaczanej do
wspornika.

UWAGA: Upewnic¢ sie czy jest wystarczajaco duzo
miejsca po lewej stronie wozka, dla
zainstalowania wspornika K2462-1.

2. Zamontowac skrzynke sterowania sterownika
MAXsa" 10 do wspornika i podiaczyé cztero-nézkowy
wtyk ze sterowania przesuwu do gniazda umieszczo-
nego na spodzie skrzynki sterowania sterownika
MAXsa™ 10.

Utrzymywac¢ mozliwie jednolite obcigzenie wozka TC-3.
Kable instalowac¢ tak, zeby mogty przemieszczac¢ sie swo-
bodnie wraz z wézkiem. Przyczepi¢ kable spawalnicze do
wobzka uzywajac do tego zaciskéw kabli znajdujacych sie
w lewym tylnym rogu wozka.

Po zamontowaniu catego wyposazenia do wozka, bieznia
kotka prowadzacego tozyska powinny by¢ sprawdzone.

RYSUNEK A.6 - Montaz mechanizmu podawania drutu

Wspornik

montazowy szpuli drutu
MAXsa ™10 s

Wspornik montazowy
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(K2462-1)
N ™ s
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Wspornik montazowy
mechanizmu podawania
cyjtu (M6769)
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PRACA WOZKA TC-3 PRZY POCHYLYM
USTAWIENIU BELKI

1. Belka powinna mie¢ radetkowany kotnierz prowadzacy,
a wézek TC-3 powinien mie¢ kétko zebate z prostymi
zebami (T13586 oddzielnie zamawiany).

F'"Nuwaca

Gdy wozek jest stosowany w aplikacjach z pochytym
ustawieniu belki, ma on mozliwo$¢ swobodnego przemie-
szczania sie jak tylko raczka zwalniania wézka jest w
dolnym potozeniu. Moze to zdarzy¢ sie nawet w przypad-
ku stosowania ciezarka przeciwwagi. Przy prawidtowym
ciezarze ciezarka przeciwwagi i zdemontowanych
szpulach z drutem i zasobnikiem topnika z wozka,
swobodne przemieszczanie wozka jest mniej
prawdopodobne, jako ze zmiana ciezaru nie wptynie na
przeciwwage.

2. Przy nachyleniu belki 5° lub mniejszym ciezar
przeciwwagi, typowo, nie jest wymagany (patrz
UWAGA).

3. Przy nachyleniu belki powyzej 5°, wymagany bedzie
ciezarek przeciwwagi, tak jak to pokazana na Rysunku
A.10. Waga ciezarka zalezy od kata nachylenia i
ciezaru obcigzenia wozka. Kat nachylenia belki
powinien by¢ ograniczony do 10° lub ponizej.

RYSUNEK A.10 - Praca w potozeniu pochylym

Koto
pasowe\
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RYSUNEK A.7 - Sprawdzanie ustawienia z¢batki prowadzacej

Nieprawidtowo
dodane podktadki
regulacyjne

Styk

prowadzgca  powierzchnig

Zebatka/ cata -
|:a\£|\ Szyna

Podkfadki
regulacyjne

Nieprawidtowo

prowadzenia usuniete podkfadki
belki regulacyjne

PROWADZENIE ZEBATEGO KOLKA
PROWADZACEGO

Fabrycznie wozek jest tak wyregulowany tak, zeby
prowadzace kétko zebate na ptasko stykato sie z
kotnierzem (22mm), gdy raczka zwalniajaca jest w gorny
potozeniu.

Gdy wymiar kotnierza jest inny niz 22mm, podktadki pod
zespotem kotka zebatego prowadzacego wbzka TC-3
musza by¢ odpowiednio zmienione. Patrz Rysunek A.7.

UWAGA: Wézki TC-3 fabrycznie sg dostarczane ze
skosnymi zebami kétka zebatego prowadzacego co jest
odpowiednie do gtadkiej szyny prowadzacej. Kotko zeba-
te z prostymi zebami (T13586) sg dostepne do stosowa-
nia z szyng prowadzaca z prostymi nacieciami.

PROWADZENIE ZEBATKI

Prowadzenie zebatki moze by¢ sprawdzone przez umie-
szczenie paska biatego papieru nad powierzchnia, gdzie
tozyska sie poruszaja. Z rozprzegnigetym koétkiem zgbatym
(raczka w dolnym potozeniu) przesuwac wbzek nad
paskami. Jesli prowadzenie jest prawidtowe, zebatka
pozostawi rowny $lad na papierze. Patrz Rysunek A.8.
Jesli prowadzenie jest nieprawidtowe nalezy odpowiednio
zmienic ilos¢ podktadek regulacyjnych.
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RYSUNEK A.8 - Prowadzenie zebatki

WZOR WZORY NIEWLASCIWE
WLASCIWY  koto zebate nie jest ustawio-
petny styk ne na ptask w stosunku do

powierzchni rolki prowadzacej

RYSUNEK A.9 - Podkladki regulacyjne
zebatki

i 1

Tutaj podktadki
regulacyjne
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Gdy raz procedury i parametry sa ustawione prawidtowo
na sterowniku, operator powinien by¢ w stanie ktasé
spoiny bez koniecznosci zmiany tych nastaw. Typowa
sekwencja spawalnicza jest nastepujaca:

1. Przed rozpoczeciem, upewnic sie:

a. Czy jest wystarczajgco duzo drutu elektrodowego
na szpuli, zeby méc ukonczen zaplanowane
spawanie.

b. Czy zasobnik topnika jest wypetniany swiezym lub
wiasciwie przesianym topnikiem.

2. Zataczy¢ zasilanie zrodta pradu i odczekaé do czasu
ustabilizowania sie jego (wszystkie lampki statusu
Swiecq sie na zielono).

3. Ustawi¢ gtowice podajnika drutu na poczatku spoiny.
Upewni¢ sie czy wozek TC-3 lub mechanizm przesuwu
jest ustawiony do pracy we wtasciwym kierunku.

4. Przetacznik przesuwu ustawi¢ w potozenie ‘Automatic
Travel’ (przesuw automatyczny), jesli potozenie ‘Hand
Travel’ (przesuw reczny) byto uzywane do ustawienia
gtowicy podajacej w Punkcie 3.

TECHNIKI STARTU

1. Hot Starting (start bezdotykowy) — odnosi sie do
rozpoczynania spoiny z nieruchoma gtowica podajnika
drutu i gdy drut elektrodowy nie dotyka elementu
spawanego.

a. Zawsze odcina¢ koniec drutu elektrodowego na
ostro.

b. Trzymaé przycisk Feed Forward (wysuwanie dru-
tu) nacisnietym, az do momentu gdy drut dotknie
do elementu spawanego i zasobnik topnika zataczy
sie, co powoduje natozenie topnik wokot punktu
startowego spoiny.

c. Nacisng¢ przycisk Feed Reverse (cofanie drutu) w
celu wycofania drutu na odlegtos¢ od 3,2 do
6,4mm.

d. Do okreslenia czy start przesuw powinien zacza¢
od nacisniecia przycisku Start czy z pojawieniem
sie pradu spawania (metoda preferowana) uzy¢
menu Set-Up sterownika MAXsa™ 10, lub zdalnego
sterownika.

e. W celu rozpoczecia spawania, nacisnaé przycisk
START.

f. W celu rozpoczecia sekwencji konczenia, nacisnaé
przycisk STOP.

h. Jesli to konieczne, nacisna¢ przycisk Feed
Reverse (cofanie drutu) w celu wycofania drutu.
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2. On-the-fly Starting (start w biegu) — odnosi sie do do
rozpoczecia spoiny po rozpoczeciu przesuwu, w celu
uzyskania tzw ‘scratch’ startu. Normalnie tego typu
start wymaga stosowania ‘run-on tab’ (ptytki
rozbiegowej) dla zapewnienia prawidtowego odktadu
na poczatku spoiny.

a. Dla ustawienia rozpoczecia przesuwu za pomoca
przycisku START, uzy¢ menu Set-Up sterownika
MAXsa™ 10.

b. Przeprowadzi¢ procedure Hot Starting.

Cold Starting (dotykowy) — odnosi sie rozpoczecia
spoiny z nieruchomag gtowicg podajnika drutu i
elektroda dotykaja elementu spawanego.

a. Procedura ta nie jest zalecana uktadu zrédto
pradu Power Wave®. AC/DC i podajnikéw MAXsa"
22 i 29, ale moze dobrze pracowac¢ z mniejszymi
Srednicami drutu i witasciwym ustawieniem
parametrow Startu.

M

b. Przeprowadzi¢ procedure Hot Starting z
pominieciem Punktu c.

REGULACJE POLOZENIA GLOWICY

Podajniki drutu MAXsa" 22 i 29 moga by¢ tatwo regulo-
wane do dowolnej pozycji spawalniczej. Najczesciej
stosowane regulacje sg dostepne w obu podajnikach
drutu MAXsa™ 22 i 29. Patrz Rysunek B.1.

W przypadku podajnika drutu MAXsa™ 22, w celu utrzy-

mania tuku w spoinie nalezy obracac regulatorem spoiny
poprzecznej K96 lub jest zalecany inny sposob regulacji
poziomej. Patrz Rysunek B.2.

Caly podajnik drutu moze by¢ przemieszczany do lub na
zewnatrz wspornika montazowego (M6789). Jesli jest
stosowany regulator podnoszenia pionowego K29, moze
on by¢ zblokowany w poziomym lub pionowym potoze-
niu, gdy raz pionowe potozenie jest ustawione. Patrz
Rysunek B.3.

Jesli podajnik drutu jest obracany w potozenia, w ktérym
jest on ustawiony frontem w dét, dysza kontaktowa i me-
chanizm prostowania drutu i prowadnice drutu musza
by¢ odwrocone. Polaryzacja napiecia zasilania silnika
rowniez musi by¢ zmieniona, tak zeby drut byt podawany
we wtasciwym kierunku. Zapoznac sie z rozdziatem
Instalacja , Zmiana Konfiguracji Podajnika Drutu, w
celu uzyskania instrukcji na temat zmiany polaryzacji
napiecia zasilania silnika.



B-2 OBSLUGA B-2

RYSUNEK B.1 - Regulacja glowicy podajacej

Regulator spoiny poprzecznej
- moze byé zamontowany na
goérnej lub dolnej czesci

W celu regulacji
kata ptyty przedniej

y przektadni
poluzowac ten wkret
z tbem gniazdowym\
Klucz : Gtowica podajaca
Allena Phyta przednia _ podajaca.
wokot watka rolki
prowadzacej
RYSUNEK B.2 - Regulacja pozioma
o) Regulacja ta moze
by¢ zablokowana
poprzez dokrecenie W ceilu .
wkretow z tbem / regulacji
e gniazdowym { |q ?a?crglgtlgc
MAXsa 29 s {
sa ] Obracanie K96
\ pozwala na 2’ruch
i1\ ' w dowolnym kierunku,
‘.' \ | w ptaszczyznie
\ ! .
Uy \ poziomej
Lt A=h
o K96 Regul i
Regulator spoiny poprzecznej eguiatorpoziomy
RYSUNEK B.3 - Regulacja pionowa
Uzyc tego Zaciski K29 mogg
. wkretudo byé ustawione do Glow s byé ob
0 zablokowania ograniczenia ruchu OWIcakr:f}on yiz abracara
A pionowego do wewnatrz i na wokot osi pionowej
(\; tozenia zewnatrz az do 3 3/4”

®

Poluzowaé ! | |
w celu obrotu LU .
catej gtowicy Poluzo- P=—=
t*\.;,

wokot osi wac wkre
montazowej za pomocg
K29

Ze standardowym mocowaniem (M6767)

Ze standardowym mocowaniem (M6767)
lub z regulatorem pionowym K29

lub z regulatorem poziomym K96
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C-1 AKCESORIA

OPCJE i AKCESORIA sa dostepne w internecie
na stronie www.lincolnelectric.com

Postepowac nastepujaco:

1. Wejs¢ na strone www.lincolnelectric.com.

2. Wejs¢ do pliku Search E9.181 i klikng¢ na ikone
Search (lub zatwierdzi¢ klawiszem ‘Enter’).

3. Otwartg strone przewija¢ w dot do listy Equipment i
klikng¢ na E9.181.

Wszystkie informacje dotyczace akcesoriow Systemu
Power Wave mozna znalez¢ na tej stronie.

K311-1 Zestaw konwersiji silnika (dla podajni-
kow drut typu NA z przelozeniem 142:1) -
Zestaw ten przystosowuje stare modele podajnikow
drutu serii NA do MAXsa™ 22 i 29.

1. Wykreci¢ dwa wkrety z tbem szesciokatnym i dwa
wkrety z tbem z nacieciem, mocujacych silnik do
zespotu przektadni mechanizmu podawania drutu.

2. Zdemontowac istniejaca ptyte adaptera i zespot
silnika.

3. Silnik zestawu konwersji jest dostarczany fabrycznie,
z przetozeniem 142:1. Istniejaca przektadnia musi byé
skonfigurowana do przetozenia 142:1 do zestawu
konwersiji i zespotu silnika prawidtowo. Jezeli oba
zespoty nie sg skonfigurowane dla tego samego
przetozenia, musi by¢ to zrobione przed dalszymi
dziataniami. (Patrz instrukcje Konwersji Przetozenia
Przekfadni).

4. Pokry¢ zeby nowego kétka zebatego silnika, statym
smarem np. A-29 Special/MS Lubricant firmy Non-
Fluid Oil Corporation. Smar ten mozna pobrac z
komory pierwszej przektadni.

5. Ponownie zainstalowac nowa ptyte adaptera i zespédt
silnika na przekfadni mechanizmu podawania drutu;
upewniajac sie czy kota zebata zazebity sie prawidto-
wo i czy ptyta adaptera jest w komorze. Ponownie
wkreci¢ cztery wkrety zdemontowane w Punkcie 1.
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ZESPOLY KONTAKTOWE DO SPAWANIA
LUKIEM KRYTYM

K231-[X/XX] DYSZA KONTAKTOWA

Dysza K231-[X-XX] do spawania tukiem krytym z warto-
Sciami pradu spawania ponizej 600A. Wyzsze wartosci
pradu spawania moga by¢ stosowane, ale spowoduje to
nieco szybsze zuzywanie si¢ jej. Zewnetrzny stozek
topnika w petni odktada topnik wokét tuku, z minimalnym
zuzyciem.

Koncéwki kontaktowe dla $rednicy drutu wyspecyfikowa-
nej w zamoéwieniu sg dostarczane z kazda dysza. Dla
kazdej $rednicy drutu jest wymagana inna koncowka
kontaktowa.

Instalacja — Dysze zamdwione dla elektrody o Srednicy
2,4mm sg dostarczane z prowadnica i adapterem kon-
cowki kontaktowej. Wkreci¢ adapter do koncowki dyszy i
koncowke kontaktowg do adaptera.

Wiozy¢ zewnetrzng prowadnice drutu od gtowicy podaj-
nika drutu do gornej czesci dyszy K231 i zainstalowac
zespot na spodzie gtowicy podajnika drutu. Zablokowaé
go w tym potozeniu, przy uzyciu dwéch zaciskow
dostarczanych z gtowica.

Podtaczy¢ jeden koniec gumowego weza topnika do
rurki na spodzie zasobnika topnika. Wpasowac krotka
rurke miedziang w drugi koniec gumowego weza topnika
a nastepnie wtozy¢ rurke miedziang do otworu w
korpusie stozka topnika. Patrz Rysunek C.1.

UWAGA — Wepchniecie rurki miedzianej zbyt gteboko
do korpusu stozka topnika moze spowodowac
zwarcie pomiedzy stozkiem a dysza, gdy
stozek dotknie do elementu spawanego.

RYSUNEK C.1 - K231

— ngret z tbem
gn iazdowym

-—*1 Podtaczenie

kabla spawal.
Waz A
topnika~" Sruba
motylkowa
Rurka™
miedziana *.Korpus
stozka
topnika
| Stozek
«—"topnika
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Podtaczy¢ ucho spawalniczych kabla elektrodowego,
biegnacego od zrédta, do zacisku przytaczeniowego na
dyszy kontaktowej i przykreci¢ za pomoca sruby i
nakretki. Patrz Rysunek C.1.

Obsluga — Catkowicie NIE PROSTOWAC spawalnicze-
go kabla elektrodowego. Lekkie zagiecie kabla jest
wymagane dla zapewnienia dobrego kontaktu
elekirycznego wewnatrz koncéwki kontaktowe;.

Konserwacja — Wymieni¢ koncowke kontaktowa, naty-
chmiast po zauwazeniu, ze nie zapewnia doktadnego
prowadzenia drutu elektrodowego lub dobrego kontaktu
elektrycznego. Zardzewiaty lub brudny drut, lub zbyt
wysokie prady spawania zwiekszajg zuzycie koncowki.
Zawsze trzymacé w zapasie koncéwki na wymiane.

W celu wymiany koncowki kontaktowej, w pierwszym
rzedzie poluzowac¢ mocujaca nakretke motylkowa i
zdemontowac korpus stozka topnika. Nastepnie
wykreci¢ koncowke i wymienic ja.

Wkret ze specjalnym tbem gniazdowym mocuje korpus
dyszy do izolatora. Je$li korpus izolatora staje sie luzny,
wykreci¢ dysze z glowicy, dokreci¢ wkret i ponownie
zainstalowac dysze.

Przedtuzenie — W razie koniecznosci, dysza K231 moze
by¢ przedtuzona. Przedtuzenie 0 127 mm, wymaga
zaméwienia czesci S12003, dowolne inne przedtuzenie
nalezy wykonaé wedtug Rysunku C.2.

RYSUNEK C.2 - Przedtuzanie

60° + 20
Ukosowaé ~ -
1/32°%4 5° \’ Ersal\j,vn&fﬁom
9/16-18 f——pr
pasowanie R 7
Klasy2 — ¥
J 1o
\ |‘: d I k]l
I 1
' t:\-.1/2"
b~ [Material -miedz
Wedtug o cigghiona na zimno
wymagan ! lub stop miedzi
cieplnie ulepszany

Otwor 33/64” na
gtebokos¢ 11/16”
...t ] _ zgwintem 9/16”
=2 pasowanie klasy 2
) k===4] Ukosowaé
Zatamaé 3,4”’:' 1/32°45°
krawedz Srednica “A’- tabela
Sred. drutu|Sred.“A”
o — 12,0-2,4mm| 3,2mm
3,2-4mm | 4, 8mm
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K226 ZESPOL KONTAKTOWY

Zespoty K226 sg stosowane do spawania z wartosciami
pradow od 600 do 1000A.

Model K226-T — (2 zwezone szczeki) — druty elektro-
dowe o srednicy od 2,4 do 3,2mm

Model K226-R — (1 zwezona i jedna prostokatna
szczeka) — drutu elektrodowe od 3,2 do 5,6mm

Instalacja Z podajnika drutu zdemontowa¢ dwa zaciski
mocujace dysze. Wtozy¢ wyjsciowa prowadnice drutu od
gtowicy podajnika drutu do gérnej czesci zespotu K226

| zamontowac zesp6t na spodzie gltowicy mechanizmu
podajnika drutu. Uzy¢ dwdch wkretéw dostarczonych z
zespotem K226 do przymocowania go do mechanizmu
podajnika drutu. Patrz Rysunek C.3.

UWAGA: Odkrecenie czterech wkretdw, ktére mocuja
korpus dyszy do bloku montazowego pozwala
na jej obroét do kazdego z czterech potozen,
wytaczajac 90°. Patrz Rysunek C.3.

Podtaczy¢ dwa (2) spawalnicze kable elektrodowe do
szczek kontaktowych (jeden na drugim) i sprawdzi¢ czy
oczka kabli sg utozone do siebie strong miedziang i
mocno dokreci¢ je nakretkami. Patrz Rysunek C.3.

Nasuna¢ gumowy waz topnika, ktéry przychodzi od ze-
spotu K226, na zawér zasobnika topnika. Wprowadzi¢
rurke miedziang do drugiego jego konca i umiesci¢ go w
zacisku na nizszym zespole szczeki. Patrz Rysunek C.3.

Konserwacja — Zardzewiaty lub brudny drut elektrodowy
i/lub zbyt duze wartosci pradu spawania przyspieszajg
zuzywanie sie szczek kontaktowych. Gdy zaczyna
pojawiac sie iskrzenie lub drut elektrodowy jest luzny w
szczekach, nalezy zdemontowac szczeki i wyrownac je
za pomoca pilnika. Gdy jest to konieczne, wktadki
szczek powinny by¢ wymienione.

UWAGA: Jednostki wyprodukowane przed 1979 rokiem
nie posiadajg wktadek. Wymienione szczeki
beda juz je posiadac.

Szczeki kontaktowe musza by¢ utrzymywane w jedne;j
linii z prowadnica drutu. Wyréwnac¢ szczeki w nastepuja-
cy sposob: (Patrz Rysunek C.3.)

1. Poluzowac¢ wkrety kontaktu nieruchomego szczeki.

2. Zwolni¢ naprezenie ruchomej szczeki poprzez polu-
zowanie wkretdéw przytrzymujacych sprezyne.

3. Umiesci¢ 35mm (lub diuzszy) kawatek drutu o $re-
dnicy 4,0mm przez prowadnice drutu do rolek pro-
wadzacych gtowicy mechanizmu podawania drutu.

4. Wyregulowac kontakt nieruchomy tak, zeby drut
dotykat szczeki w potozeniu srodkowym rowka na
catej diugosci szczeki.

5. Dokreci¢ wkrety, usuna¢ kawatek drutu i na powrdét
dokreci¢ wkrety mocujace sprezyne co przywroci
naprezenie szczece ruchomej. Po zakonczeniu tych
czynnosci, szczeka ruchoma powinna poruszac sie
swobodnie.

RYSUNEK C.3 K226 zespdt dyszy kontaktowej

Uzywaé do montazu mechanizmu
podawania drutu
‘,-"

W celu obrotu

dyszy wykrecic
4 wkrety ©j
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podigczac Q
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spawalniczy E
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h Styk
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K148 DYSZA KONTAKTOWA i K149 Linc-Fill™
PRZEDLUZACZ DLA DLZSZEGO STICKOUT
(wolnego wylotu drutu)

Dysza ta jest dostepna w trzech wersjach i moze byé
stosowana do proceséw z drutem Innershield® lub
spawania tukiem 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 pradowe

A. Bez nasady Linc-Fill
Spawanie drutem Innershield:
600A, 100% cykl pracy, bez chtodzenia woda.
1100A, 100% cykl pracy, z chtodzeniem woda.
Spawanie tukiem krytym:
1100A, 100% cykl pracy, bez chtodzenia woda.

B. Z nasada Linc-Fill K149
Spawanie drutem Innershield lub tukiem krytym:
1100A, 100% cykl pracy, bez chtodzenia woda.

Nasada Chtodzenia Woda

Przy stosowaniu pradéw spawania o wartosciach powy-
zej 600A przy wysokich cyklach pracy, chtodzenie wodg
zawsze zwieksza zywotnosé koncéwki kontaktowe;.
Nasada systemu chtodzenia Nr. cze$ci T12928 musi by¢
zamawiana oddzielnie. Instrukcje instalacji sg dotaczane
do zestawu. Podtaczy¢ nasade do sieci zasilania wodg i
odprowadzac¢ jg wezem gumowym, mozliwym do zakupu
na miejscu. Poziom przeptywu wody powinien by¢
pomiedzy 1,9 a 3,8l na minute.

Instalacja nasady K149 (Patrz Rysunek C.5).

1. Nasade K149 zainstalowaé przed instalacjg dyszy
K148.

2. Umiesci¢ maly zacisk (C) na sprezynie podtrzymujag-
cej elementy A i B w taki sposéb, zeby sprezyna
mogta by¢ Sciskana. Zajrze¢ do otworu na koncu
koncéwki kontaktowej i dociskaé¢ zacisk (C) do
momentu, az trzpien uniesie si¢ nad powierzchnie
koncowki.

3. Wykreci¢ wkret ustalajacy (9,5mm) (C) z korpusu
(A).

4. Odkreci¢ nakretke (D), blokujaca koncéwke
kontaktowg i koncéwke kontaktowa.

5.. Zdemontowaé mosiezny, nagwintowany kotnierz
zabezpieczajacy (E).

6. Zdemontowac brudng ostone (F) z cylindra dyszy.
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7. Zsuwacé prowadnice srodkowg (G) z korpusu czopu,
az do momentu gdy trzpien pojawi sie powyzej
okienka.

8. Umiesci¢ zespdt prowadnicy nasady Linc-Fill w
okienku dyszy, a nastepnie obnizy¢ rurke prowadnicy
srodkowej (G) do jej pierwotnego potozenia.

9. Ustawié w jednej linii gérny wskaznik rurki prowad-
nicy srodkowej (G) z 9,5mm z nagwintowanym
otworem w gérny bloku czopa (A) i umiesci¢ wkret
ustalajacy (9,5mm) w otworze i mocno go dokrecic.

RYSUNEK C.4 - Typowe konfiguracje

o

K148 K148
Z mocowaniem
do chtodzenia

wodnego

RYSUNEK C.5 - Instalacja K149

K148 i K149
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10.Wycentrowac dolny wskaznik w prowadnicy srodkowej
(G) z 9,5 mm wkretem ustalajgcym (H) i mocno go
dokrecié.

11.Wymieni¢ mosiezny nagwintowany kotnierz zabezpie-
czajacy (E). Jest bardzo wazne, zeby byt pociagniety w
kierunku przeciwnym do ramienia ustalajgcego
potozenie, w przeciwnym razie nakretka blokujaca
koncéwke nie docisnie jej mocno.

12.Wymieni¢ koncéwke kontaktowa i nakretke zaciskowg
(D) i mocno ja dokreci¢.

13.Zamontowac¢ wiasciwg kombinacje prowadnic (punkty
12, 13 i 14) z nakretka blokujaca (pkt. 11) dla aktualnie
stosowanego procesu spawania.

14.Gdy stosuje sie proces spawania z tukiem krytym,
przykreci¢ zacisk weza topnika (pkt. 10) do obudowy
przedtuzki.

Instalacja dyszy K148

Zeby zamontowac dysze na gtowicy, nalezy wsunaé
wyjsciowg prowadnice drutu z gtowicy do zespotu dyszy.
Utozy¢ zespot w potozeniu na spodzie skrzynki rolek
mechanizmu podajnika drutu. Zablokowac¢ go w tym
potozeniu, uzywajac zaciskéw dostarczonych z gtowica.

Przed zacisnieciem zaciskow, dysza musi by¢ ustawiona
w odpowiednim potozeniu w stosunku do kierunku prowa-
dzenia, jak pokazano na Rysunku C.6. Potozenie to musi
by¢ takie, zeby nie wystgpit przypadkowy kontakt miedzy
masa a dyszg i zeby dysza nie sciskat kontaktowej
sprezyny dociskajacej. Jezeli dysza jest ustawiona
inaczej, przypadkowy kontakt z masa moze powodowac
powstawanie tuku wewnatrz kofncowki kontaktowe;j.

Po tym jak dysze ustawi sie prawidtowo w odniesieniu do
kierunku prowadzeni, zacisk kabla elekirodowego moze
by¢ przesunieta w dowolne z czterech potozen oprécz
90°. Zeby wymienié zacisk nalezy usunaé¢ dwa wkrety 1/
4 - 20 z tbem szesciokatnym. Poluzowac¢ zacisk w
stozkowym kotnierzu korpusu dyszy. Obrdci¢ zacisk w
pozadane potozenie. Zatozy¢ i dokreci¢ usuniete
wczesniej wkrety.

RYSUNEK C.6

Ptytka
tacznika

Sprezyna
dociskowa
Nakretka kontaktu

blokujgca

Kierunek

dyszy
Koncowka Kierunek
kontaktowa spawania
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Obstuga

Ta sama koncéwka kontaktowa S13763 jest stosowana
dla drutéw elektrodowych o $rednicy od 2,4 mm do
4,8mm. Koncéwka kontaktowa S16388 jest stosowana
dla drutéw elektrodowych o $rednicy od 1,6 mm do
2,0mm.

Zaktadanie drutu elektrodowego

Wyprostowac¢ poczatkowy odcinek cewki na dtugosci, co
najmniej 20 cm, przeciagna¢ drut przez odpowiedni
mechanizm prostowania drutu. Przeciggna¢ drut przez
mechanizm podajnik drutu i dysze. Gdy stosuje sie drut
o $rednicy 1,6 mm lub 2,0 mm do spawania Innershield
z dyszg K148-C, upewnic sie czy drut znajduje sie w
rowku V trzpienia dociskowego. Dla drutéw o $rednicy
1,6 mm i 2,0 mm moze by¢ konieczne cofnigcie rolki
biernej, tak zeby sptaszczenie drutu byto mate lub w
ogodle nie wystepowato.

Poniewaz drut elektrodowy jest trzymany w jednym
punkcie koncowki kontaktowej, wiec jest to powodem
Lwyrabiania sie” rowka w tym punkcie. Gdy rowek jest
okoto potowy Srednicy drutu elektrodowego, nalezy
obroci¢ koncéwke kontaktowg w nowe potozenia zgod-
nie z ponizszymi instrukcjami. Staranne pozycjonowa-
nie koncowki kontaktowej zapewni od czterech do
szesciu punktow scierania zaleznie od srednicy drutu
elektrodowego.

Przy spawaniu drutem elektrodowym o matych $redni-
cach, bedzie zachodzita konieczno$c¢ czestszej zmiany
potozenia koncéwki kontaktowej ze wzgledu na stopien
zuzycia koncéwki, ktérego tolerancja jest tutaj znacznie
mniejsza. Trzpien nigdy nie powinien dotykac do $redni-
cy wewnetrznej koncéwki kontaktowej. W przypadku
gdyby sie tak stato, nastapitby przeptyw pradu spawania
przez trzpien, powodujac przegrzanie trzpienia i
koncéwki kontaktowej. Patrz Rysunek C.7.

RYSUNEK C.7

_ Koncéwka
i mkontaktowa

Trzpien
@Elekﬁoda

Nowa

Pora na
odwrécenie

Za pbézno

Zeby obrdci¢ koncdéwke, uchwyci¢ korncoéwke drutu ele-
ktrodowego i wyciagnaé go poza koncowke kontaktowa.
Poluzowa¢ nakretke blokujaca o okoto pét obrotu i pocia-
gnac¢ korpus dyszy tak, zeby zlikwidowac nacisk sworznia
na wewnetrzng czes¢ otworu koncéwki kontaktowej. W
tym momencie obrdéci¢ koncowke o wtasciwy kat, a
nastepnie dokreci¢ nakretke blokujaca.
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Dla zamontowania nowej koncéwki kontaktowej nalezy
postepowac jak ponizej:

1. Uchwycic¢ koniec drutu elektrodowego i wyciagna¢ go
poza koncowke kontaktowa.

2. Odkreci¢ nakretke blokujacg koncoéwke kontaktowa.

3. Poluzowa¢ docisk sprezyny koncowki kontaktowej w
stosunku do stalowego trzpienia koncowki kontaktowe;j.
Zeby to przeprowadzi¢, nalezy nacisnaé korpus dyszy
tak, zeby stalowy sworzen w przyblizeniu wycentrowat
sie w 9,5 mm otworze koncédwki kontaktowej. W takim
potozeniu koncowka kontaktowa moze by¢ tatwo
wyciggnieta z korpusu dyszy.

4. a. Przed zamontowaniem nowej koncéwki, upewnic sie
czy gwint i powierzchnia czesci dolnej dyszy jest
czysta i blyszczaca. Powierzchnie te przewodzg
prad i musza by¢ czyste.

b. Nacisna¢ korpus dyszy w jedna strone zeby zwol-
ni¢ nacisk i wtozy¢ nowa koncowke kontaktowg

5. a. Sprawdzi¢ gwint pierscienia blokujacego pod katem
wystepowania ewentualnych zanieczyszczen.
Zastosowanie wysokotemperaturowego srodka
przeciw zmianie wymiaru lub smaru grafitowego
zapewni dtuga zywotnos¢ potaczenia gwintowego.

b. Wymieni¢ pierscien blokujacy i mocno go dokrecic.

6. Sprawdzi¢ czy koncowka kontaktowa jest pewnie
zamocowana w korpusie dyszy. Jezeli nie jest, moze
zajarzyc¢ sie tuk pomiedzy powierzchnig koncéwki
kontaktowej a powierzchnig kontaktowg dyszy, co
moze doprowadzi¢ do zniszczenia korpusu dyszy.

K285 Koncentryczny stozek topnika

Koncentryczny stozek topnika K285 jest przeznaczony
do zaktadania na dysze K148 (z lub bez nasadki K149)
lub na dysze K129 Tiny Twin-Arc® . Nasadka ta odktada
topnik tak, ze otacza on elektrode.

UWAGA: Jesli stosuje przediuzke K149, elektryczny
wolny wylot drutu (electrical stick-out) jest
ograniczony do 102mm.

Stozek K1285 sktada sie z dwoch czesci, ktore sg odizo-
lowane elektrycznie jedna od drugiej. Nieruchoma czesé
jest przymocowana do dyszy a ruchoma czes$é, ktéra
taczy sie z wezem topnika i stozkiem koncentrycznym,
pozwala na pinowg regulacje stozka topnika.
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Instalacja stozka K285 z dysza K148

1. Zwolni¢ naprezenie rurki prowadnicy sSrodkowej
uzywajac zacisku ‘C’ tak jak pokazano na Rysunku
C.8. Zastosowac taka site, ktéra pozwoli na uwolnienie
trzpienia z koncéwki kontaktowej.

2. Usuna¢ nakretke przytrzymujaca koncowke kontak-
towa. Wyjaé koncowke kontaktowa.

RYSUNEK C.7
L ] Dysza
] K148
| 1

3. Usuna¢ mosiezny gwintowany kotnierz, ktéry pozwoli
na zdjecie brudnej ostony z korpusu dyszy.

4. Upewni¢ sie czy wszystkie czesci gwintowane sg czy-
ste i Swiecace, a nastepnie wymieni¢ nagwintowany
kotnierz, koncéwke kontaktowsg i nakretke blokujaca
oraz usungg¢ zacisk ‘C’.

5. Poluzowa¢ catkowicie opaski zaciskowe weza stozka
K285 tak, zeby zrobi¢ wolne miejsce wokét korpusu
dyszy i przymocowac je tak, zeby nieruchoma czesé
ostony zakryta otwor w korpusie dyszy tak jak
pokazano to na Rysunku C.9.

6. Ustawi¢ ruchomy czes¢ na pozadanej wysokosci
topnika i dokreci¢ nakretke motylkowa i dokreci¢ Srube
motylkows .

7. Przycig¢ waz topnika na wymagang dtugosg i
podtaczy¢ jak pokazano na Rysunku ponizej.

RYSUNEK C.9 - K148
o

C

Nakretka

&~ Motylkowa

Waz
topnika

Zaciski
weza

Czesc
: ruchoma
fa"

c0
Kierunek

przesuwu
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Instalacja stozka K285 z nasada K149

1. Zamontowac stozek K285 do nasadki K149 zgodnie z
instrukcjami.

2. Poluzowa¢ catkowicie opaski zaciskowe weza stozka
K285 tak, zeby zrobi¢ wolne miejsce wokot korpusu
dyszy i zacisnac je tak, zeby nieruchoma czes¢ stozka
K285 byta bezposrednio naprzeciw ramienia nasadki
K149. Patrz Rysunek C.10.

UWAGA: Dolny zacisk weza musi by¢ tak ustawiony,
zeby nie dotykat ramienia K149.

4. Ustawi¢ ruchomag czes¢ na pozadang wysokosc
topnika i dokreci¢ nakretke motylkowa. Wykorzystac

$rodkowy lub dolny otwér nagwintowany w zaleznosci
od elektrycznego stickoutu.

5. Przycig¢ waz topnika na wymagana dtugosc i
podtaczy¢ jak pokazano na Rysunku ponize;.

RYSUNEK C.10 -K285/K149
Tm—|

O

©
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Instalacja stozka K285 z dysza K129

1. Poluzowac¢ opaski zaciskowe weza tak, zeby mogty
by¢ zsuniete poprzez nakretke zaciskajacg uchwyt
koncéwki.

2. Ustawi¢ nieruchomy czes¢ K285 tak jak to pokazano
na Rysunku C.11 a nastepnie zacisna¢ opaski
zaciskowe weza.

3. Ustawié ruchomy czton na pozadang wysokosé
topnika i dokreci¢ srube motylkowa.

4. Gdy koncowki sg pod katem 7°, witedy moze zacho-
dzi¢ koniecznos$¢ pochylenia stozka tak jak pokazano
ponizej. Moze to by¢ zrobione przez wykrecenie
wkretu z koncowki po kazdej stronie stozka, nastepnie
pochylenie stozka i wkrecenie usunietych wkretéw do
tylnych otwordéw stozka. Poodkrecaé wszystkie cztery
wkrety.

5. Przycig¢ waz topnika na wymagang dtugosg i
podtaczy¢ jak pokazano na Rysunku ponizej.

RYSUNEK C.11 -K285/K129

WAZNE
Stozek K285 na WSZYSTKIE dysze

Po zakonczeniu instalacji K285 na ktérejkolwiek z wyzej
wymienionych dysz, powinno sie wykonac¢ sprawdze-nie
izolacji pomiedzy miedzianym stozkiem topnika a
korpusem dyszy. Moze to by¢é wykonane omomierzem.
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Stozek K285 stosowany w aplikacjach do spoin
pachwinowych poziomych

1. W potaczeniu z dysza K148 lub K148/K149 - Po
zatozeniu stozka na korpusu dyszy:

a. Ustawi¢ dysze pod zadanym katem w zaleznosci od
drutu elektrodowego.

b. Poluzowa¢ dwa krety, ktére podtrzymujg dysze do
ptyty przedniej i obrécic caty zespét dyszy o okoto 40
do 45e i ponownie dokreci¢ wkrety.

c. Wysunag¢ drut elektrodowy na wtasciwg dtugosc
wolnego wylotu i wypozycjonowac¢ go w spoinie.

d. Zeslizna¢ w dot stozek topnika K285 tak, zeby byt w
przyblizeniu 3 mm od pionowej i poziomej powierz-
chni elementéw podlegajacych spawaniu i dokrecic¢
Srube motylkowa. Patrz Rysunek C.12.

2. Z dysza Tiny Twin-Arc® - Po zalozeniu stozka K285
na korpus dyszy:

a. Ustawi¢ glowice i dysze pod zadanym katem.
b. Wysuna¢ drut elektrodowy przez koncéwke na

wiasciwg dtugos¢ wolnego wylotu i ustawi¢ w dysze
w potozeniu do spawania.

c. Poluzowaé zaciski weza stozka K285 i obrocic¢
stozek topnika o okoto 40 do 45° i ponownie
zacisngc¢ opaski zaciskowe.

d. Zeslizng¢ w doét stozek topnika K285 tak, zeby byt w
przyblizeniu 3 mm od pionowej i poziomej powierz-
chni elementéw podlegajacych spawaniu i dokrecié¢
Srube motylkowa. Patrz Rysunek C.12.

Stozek w aplikacjach dla gtebokich waskich szczelin

Dla waskich, gtebokich spoin rowkowych, moze by¢
konieczne zdemontowanie miedzianego stozka z
ruchomego ramienia stozka topnika K285.

UWAGA: W aplikacjach dla poziomych spoin
pachwinowych, zasobnik topnika nie bedzie
funkcjonowat prawidtowo, jesli jest przymocowany do
ptyty przedniej podajnika drutu. Montowac¢ zasobnik
topnika bezposrednio powyzej punktu wejsciowego
stozka K285. Katy wezy topnika nie powinny by¢
wieksze niz 35° zeby zapewni¢ dobry przeptyw topnika
z zasobnika do stozka.

RYSUNEK C.12 - K285 dla aplikacji poziomej spoiny pachwinowe;j

Potozenie stozka

bez zespotu
dyszy

i

topnika pokazane -

//
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K29 PIONOWY REGULATOR GLOWICY

Aplikacje automatycznego spawania czesto wymagaja
podnoszenia I/lub opuszczania zespotu gtowicy podaja-
cej. Pionowy regulator gtowicy K29 zapewnia szybka,
prosta i tawa metode przeprowadzenia tego poprzez
obracanie raczki korbowej. Zmiana wysokosci o 102 mm
moze by¢ uzyskana za pomoca tego urzadzenia.

RYSUNEK C.13 - K29

Instalacja

Sprawdzi¢ zawarto$c¢ kartonu pod katem zawartosci
nastepujacych pozycji:

1. Blokada regulaciji gtowicy (A).

2. Bolec o $rednicy 6,3 mm (B).

3. Wkret blokujacy z tbem szesciokatnym
1/2 - 13x2,75 (C).

4. Dwa regulowane zaciski i odpowiednie wkrety i
podktadki (D).

5. Pionowy regulator podnoszenia gtowicy (E’).

W celu instalacji nalezy postepowac w nastepujacy
sposob:

1. Jezeli gtowica podajaca jest juz zamontowana do
wspornika gtowicy (E), upewni¢ sie czy nakretka (H) na
Srubie ciggnacej gtowicy podajacej (J) jest dokrecona i
wyciggnag klin (G).

2. Podczas gdy gtowica jest podtrzymywana, poluzowac
nakretke (H) i usuna¢ gtowice (F) ze wspornika gtowicy
(E).

3. Poluzowaé¢ nakretke blokujaca (K) na srubie ciggnacej

(L) i zdemontowa¢ wspornik gtowicy (E) ze wspornika
montazowego.
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4. Zsung¢ blokade regulacji gtowicy (A) nad koncem
wspornika montazowego (M).

5. Wycentrowac otwér blokady regulaciji gtowicy z
rowkiem we wsporniku montazowym i wprowadzic
przetyczke 6,3 mm (B).

6. Zamocowac¢ blokade regulacji gtowicy (A) z otwartg
szczeling w gérnym potozeniu, stosujac wkret blokujacy
1/2” x 2,75.

7. Zsungc¢ pionowy regulator gtowicy (E) na wspornik
montazowy (M) i dokreci¢ nakretke Sruby ciagnacej (K).

8. Zainstalowac jeden regulowany zaciskéw (D) po kaz-
dej stronie blokady regulacji gtowicy (A) za pomoca
dostarczonych elementéw mocowania.

UWAGA: Jezeli bedzie stosowany poziomy regulator,
zainstalowa¢ go wedtug instrukcji, jezeli nie
przejs¢ do Punktu 9.

9. Przy pomocy s$ruby ciagnacej (J) i nakretki blokujacej
(H), podnies¢ gtowice podajaca w potozenie gérne i
dolne watka podnoszenia (N) i dokreci¢ nakretke
blokujaca.

10. Wprowadzi¢ przetyczke 5/16” (G) do jej pierwotnego
potozenia.

Regulacja i blokada ustawienia

Obrotowy ruch mechanizmu podnoszenia jest utrzymy-
wany na minimalnym poziomie przez sprezyna docig-
zajgca, klinowo uksztattowany czop jest zawsze w kon-
takcie z pionowg prowadnica. Wkret z tbem gniazdowym
(Y) po prawej stronie obudowy K29, jest uzywany jako
mechanizm blokady, w celu utrzymania gtowicy na
pozadanej wysokosci. .

UWAGA: Skrajne dokrecenie wkretu blokujacego moze
zablokowac Kklin tak, ze podnosnik nie bedzie mégt sie
porusza¢ w zadnym kierunku. Jesli wystapi taki przypa-
dek, nalezy poluzowac¢ wkret blokujacy o obrot lub dwa i
wkreci¢ wkret do gtowicy korpusu podnosnika.
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K96 POZIOMY REGULATOR GLOWICY

Urzadzenie to zapewnia fatwy sposéb przesuwania
gtowicy podajacej w poziomym kierunku przez proste
obracanie raczki korbowej. Regulator ten zapewnia
51mm przesuw i moze by¢ montowany bezposrednio na
wsporniku gtowicy lub do pionowego podnosnika gtowicy
K29.

Instalacja (Patrz Rysunek C.14)

1. Jezeli gtowica podajaca jest juz zamontowana,
upewni¢ sie czy nakretka blokujaca (H), na srubie
ciagnacej gtowice podajaca (J), jest dokrecona i
wyciggnac¢ bolec (G) przy pomocy wybijaka 5/16”.

2. Podtrzymujac gtowice, poluzowa¢ nakretke blokujaca
(H) i zdemontowa¢ gtowice podajaca.

UWAGA: Jezeli bedzie stosowany pionowy regulator gto-
wicy K29, zainstalowac go teraz zgodnie z
dotaczonymi instrukcjami.

3. Przy zainstalowanej $rubie ciagnacej (A) wpasowac
regulator poziomy K96 (D) na watek podpory gtowicy
(E) lub pionowego regulatora (E’) jesli jest stosowany.

4. Wprowadzi¢ bolec (C), ktéry wystaje z regulatora K96.

5. Przy zainstalowanej srubie ciggnacej (J) i nakretce blo-
kujacej (H), podnies¢ gtowice podajaca (F) do potozenia
na watku regulatora poziomego i dokreci¢ nakretke
blokujaca.

6. Wprowadzi¢ bolec (G) w jego pierwotne potozenie.

7. Zamontowac raczke korbowa po dowolnej stronie,
ktora jednak jest najwygodniejsza przez odkrecenie

dwoch $rub i odwrdcenie obudowy o 180° i ponowne
przykrecenie $rub. Patrz Rysunek C.15.

RYSUNEK C.15

Umies&cic rgczke

w jednym e S ;
zdwoch .~ e / ,
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&
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7
'Odkrecié dwie Sruby
i obrécié obudowe
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RYSUNEK C.14 - K96
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RYSUNEK C.16 - K129 czesci sktadowe Tiny TwinArc

.

e

)

E@@@@@

A - roki prowadzace

B - rurki prowadnic

C - ramie rolki biernej

D - wejsciowa prowadnica drutu
E - odstepnik rolki prowadzace;j
F - klin

K129 ZESTAW TINY TWINARC®

Spawanie metoda TwinArc jest procesem gdzie, dwa
drutu elektrodowe o tej samej srednicy sg podawane
przez dysze za pomocg pojedynczego mechanizmu
podawania drutu. Kit K129-x/xx moze by¢ stosowany dla
drutéw o $rednicy od 1,0 do 2,4mm.

Fabrycznie, wspoétczynnik przetozenia przektadni podaj-
nikéw drutu MAXsa™ 22 i 29 wynosi 142:1. Moze on nie
zapewnia¢ wystarczajgco duzej predkosci podawania
dla danej procedury. Zestawy konwers;ji dla przetozenia
95:1 lub 57:1 sg réwniez dostarczane z podajnikami
MAXsa" 22 i 29. W celu zmiany wspdtczynnika przeto-
zenia nalezy zapoznac sie z instrukcjami dotaczanymi
do zestawow lub z instrukcjg obstugi.

Kazdy zespét wylistowany ponizej przychodzi ze szpulg
drutu, hamulcem szpuli, watkiem i wspornikiem monta-
zowym i wszystkimi podzespotami do mechanizmu
podawania drutu dla drutu elektrodowego o konkretne;j
Srednicy.

K129-1/16 s$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.

29

1 - zespdt dyszy

2 - rurki prowadnic

3 - kotnierz blokujgcy

4 - koncoéwka(i) kontaktowe
5 - uchwyt koncowki

6 - zacisk przytaczeniowy
7 - blok montazowy

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

1. Zdemontowaé nastepujace pozycje ze standardowej
gtowicy podawania:
e Mechanizm prostowania drutu
e Zespdt dyszy
e Gérng i dolng prowadnice drutu
¢ Rolki prowadzace
o Zespdt rolki biernej
e Zespdt sprezyny naciggowej

UWAGA: Klin czopu ramienia rolki biernej jest trzyma-
ny przez wkret ustalajacy, ktéry jest dostepny
od zewnetrznej strony ptyty przednie;.

2. Umiesci¢ nowa, z podwdjnym rowkiem rolke (A) na
watku i zablokowac jg klinem. Ponownie zatozyé
podktadki sprezynujace i pewnie dokreci¢ nakretke.
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B. Dla drutu o srednicy 2,4mm

1. Zdemontowac pozycje wylistowane w punkcie ‘A’
plus:
e Kin rolki prowadzacej
¢ Odstepnik rolki prowadzacej

UWAGA: Wkret ustalajacy, ktéry trzyma na swoim
miejscu odstepnik rolki prowadzace;j jest
dostepny po zdemontowaniu zespotu rolki
biernej.

2. Naoliwi¢ lub nasmarowac¢ smarem zewnetrzng
$rednice nowego krotszego odstepnika rolki
prowadzacej (E) i umiesci¢ go na wyjsciu watka.
Popchna¢ go do tytu tak daleko jak sie do i dokrecic
wkretem ustalajacym.

3. Umiescic¢ nowy dtuzszy klin (F) w prowadnicy klina.
4. Umiesci¢ zewnetrzna, srodkowag i drugq zewnetrzng,

rolke (A) na watku. Natozy¢ podkfadki sprezynujace i
pewnie dokreci¢ nakretke. Patrz Rysunek C.17.

RYSUNEK C.17

Zewnetrzne rolki

\ » prowadzace
T

M - _D 1 . < H r R =
; T8
! #Nakretka
htek Odstepnik Srodkowa Podﬁad ka mocujaca
zewnetrzny rolki rolka blokujaca

prowadzacej prowadzaca

C. Instalacja dyszy

1. Zamontowaé nowe ramie rolki biernej (C) uzywajac
czopu i wkretu ustalajgcego z oryginalnego zespotu.

2. Ponownie zatozy¢ sprezyne dociskowg i wkret i wy-
regulowac wkret docisku do linii .045-3/32 na ptycie
wskaznika.

3. Wiozy¢ jedng z rurek prowadnicy (B) na gorze ptyty
przedniej. Wycentrowac otwér w rurce prowadnicy z
rowkami w rolkach prowadzacych w celu zapewnie-
nia prawidtowego podawania drutu.

UWAGA: Jezeli jest stosowany mechanizm prosto-
wania drutu Twinarc K281, postepowac
wedtug dostarczonych instrukcji, opusz-
czajac Punkt 5.

4. Umiesci¢ podwdjng wejsciowa prowadnice drutu (D)
nad rurkg wejsciowej prowadnicy i zablokowac jg
zaciskami w ksztalcie litery ‘L’ od mechanizmu
prostowania drutu.

5. Wtozy¢ dwie diugie odizolowane prowadnice drutu
(2) do dyszy Twinarc (1) i upewni¢ sie czy weszlty do
otworéw w bloku montazowym (7). Umiesci¢ kon-
cowke kontaktowa (4) lub uchwyt koncéwki (5) na
koncu dyszy, upewniajac sie czy rurki wpasowaty sie
w otworach. Pewnie je zablokowa¢ na swoim miejscu
za pomoca kotnierza zabezpieczajacego (3). Patrz
Rysunek C.16.

UWAGA: Dla aplikacji, ktére wymagajq spoiny naprze-
mianlegtej lub poprzecznej, drut elektrodowy
powinien by¢ raczej w linii z koncéwka kon-
taktowa lub uchwyt koncéwki moze by¢
odwrdcony. Ponownie wyregulowac potoze-
nie gtowicy w celu utrzymania prawidtowego
kata drutu elektrodowego do punktu
spawani.

Dla aplikacji z nadktadem jest dostepny
specjalnego typu uchwyt koncowki ‘side-by-
side’ (numer czesci S17728), ktéry moze
pracowac ze standardowymi koncowkami
kontaktowymi.

6. Umiesci¢ druga rurke prowadzaca (B) na zewnetrz-
nej stronie ptyty przedniej. Umiesci¢ dysze nad rurka
prowadzacy i zablokowac jg na swoim miejscu, za
pomoca wkretdéw z tbem gniazdowym.

7. Przy$rubowac¢ kable elektrodowe, o odpowiedniej
Srednicy i w odpowiedniej ilos¢, do zacisku przyta-
czeniowego (6), stosujac dostarczone elementy
montazowe. Przy stosowaniu wielu kabli, wykorzy-
stac obie strony zacisku przytaczeniowego.

E. Konserwacja

Wymienia¢ koncowki kontaktowe gdy juz nie zapewnia-
ja doktadnosci prowadzenia drutu elektrodowego lub
dobrego kontakiu elektrycznego. Przed zainstalowaniem
nowej koncowki kontaktowej lub uchwytu koAcowki,
nalezy:

1. Upewnic sie czy gwint i spodnia powierzchnia dyszy
sg czyste i Swiecace. Te powierzchnie przewodzg
prad i musza by¢ czyste.

2. Sprawdzi¢ czy kotnierz zabezpieczajacy nie jest
zabrudzony. Lokalnie dostepne srodki przeciw-
zatarciowe pomogag przedtuzyé zywotnos¢ gwintu.

3. Przed wymiang koncowki kontaktowej lub uchwytu
koncéwki, nalezy:

a. Wysuna¢ drut poza koniec dyszy.

b. Nasuna¢ diugie prowadnice drutu na drut,
upewniajac sie czy sg prawidtowo ulokowane w
bloku montazowym (patrz Rysunek C.16).

c. Nasuna¢ nowa koncowke kontaktowa lub uchwyt
koncéwki na druty ponownie, upewniajac sie czy
prowadnice drutu sg wtasciwie umieszczone.

d. Ponownie zamontowac kotnierz zabezpieczajacy
i pewnie go przymocowac.



C-13

AKCESORIA

C-13

RYSUNEK C.19- K225 Czesci sktadowe TwinArc

A - rolki prowadzace

B - rurki prowadzace

C - ramie rolki bierne;j

D - odstepnik rolki prowadzace;j
E - Kklin

F - zespot dyszy

K225 ZESTAW TWINARC® DO LUKU KRYTEGO

Spawanie metoda TwinArc® jest procesem, gdzie dwa
drutu elektrodowe o tej samej srednicy sg podawane
przez dysze za pomoca pojedynczego mechanizmu
podawania drutu. Kit Twinarc K225 moze by¢ stosowany
dla drutéw o $rednicy 2,0, 2,4 lub 3,2mm.Oba druty
muszag mie¢ taka sama Srednice.

Fabrycznie, wspotczynnik przetozenia przektadni podaj-
nikéw drutu MAXsa™ 22 i 29 wynosi 142:1. Moze on nie
zapewnia¢ wystarczajaco duzej predkosci podawania
dla danej procedury. Zestawy konwersiji dla przetozenia
95:1 lub 57:1 sg réwniez dostarczane z podajnikami
MAXsa™ 22 i 29. W celu zmiany wspbtczynnika przeto-
zenia nalezy zapoznac sie z instrukcjami dotgczanymi
do zestawdw lub z instrukcjg obstugi.

Kazdy zespét wylistowany ponizej przychodzi ze szpulg
drutu, hamulcem szpuli, watkiem i wspornikiem monta-
zowym i wszystkimi podzespotami do mechanizmu
podawania drutu dla drutu elektrodowego o konkretnej
Srednicy. Patrz Rysunek C18.

Zespot dyszy (F) ma dwie, duze miedziane szczeki
sprezynowe (6), ktore dociskajg drut elektrodowy do
srodkowego bloku miedzianego (4).System ten zape-
whia dobry kontakt elektryczny i utrzymuje staly elektry-
czny wolny wylot drutu (E.S.O.). Pozwala rowniez
utrzymywac akceptowalng temperature dyszy podczas
spawania.

INSTALACJA

1. Zdemontowac nastepujace pozycje ze standardowe;j
gtowicy podawania:
¢ Mechanizm prostowania drutu
e Zespot dyszy
e Gbrng i dolng prowadnice drutu

I ) D

¢ Rolki prowadzace
e Zespdt rolki biernej

UWAGA: Wkret ustalajacy, ktéry trzyma na swoim
miejscu odstepnik rolki prowadzacej jest
dostepny po zdemontowaniu zespotu rolki
biernej.

2. Naoliwi¢ lub nasmarowa¢ smarem zewnetrzng
$rednice nowego krotszego odstepnika rolki
prowadzacej (E) i umiescié go na wyjsciu watka.
Popchna¢ go do tytu tak daleko jak sie do i dokrecié
wkretem ustalajacym.

3. Umiesci¢ nowy dtuzszy klin (F) w swoim tozu.
4. Umiesci¢ zewnetrzng, srodkowa i drugg zewnetrzng

rolke (A) na watku, Natozy¢ podktadke sprezynujace i
pewnie dokreci¢ nakretke. Patrz Rysunek C.19.

RYSUNEK C.19

Zewnetrzne rolki

\ » prowadzace
,r:r, i ,:ﬂ ™ H = 7‘:1 W_%.
H : U L Nakretka

atek Odstepnik

rolki blokujgca
zewnetrzny prowadzacej E)(:Iokve\‘/adzqca Ik
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Instalacja dyszy

1. Zamontowaé nowe ramie rolki biernej (C) uzywajac
czopu i wkretu ustalajgcego z oryginalnego zespotu.

2. Ponownie zatozy¢ sprezyne dociskowg i wkret i wy-
regulowac wkret docisku do linii .045-3/32 na ptycie
wskaznika.

3. Wiozy¢ jedng z rurek prowadnicy (B) na gorze ptyty
przedniej. Wycentrowac otwér w rurce prowadnicy z
rowkami w rolkach prowadzacych w celu zapewnie-
nia prawidtowego podawania drutu.

4. Umiesci¢ podwdjng wejsciowa prowadnice drutu (D)
nad rurkg wejsciowej prowadnicy i zablokowac jg
zaciskami w ksztalcie litery ‘L’ od mechanizmu
prostowania drutu.

5. Wiozy¢ drugi koniec rurki prowadnicy do gérnej
czesci zespotu dyszy K225 (F) i wsuwacé rurke
prowadnicy na drut w ptycie przedniej mechanizmu
podawania drutu, az wkrety montazowe (1) znajdg
sie w nagwintowanych otworach ptyty przednie;.
Dokreci¢ oba wkrety.

UWAGA: Dla aplikacji, ktére wymagajq spoiny naprze-
mianlegtej lub poprzecznej, drut elektrodowy
powinien by¢ raczej w linii z dysza, ktéra
moze by¢ odwrdcony poprzez poluzowanie
dwoch wkretow 1/4-20 z tbami gniazdowymi
(9), ktoére trzymajq dysze do podstawy mon-
tazowej. Jesli nie mozna uzyskaé¢ pozada-
nego kata, wykreci¢ wkrety i zamontowac je
w alternatywnych otworach. Dokreci¢ je po
prawidtowym wyregulowaniu kata.

6. Podiaczyc¢ kable spawalnicze, o odpowiedniej
Srednicy i w odpowiednig ilos¢, do zacisku miedzia-
nego (2). Przy stosowaniu wielu kabli, wykorzysta¢
obie strony zacisku przytaczeniowego.

7. Poprowadzi¢ waz topnika od zasobnika topnika do
zacisku (3) na dyszy K225.

8. Odlegtos¢ miedzy elektrodami jest utrzymywana
przez blok srodkowy, ktéry przychodzi w trzech
wymiarach. Bloki srodkowe o wymiarach 1,27mm i
1,6mm przychodza z zestawem. Blok o rozmiarze
0,9mm jest rowniez dostepny. Zapoznac sig z
Wykazem Czesci Zamiennych dla uzyskania numeru
czesci. W celu zmiany bloku srodkowego patrz
Rysunek C-20:

¢ Poluzowac obie sprezyny dociskowe (5).

e Wykreci¢ dwa wkrety z tbem gniazdowym (7).

e Natozy¢ troche smaru grafitowego na gwint
wkretu i zainstalowac nowy blok miedziany.

e Ponownie wtozy¢ dwa wkrety i pewnie je
dokrecic.

e Dokreci¢ cztery wkrety mocujace sprezyny
dociskowe.
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WAZNE

Upewnic sie czy powierzchnia taczenia (8) pomiedzy
blokiem srodkowym (4) i zaciskiem miedzianym (2) jest
czysta, btyszczaca i gtadka. To potaczenie przewodzi
caly prad spawania.

RYSUNEK C.20

Konserwacja

Najszybsze zuzycie powierzchni kontaktowej ma miejsce
posrodku bloku kontaktu. Szczeki docisku bocznego sa
wykonane z odpornego materiatu. Nalezy wymienic blok
srodkowy, gdy wystapi brak nacisku na drut elektrodowy
ze szczek nacisku bocznego.

Upewni¢ sie czy powierzchnia styku (8) pomiedzy blo-
kiem srodkowym (4) i zaciskiem miedzianym (2) jest
Swiecaca, czysta i gtadka. To potaczenie przenosi petny
prad spawalniczy.
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K281 MECHANIZM PROSTOWANIA DRUTU
LITEGO DLA TINY TWINARC®

Mechanizm prostowania drutu K281 moze by¢ stosowa-
ny do prostowania drutu o srednicy od 1,0 do 2,4mm.
Jest zalecany do aplikacji wymagajacych dtugiego wol-
nego wylotu drutu i/lub tam gdzie jest istotna doktadnosc¢
prowadzenia drutu. Ponizsza tabela pokazuje zalecane
wartosci maksymalnej elektrycznego wolnego wylotu
drutu (ESO).

ESO ESO -

Srednica drutu standardowa mechanizm
(mm) prowadnica prostowania
drutu (mm) K281 (mm)

1,0 9,5 16,0

1,3 12,5 19,0

1,6 19,0 32,0

2,0 25,4 445

2,4 32 51
INFORMACJE OGOLNE

1. W celu uzyskania najlepszego poziomu prostowania
drutu, ptaszczyzna rolek K281 (A) powinna by¢ jak
najblizej ptaszczyzny szpul z drutem.

2. Ruchome ramie mechanizmu prostowania drutu (B)
powinno by¢ skierowane w kierunku szpul z drutem a
pokretto regulacyjne (C) powinno by¢ oddalone od
szpul.

3. Mechanizm prostowania drutu K281 moze by¢
zamontowany do mechanizmu podawania drutu w
dwaoch réznych potozeniach. Gtowica moze byé
wtedy pozycjonowana tak, zeby spetni¢ powyzsze
wymagania.

INSTALACJA

1. zdemontowac¢ sprezynowa prowadnice drutu, jesli
jest zainstalowana.

2. Zdemontowac wejsciowa rurke prowadnicy drutu
K281.

3. Wiozy¢é nowa prowadnice wejsciowg (z ceramiczny-
mi wktadami), ktéra wychodzi z mechanizmu
prostowania drutu K281.

4. Ustawi¢ mechanizm prostowania drutu nad prowa-
dnica drutu po wycentrowaniu i dokreci¢ dwa wkrety
z tbem szesciokatnym.
WPROWADZENIE DRUTU | REGULACJA

1. Obraca¢ pokrettem regulacyjnym (C) w kierunku
maksymalnie otwartego potozenia.

2. Zdemontowac wejsciowy blok prowadzenia (D)
poprzez poluzowanie wkretu radetkowanego (E).
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3. Wyprostowac pierwszy odcinek kazdego drutu
(254mm), w celu tatwiejszego wprowadzenia drutu.

4. Przeprowadzi¢ jeden drut przez kazdy otw6r bloku
prowadzenia.

5. Przepycha¢ oba druty przez i pomiedzy rolki i do-
tem przez prowadnice drutu, az do momentu gdy
dotkna rolek prowadzacych. Nacisna¢ przycisk Cold
Inch (podawanie drutu bez aktywnego wyjscia) zeby
rozpoczaé przeprowadzanie drutu przez rolki prowa-
dzace.

6. Wymieni¢ gérny blok prowadzenia, upewniajac sie
czy kazdy drut jest w swoim rowku obu rolek.
Dokreci¢ srube radetkowana.

7. Obraca¢ pokrettem regulacyjnym, az ruchome ramie
bedzie w przyblizeniu w srodkowym potozeniu
catego odcinka przesuwu.

RYSUNEK C.21

Za bardzo
wyprostowany

Za mato
wyprostowany

Koncowki powinny by¢ w linii z zewnetrzna srednicg
rolek prowadzacych, dla poczatkowego ustawienia
mechanizmu prostowania drutu.

W zaleznos$ci od wej$¢ drut mechanizmu prostowania
drutu K281, moze wystepowac wygiecie drutu na bok.
Nieznaczny obr6t mechanizmu K281 moze
wyeliminowacé to zjawisko.

Gdy dru jest wyprostowany w wystarczajacym stopniu,
kierunek ustawienia koncowki moze by¢ zmieniony,
jakkolwiek jest wymagane zachowania kata pomiedzy
spoing swobodna a poprzeczna.

UWAGA: Dla aplikacji z nadktadem z Tiny Twinarcu jest
dostepny chwyt koncéwki specjalnego typu ‘side—by-
side’ adaptujacy koncowki standardowe.
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BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

Y"NOSTRZEZENIE

:I? °
¢ Przed podjeciem jakichkolwiek prac przy tym urzadze-

niu, wytaczy¢ zasilanie urzadzenia wytgcznikiem zasi-
lania lub w skrzynce bezpiecznikow.

PORAZENIA ELEKTRYCZNE moze zabi¢.

¢ Tylko wykwalifikowany personel moze
dokonywac¢ konserwaciji tego urzadzenia.

¢ Nie dotykac czesci ‘elektrycznie goracych’.
KONSERWACJA RUTYNOWA

¢ Sprawdzi¢ pod katem wystepowania uszkodzenia
izolacji: kable spawalnicze, kable sterowania i weze
gazowe.

* Przeczysci¢ i dokreci¢ wszystkie potaczenia w
obwodzie spawalniczym.

* Przegladna¢ i wyczyscic rolki prowadzace i wejsciowg
prowadnice drutu, a w razie koniecznosci wymienic je.

KONSERWACJA OKRESOWA

¢ Co szes$¢ miesiecy sprawdzac szczotki silnika. Wymie-
nia¢, jesli ich diugosc¢ jest mniejsza niz 0,6cm.

* Co rok dokona¢ przegladu przektadni i nasmarowac
zeby smarem molibdenowym. NIE STOSOWAC smaru
grafitowego.

SPECYFIKACJA KALIBRACJI

Wszystkie kalibracje podajniku drutu MAXsa" sg
ustawione fabrycznie.

W celu sprawdzenia predkosci podawania drutu nalezy:
e Ustwi¢ predkos¢ podawania drutu na wartosé
2,54m/min i podac¢ sygnat COLD FEED (wysuwanie

drutu bez aktywnego wyjscia zrédta).

e Zmierzy¢ rzeczywistg warto$¢ predkosci podawania

drutu za pomoca wykalibrowanego tachometru K283.

e Pomierzona warto$¢ predkosci powinna sie miesci¢
w zakresie 2% ustawionej wartosci.

UWAGA: Jezeli nie mamy do dyspozycji tachometru
K283, podawac drut przez 15 sekund i
zmierzy¢ jego dtugos¢. Powt6rzy¢ ten pomiar
pare razy i usredni¢ wynik. Powinien miescic¢
sie w zakresie 2% dtugosci 635mm.
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BEZPIECZNIK PRZEWODU DETEKCJI

Przez przewdd detekcji nigdy nie moze ptyna¢ prad
spawania! Obwdd przewodu detekcji napiecia jest
pradowo zabezpieczony w zrédle pradu Power Wave®
AC/DC 1000 SD.

Podajniki drutu MAXsa™ 22 i 29, ktére sg stosowane w
starszych systemach, majg bezpiecznik podtagczony sze-
regowo z przewodem detekcji #21 w skrzynce poditacza-
nia podajnika drutu i chroni on obwod przewodu detekcji
przed pradem spawania, ktéry mégtby sie w nim pojawié
w wyniku nieprawidtowej konfiguracji. W razie gdy ten
bezpiecznik kiedykolwiek przepali sig, nalezy sprawdzic¢
konfiguracje przewodu detekcji dla upewnienia sie co do
prawidtowosci podiaczenia. W razie przepalenia bezpie-
cznika moze on by¢ wymieniony tylko na bezpiecznik
poréwnywalny o nominale mniejszym niz 1A, ale przed
rozpoczeciem spawania. Przepalony lub nie zainstalo-
wany bezpiecznik powoduje taki sam efekt jak brak
podtaczenia przewodu detekgciji.
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JAK SKORZYSTAC Z PRZEWODNIKA

Y"NOSTRZEZENIE

Obstuga serwisowa i naprawcza powinna byé dokonywana tylko przez przeszkolony personel w
Lincoln Electric. Nieautoryzowane naprawy tego sprzetu moga spowodowac zagrozenie dla
technika i obstugujacego urzadzenie i powoduje utrate uprawnien z tytutu gwarancji. Dla swojego
bezpieczenstwa i zeby unikna¢ Porazenia Elektrycznego, nalezy przestrzegac wszystkich zalecen
dotyczacych bezpieczenstwa uzytkowania i sSrodkdw ostroznosci wyszczegolnionych w tej instrukgji.

Przewodnik ten jest przewidziany jako pomoc przy KROK 3 ZALECANE DZIALANIE

lokalizacji i naprawie mozliwych nieprawidtowosci w pracy Ta kolumna dostarcza sposobu dziatania w odniesieniu
urzadzenia. Po prostu nalezy postgpowac wedtug do mozliwej przyczyny. Ogélinie rzecz biorac zaleca sie
trzystopniowej procedury przedstawionej ponize;. nawigza¢ kontakt z autoryzowanym serwisem Lincolna.
KROK 1 LOKALIZACJA PROBLEMU (OBJAW) Jesli nie rozumiesz, lub nie jeste$ w stanie dokonaé
Patrz pod kolumne zatytutowang ‘PROBLEM (OBJAWY)'. zleconych dziatan bezpiecznie, skontaktuj sie z lokalnym
Ta kolumna opisuje mozliwe objawy, ktére moze autoryzowanym serwisem.

wykazywac urzadzenie. Znajdz pozycje, ktéra najlepiej
opisuje objaw jaki w konkretnej sytuacji urzadzenie
wskazuje.

KROK 2 MOZLIWA PRZYCZYNA

Druga kolumna zatytutowana ‘MOZLIWA PRZYCZYNA’
wylicza oczywiste zewnetrzne przyczyny, ktére moga
przyczyni¢ sie do wystepowania wykazywanych
objawow

FNUWAGA

Jesli z jakiegos powodu nie rozumiesz procedur sprawdzania lub nie jestes w stanie ich przeprowadzi¢ bezpiecznie,
skontaktuj sie z lokalnym przedstawicielem Lincolna w celu uzyskania pomocy technicznej, zanim do nich przystgpisz.
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E-2 ZANIM SKORZYSTASZ Z SERWISU E-2

Przestrzega¢ wszystkich zalecen odnosnie bezpieczenstwa uzytkowania zwartych w tej instrukciji.

PROBLEMY (OBJAWY)

MOZLIWA PRZYCZYNA

ZALECANY SPOSOB
DZIALANIA

Nierowne podawanie drutu lub drut
nie jest podawany, ale rolki
prowadzgce obracajg sie.

1

.Drut zablokowany lub zagiety po drodze do
podajnika drutu, Wyciagna¢ drut z mechanizmu
podawania a nastepnie wprowadzi¢ nowy drut.
Obserwowac czy nie ma zadnych przeszkod.
Kabel uchwytu jest zasuptany i/lub poskrecany.

. Nieprawidtowe rolki prowadzace i/lub
prowadnice drutu, lub zty ustawienie docisku
rolek. Upewni¢ sie czy rolki prowadzace i/lub
prowadnice drutu sg oznakowane srednica
drutu, ktéry jest aktualnie stosowany. W razie
koniecznosci wymieni¢ je. Sprawdzic¢
prawidtowos$¢ ustawienia docisku rolek.

. Zuzyte rolki prowadzace. Wymieni¢ je lub
obréci¢, jesli sg dzielone.

. Czesciowe zgrzana lub stopiona koncéwka
kontaktowa.

Zmienny lub ‘myszkujacy’ tuk

4

. Zuzyta lub zty wymiar koncéwki kontaktowej.
Wymienié¢ koncowke kontaktowa.

. Zuzyte lub o zbyt matym przekroju kabele
spawalnicze lub stabe potaczenie z elementem
spawanym. Sprawdzi¢ i w razie potrzeby
wymienié.

. Poluzowany potaczenie kabli spawalniczych.
Nastepujace potaczenia muszg by¢ mocno
dokrecone: kabel elektrodowy do podajnika
drutu i zrodta pradu, kabel powrotny do zrédta
pradu i elementu spawanego, koncéwka
kontaktowa do dyszy

. Zardzewiaty drut elektrodowy. Wymieni¢ go.

Jezeli wszystkie zalecane
dziatania zostaty wykonane a
problem nadal istnieje nalezy
skontaktowaé sie z
autoryzowanym punktem
serwisowym Lincolna.

Drut jest stale podawany z niewta-
Sciwg predkoscia. Przetozenie
przektadni jest ustawione
niewtasciwie.

Przetozenie przektadni jest ustawione niewtasciwie.

Odniesé¢ sie do instrukcji obstugi sterownika
MAXsa® 10 lub zrodta pradu Power Wave® AC/DC
1000 SD.

FNUWAGA

Jesli z jakiegos powodu nie rozumiesz procedur sprawdzania lub nie jeste$ w stanie ich przeprowadzi¢ bezpiecznie,
skontaktuj sie z lokalnym przedstawicielem Lincolna w celu uzyskania pomocy technicznej, zanim do nich przystgpisz.
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