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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.
e Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).
e Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i
Numer Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:

SKOROWIDZ POLSKI
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Dane Techniczne

POWER WAVE® S700 CE

ZRODLO ZASILANIA — NAPIECIE WEJSCIOWE | PRAD WEJSCIOWY

wejsciowelL.
faz/Czestotliwos¢

Maks. prad wejsciowy

75C w ostonie, wielkosci
AWG (IEC) 40C temp, otocz.

Wspotczynnik
Model | Cykl pracy | Napiecie wejsciowe ¥10% Prad wejsciowy Moc jalowa mv(\::jys'zir:y
Znamionowym
205 W, wentylator
- 0 _ - wyt.
K3279-1 100% 380-415/440-460/500/575 55/46/42/38 306 W, wentylator 0,95
wh.
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
A Napiecie (V) przy natezeniu
Proces Cykl pracy Natezenie (A) Znamionowym OCV (Uy)
60% 900A 70V SR.
GMAW 100% 700A 44V 85V SZCZYT
GMAW-P 60% 900A 70V SR
100% 700A 85V SZCZYT
60% 900A 24V SR.
CTAW 100% 700A 34v 27V SZCZYT
60% 900A 50V SR.
SMAW 100% 700A 65V SZCzZYT
60% 900A 70V SR.
FCAW-GS 100% 700A aav 85V SZCZYT
60% 900A 70V SR.
FCAW-SS 100% 700A 85V SZCZYT
ZALECANE PRZEKROJE PRZEWODU ZASILAJACEGO | WIELKOSCI BEZPIECZNIKOW
Napiecie Przewéd miedziany typu

Bezpiecznik lub wylacznik
zwloczny2 (A)

380/3/50 75 6 (16) 90
460/3/60 62 6 (16) 80
500/3/60 57 8 (10) 70
575/3/60 50 8 (10) 60

" Przekroje przewodéw i amperaz bezpiecznikéw wg U.S. National Electric Code (krajowych przepisow elektrycznych USA)
2 Zwane réwniez wytgcznikami ,0 zwioce zaleznej” lub ,termomagnetycznymi”, wytaczniki z opéznieniem wyzwalania, ktére zwieksza sie

wraz ze wzrostem natgzenia.

WYMIARY
Model Znak zgodnosci Wysokos¢ Szerokos¢ (mm) Glebokos¢ (mm) Masa (kg)
(mm)
* EN 60974-1
kazro-1 | C € SSA IS 765 485 932 181
ZAKRESY TEMPERATUR

Zakres temperatur roboczych (°C)

Zakres temperatur przechowywania (°C)

+40

Zwiekszona odpornos¢ na warunki zewnetrzne: -20 do

Zwiekszona odpornos¢ na warunki zewnetrzne: -40 do
+85

flasa izolacji IP23 155°(F)

Aby spetni¢ wymagania WE lub C-Tick dotyczace emisji przewodzonych, konieczny jest filtr zewnetrzny.
Aby spetni¢ te wymagania nalezy zamowi¢ zestaw filtrujgcy K2444-xx.

Testy cieplne zostaty przeprowadzone w temperaturze otoczenia. Cykl pracy (wspotczynnik obcigzenia) przy 40°C zostat

okreslony przez symulacje.
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac¢ zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczeh. Zakitdcenia te mogg
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakidcen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapozna¢ sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzgdzenie to musi by¢

zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie

jakiekolwiek zakitécen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjaé odpowiednie dziatania celem ich

eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym

urzgdzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric. Urzgdzenie nie spetnia normy IEC 61000-3-12. Jezeli to
urzgdzenie zostanie podtgczone do publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia, to uzytkownik lub osoba podtgczajgca
urzgdzenie powinni upewni¢ sig, czy to jest mozliwe, jezeli to konieczne konsultujgc sig z dostawcg energii.

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

urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zakiécen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

¢ Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktdre znajduja sie w, lub w poblizu

miejsca pracy i urzgdzenia.

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

Urzadzenia systeméw bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibrac;ji.

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

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

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

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

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce

wskazéwki:

e Podigczyé¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazowkami tej instrukciji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktocenia, moze zaistnieC potrzeba przedsiewzigcia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia
zasilania.

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

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

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

kompatybilnosci elektromagnetycznej.
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

11/04

OSTRZEZENIE

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

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

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukgji tutaj zawartych moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata, Smierc lub
uszkodzenie samego urzgdzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie.
Nie dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego lub podtgczonego materiatu spawanego, gdy
urzgdzenie jest zatgczone do sieci. Odizolowac¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i
podtgczonego materiatu spawanego.

e ] URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym

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

zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

—_ URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z
"‘—‘;’\ uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla uniknigcia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stot spawalniczy lub na inng powierzchnie majgca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.
‘ POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptyngcy przez
m jakikolwiek przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
I

moze zakitdcac prace rozrusznikow serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzadzeniem powinni skonsultowac¢ sie ze swoim lekarzem.
ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

A

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

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

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

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

rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.
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ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane

z gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
ci$nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac jg tancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczac i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ elektrody,
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego
prad do butli z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bytyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

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

zdrowia.

zobowigzani sg do noszenia w czasie pracy odpowiednich ochronnikéw stuchu /zatgcznik Nr 2 do
Rozporzgdzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06 1998 - Dz.U. Nr 79 poz. 513/. Zgodnie
z Rozporzadzeniem Ministra Zdrowia i Opieki Spotecznej z 09.07.1996 /Dz.U. Nr 68 poz. 194/,
pracodawca jest zobowigzany do dokonywania badan i pomiarow czynnikéw szkodliwych dla

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

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

Instrukcja Instalacji i Eksploataciji

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia nalezy przeczyta¢ niniejszy rozdziat w
catosci.

Odpowiednie miejsce

Potozenie i wentylacja chtodzaca

Umiesci¢ spawarke w miejscu, w ktérym powietrze

chtodzgce moze swobodnie wpltywac przez zaluzje tylne

i wyptywac przez boki i przod obudowy.

Zanieczyszczenia, pyt i inne ciata obce, ktdére mogg byc¢

zasysane do spawarki nalezy ogranicza¢ do minimum.

Nie zaleca sie stosowania filtréw powietrza we wlocie

powietrza, poniewaz moze to ogranicza¢ normalny

przeptyw powietrza. Niestosowanie sie do tych zalecen
moze spowodowac¢ nadmierny wzrost temperatury pracy

i ucigzliwe wytgczenia.

e  Umiesci¢ spawarke w miejscu, w ktérym powietrze
chtodzace moze swobodnie wptywac przez zaluzje
tylne i wyptywac przez boki i przéd obudowy.

e Zanieczyszczenia, pyt i inne ciata obce, ktére moga
by¢ zasysane do spawarki nalezy ogranicza¢ do
minimum. Nie zaleca sie stosowania filtrow
powietrza we wlocie powietrza, poniewaz moze to
ogranicza¢ normalny przeptyw powietrza.
Niestosowanie sie do tych zalecen moze
spowodowac nadmierny wzrost temperatury pracy i
ucigzliwe wytgczenia.

¢ Najlepiej jest ustawia¢ urzgdzenie w miejscu
suchym i zadaszonym.

Ograniczenia sSrodowiskowe

Urzadzenie Power Wave® S700 CE posiada stopien

ochrony IP23, umozliwiajgcy uzytkowanie na zewnatrz.

Urzadzenie Power Wave® S700 nie moze by¢ narazone

podczas uzytkowania na spadajgcg wode, a zadnej jego

czesci nie wolno zanurza¢ w wodzie, poniewaz moze to
spowodowac jego nieprawidtowe dziatanie i zagrozenie
dla bezpieczenstwa. Najlepiej jest ustawia¢ urzgdzenie

Polski

w miejscu suchym i zadaszonym.

¢ Nie montowac¢ urzgdzenia Power Wave® S$700 CE
nad powierzchniami tatwopalnymi. Jezeli
powierzchnia tatwopalna znajduje sie bezposrednio
pod nieruchomym lub statym urzgdzeniem
elektrycznym, nalezy jg przykry¢ ptytg stalowg o
grubosci co najmniej 1.6mm, ktéra musi wystawaé
na co najmniej 150mm ze wszystkich stron
urzadzenia.

Podnoszenie
/1, OSTRZEZENIE

UPADEK URZADZENIA moze spowodowac

obrazenia.

e Podnosi¢ wylgcznie urzadzeniami o odpowiednim
udzwigu.

e Podczas podnoszenia upewnic¢ sie, ze urzadzenie
jest stabilne.

e Nie wuzywaé¢ urzadzenia podwieszonego do
podnoszenia.

Urzadzenie podnosi¢ wytgcznie za uchwyt do
podnoszenia. Uchwyt jest przeznaczony wytgcznie do
podnoszenia zrodta zasilania. Nie probowaé podnosi¢
urzgdzenia Power Wave® S700 CE z zamontowanymi
akcesoriami.
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Ustawianie na sobie
Urzadzen Power Wave® S700 CE nie mozna ustawia¢
na sobie.

Cykl pracy i przegrzanie

Urzadzenie Power Wave™ S700 CE wytrzymuje
maksymalne $rednie parametry wyjsciowe 700A/44V
przy cyklu pracy 100% lub 900A/44V przy cyklu
obcigzenia 60%.

Cykl pracy oparty jest na okresie 10-minutowym. 40%
cykl pracy oznacza 6 minut spawania i 4 minuty
dziatania jatowego w okresie 10 minut.

Przyktad: 40% cykl pracy:
— N
-

Spawanie przez 4 minuty. Przerwa przez 6 minut.

f-®-&f-8-%

Minuty lub
zmniejszy¢
cykl pracy

Przygotowanie do pracy
Podiaczenia zasilania i uziemienia

/1. OSTRZEZENIE

Podiagczenia é)rzewodéw wejsciowych do urzadzenia
Power Wave™ S700 CE moze wykonywac¢ wylgcznie
wykwalifikowany elektryk. Instalacje nalezy wykonywaé
zgodnie z krajowymi i lokalnymi przepisami
elektrycznymi i schematem potgczen znajdujgcym sie na
wewnetrznej stronie drzwiczek skrzynki podtgczeniowej
maszyny. Niestosowanie sie do tych wskazéwek moze
spowodowac zagrozenie dla zdrowia lub zycia.

Uziemienie urzadzenia @

Rame spawarki nalezy uziemi¢. Styk uziemienia
oznaczony przedstawionym symbolem uziemienia
znajduje sie wewnatrz strefy przytgczy do tego
przeznaczonych. Uziemienie nalezy wykona¢ zgodnie z
obowigzujgcymi krajowymi przepisami elektrycznymi.

Zabezpieczenie przed wysokimi
czestotliwosciami

Urzadzenie Power Wave® S700 CE nalezy umieszczaé
z dala od urzgdzen sterowanych drogg radiowa.
Dziatanie urzadzenia Power Wave® S700 moze mie¢
niekorzystny wptyw na dziatanie urzgdzen sterowanych
radiowo, co moze spowodowac obrazenia ciata lub
uszkodzenie urzadzen.
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Podtaczenie zasilania
/1. OSTRZEZENIE

Podtgczenia @E)rzewodéw wejsciowych do urzadzenia
Power Wave™ S700 CE moze wykonywaé wytgcznie
wykwalifikowany elektryk. Podtaczenia  nalezy
wykonywac¢ zgodnie z wszystkimi krajowymi i lokalnymi
przepisami elektrycznymi i schematem potgczen
znajdujgcym sie na wewnetrznej stronie drzwiczek
skrzynki podtgczeniowej maszyny. Niestosowanie sie
do tych wskazéwek moze spowodowac zagrozenie dla
zdrowia lub zycia.

Patrz rysunek nr 1.

Stosowac przewdd zasilajgcy 3-fazowy. Z tytu obudowy
znajduje sie otwor o srednicy 1.75 cala z odprezaczem
kabla na wejscie przewodu zasilajgcego. Przeprowadzi¢
przewody doprowadzajgce zasilanie przez ten otwor i
podtgczy¢ fazy L1, L2 i L3 oraz uziemienie zgodnie ze
schematami podtgczen oraz krajowymi przepisami
elektrycznymi. Aby uzyska¢ dostep do skrzynki
podtgczeniowej zasilania wejsciowego, wykreci¢ dwa
wkrety mocujgce drzwiczki z boku urzgdzenia.

ZAWSZE PODLACZAC ZACISK UZIEMIENIA
URZADZENIA POWER WAVE (POKAZANY NA
RYSUNKU NR 1) DO ODPOWIEDNIEGO
ZABEZPIECZONEGO UZIEMIENIA.

Opis elementéw sterowania w przedziale wejscia

zasilania

1. Stycznik wejsciowy: podtgczenie zasilania 3-
fazowego do spawarki.

2. Zacisk uziemienia: zapewnia potgczenie ramy
spawarki z uziemieniem.

3. Przetaczenie pomocnicze: umozliwia tatwy wybor
zacisku transformatorow pomocniczych dla zakresu
napie¢ wejsciowych.

4. Bezpiecznik: ochrona transformatoréow
pomocniczych
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Uwagi dotyczace bezpiecznika
wejsciowego i przewodu zasilajgcego
Zalecany amperaz bezpiecznikdw, przekroje przewodoéw
i typy przewodoéw miedzianych — patrz rozdziat Dane
techniczne. Obwdd wejsciowy nalezy zabezpieczy¢ za
pomoca zalecanego bezpiecznika zwtocznego lub
wytgcznika zwlocznego (zwanego rowniez wytgcznikiem
,0 zwloce zaleznej” lub ,termomagnetycznym”).
Przekroje przewoddw wejsciowych i uziemienia dobraé
zgodnie z lokalnymi lub krajowymi przepisami
elektrycznymi. Zastosowanie przewodow wejsciowych,
bezpiecznikdw lub wytgcznikéw o wielkosciach
mniejszych niz zalecane moze powodowac¢ ucigzliwe
wytgczenia powodowane przez poczgtkowe prady
rozruchowe spawarki, nawet jezeli urzgdzenie nie jest
uzywane z wysokimi natezeniami pradu.

Dobér napiecia wejSciowego

Na potrzeby wysytki spawarki sg podtgczone dla
najwyzszego napiecia wejsciowego podanego na tabliczce
znamionowej. Aby zmienic¢ potgczenie na inne napiecie
wejsciowe, nalezy zapoznac sie ze schematem
znajdujgcym sie na wewnetrznej stronie drzwiczek
skrzynki podtgczeniowej, przedstawionym réwniez ponize;j.
Jezeli przewdd pomocniczy (oznaczony literg ,A”) zostanie
podtgczony w niewlasciwym miejscu, mozliwe sg dwie
sytuacje. Jezeli przewdd zostanie podtgczony w potozeniu
napiecia wyzszego niz podigczone napiecie zewnetrzne,
wigczenie spawarki moze sie okaza¢ niemozliwe. Jezeli
przewdd zostanie podtgczony w potozeniu napiecia
nizszego niz podigczone napiecie zewnetrzne, spawarka
nie wtgczy sie, a obydwa wytgczniki w skrzynce
podtgczeniowej otworzg sie. W takim przypadku nalezy
wytgczy¢ napiecie wejsciowe, podtgczyé prawidtowo
przewod pomocniczy, zresetowac wytgcznik i sprébowac
ponownie.

Schemat podtaczen

/Y. OSTRZEZENIE

—\ ¢  PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE
-_“ SPOWODOWAC SMIERC
e Nie uzywac urzadzenia ze
zdemontowanymi ostonami.
e Przed przystgpieniem do

serwisowania odfgczy¢ zasilanie wejsciowe.

e Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem.
Montaz, uzytkowanie lub serwis urzadzenia nalezy
powierzy¢ wytgcznie osobom wykwalifikowanym.

Schemat podtgczen zasilania wejsciowego:

w/Ls—e| [6]
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Zabezpieczenie przed wysokimi

czestotliwosciami

Urzadzenie Power Wave® S700 CE nalezy umieszczacé
z dala od urzgdzen sterowanych droga radiowa.
Dziatanie urzgdzenia Power Wave® S700 CE moze miec
niekorzystny wptyw na dziatanie urzgdzen sterowanych
radiowo, co moze spowodowac obrazenia ciata lub
uszkodzenie urzadzen.

Opis ogdlny systemu i schemat potaczen
Spawanie metodg GTAW (TIG)

Do dostosowania ustawien spawania metodg TIG
konieczny jest interfejs uzytkownika. Interfejs uzytkownika
S700 (K3362-1) mozna zamontowa¢ w zrédle zasilania.
Jako interfejs uzytkownika mozna zastosowac rowniez
podajnik drutu serii Power Feed. Patrz schemat potaczen
w zaleznosci od uzytego interfejsu uzytkownika.

Spawanie metodg SMAW (elektroda)

Do dostosowania ustawien spawania elektrodg konieczny
jest interfejs uzytkownika. Interfejs uzytkownika S700
(K3362-1) mozna zamontowac¢ w zrédle zasilania. Jako
interfejs uzytkownika mozna zastosowac réwniez podajnik
drutu serii Power Feed. Patrz schemat potgczen w
zaleznosci od uzytego interfejsu uzytkownika.

Spawanie metodg GMAW (MIG)

Do spawania metodg MIG wymagany jest podajnik drutu
kompatybilny z ArcLink.
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Proces MIG
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Proces z elektroda
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Proces TIG
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Proces MIG z chtodnica wodna
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Synchronizowane potaczenie podwdjne
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Ustawienie panelu sterowania dla synchronizowanego potaczenia podwéjnego
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Zalecane przekroje przewodow masy

do spawania tukowego

Podtgczy¢ przewdd elektrody i przewody masy do

odpowiednich zaciskéw wyjsciowych urzgdzenia

POWER WAVE® S700 CE zgodnie z ponizszymi

zaleceniami:

o W wiekszosci zastosowan spawalniczych elektroda
jest spolaryzowana dodatnio (+). Dla tych
zastosowan, podigczy¢ przewdd elektrody miedzy
ptytg napedu podajnika drutu i zaciskiem
wyjsciowym dodatnim (+) zrédta zasilania.
Podtgczy¢ przewdd masy miedzy zaciskiem
wyjsciowym ujemnym (-) zrédia zasilania a
spawanym elementem.

e Jezeli wymagana jest ujemna biegunowos¢
elektrody, tak jak w przypadku zastosowan
Innershield®, odwrdcic podtgczenia wyjsciowe
zrodta zasilania (przewdd elektrody do zacisku
ujemnego (-), a przewdd masy do zacisku
dodatniego (+)).

/1 OSTRZEZENIE
Praca z elektrodg spolaryzowang ujemnie BEZ
zastosowania przewodu teledetekcji napiecia (21)
wymaga ustawienia atrybutu Negative Electrode Polarity
(ujemna polaryzacja elektrody). Wiecej szczegotow
podano w rozdziale ,Dane techniczne przewodow
teledetekcji napiecia” niniejszego dokumentu.

Dodatkowe informacje w zakresie bezpieczenstwa
dotyczace ustawien elektrody i przewodéw masy podano
w czesci INFORMACJE DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA” na poczatku niniejszej instrukii
obstugi.

Ponizsze zalecenia maja zastosowanie dla
wszystkich polaryzacji wyjsciowych i trybow
spawania.

e Dobra¢ przewody o odpowiednich przekrojach
zgodnie z punktem ,,Wytyczne dla przewodow
wyjsciowych”. Nadmierne spadki napiecia
powodowane przez przewody spawalnicze o zbyt
matych przekrojach i stabe potgczenia czesto
powodujg nieprawidtowe parametry spawania.
Zawsze stosowac przewody spawalnicze (elektrody
i masy) o mozliwie najwiekszych przekrojach i
sprawdzaé, czy wszystkie potgczenia sg czyste i
pewne.

Uwaga: Nadmierne nagrzewanie sie obwodu
spawalniczego oznacza przewody o zbyt matych
przekrojach i/lub nieprawidtowe potgczenia.

e Prowadzi¢ przewody bezposrednio do
spawanego elementu i podajnika drutu, unika¢
nadmiernych dilugosci i nie zwija¢ nadmiaru
przewodu w zwoje. Prowadzi¢ przewody elektrody
i masy w bliskiej odlegtosci od siebie, aby
minimalizowac¢ powierzchnie petli i wywotywanej
przez nig indukcyjnosci obwodu spawalniczego.

e Zawsze spawac w kierunku od podiaczenia
(uziemienia) elementu spawanego.

Polski 14

Indukcyjnos¢ przewodu i jej wptyw na
proces spawalniczy

Nadmierna indukcyjno$¢ przewodu moze spowodowac
obnizenie wydajnosci spawania. Kilka czynnikow ma
wplyw na catkowitg indukcyjnos$¢ systemu przewodow,
tacznie z przekrojem przewodow i obszarem petli.
Obszar petli jest zdefiniowany przez odlegto$¢ pomiedzy
przewodami elektrody i przewodami masy a catkowitg
dtugoscig petli spawania. Dtugosc¢ petli spawania jest
okreslana jako catkowita dlugo$é przewodu z uchwytem
elektrody (A) + przewdd masy (B) + droga przeptywu
przez spawany materiat (C).

Aby zmniejszy¢ do minimum indukcyjnos¢ nalezy
zawsze uzywac kabli o odpowiednim przekroju i o ile to
mozliwe, utozy¢ kable z uchwytem elektrody i przewody
masy blisko siebie, aby ograniczy¢ obszar petli.
Najwazniejszym czynnikiem wptywajgcym na
indukcyjno$c¢ przewodow jest dlugosé petli spawania, nie
nalezy stosowac zbyt dtugich kabli i nie zwija¢ ich. W
przypadku gdy element do spawania jest dtugi, nalezy
rozwazy¢ zastosowanie uziemienia przesuwnego, aby
utrzymaé mozliwie jak najkrotszg petle spawania.

Dane techniczne przewodoéw
teledetekcji napiecia

Detekcja napiecia — uwagi ogoine

Najlepsze parametry tuku uzyskuje sie, kiedy urzgdzenie
Power Wave® $700 CE otrzymuje doktadne dane na
temat stanu tuku.

W zaleznosci od procesu, indukcyjnos¢ elektrody i
przewodow masy moze mie¢ wptyw na napiecie na
zaciskach spawarki i powodowa¢ drastyczne skutki dla
parametréw. Aby zapobiec tym negatywnym skutkom,
zastosowano przewody teledetekcji napiecia,
poprawiajgce doktadnosé¢ informacji na temat napiecia
tuku przesytanej do panelu sterowania. W tym celu
dostepne sg zestawy teledetekcji napiecia (K1811-XX).
W zaleznosci od zastosowania dostepne sg rézne
konfiguracje przewodéw teledetekcji napiecia. W
zastosowaniach wyjgtkowo wrazliwych, konieczne moze
by¢ utozenie przewodow teledetekcji napiecia z dala od
przewodow elektrody i masy.

/1, OSTRZEZENIE
Jezeli funkcja automatycznego przewodu teledetekciji
napiecia jest wylgczona, a teledetekcja napiecia jest
wigczona, ale przewody nie sg podigczone lub s3a
podfgczone nieprawidtowo, moze dojS¢ do wyjatkowo
wysokich napie¢ podczas spawania.

Detekcja napiecia elektrody

Przewdd teledetekcji napiecia ELEKTRODY (67) jest
wbudowany w przewdd sterowania podajnikiem drutu i
dostepny przy napedzie podajnika. Jezeli podajnik drutu
jest uzywany, przewdd ten musi zawsze by¢ podtgczony
do ptytki napedu podajnika drutu. Wtgczanie lub
wytgczanie wykrywania napiecia elektrody zalezy od
zastosowania i jest automatycznie konfigurowane za
pomocg oprogramowania.

Ogolne wytyczne dla przewodéw teledetekcji
napiecia

Przewody teledetekcji muszg by¢ podtgczone mozliwie
jak najblizej miejsca spawania i jezeli to mozliwe poza
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drogg przeptywu pradu spawania. W zastosowaniach
wyjgtkowo wrazliwych, konieczne moze by¢ utozenie
przewodow teledetekcji napiecia z dala od przewodow
elektrody i masy.

Wymagania dotyczace przewodow teledetekcji napiecia
zalezg od procesu spawania

Uwagi dotyczace detekcji napiecia w
systemach spawalniczych z

zastosowaniem kilku tukow

Nalezy zachowac¢ szczegdlng ostroznosé w przypadku,

gdy jeden materiat jest spawany jednoczesnie przy

pomocy kilku tukow spawalniczych. Zastosowanie kilku
tukéw nie wymaga bezwzglednego uzycia przewodéw
teledetekcji napiecia, ale sg one silnie zalecane.

Jezeli przewody teledetekcji NIE SA uzywane.

e Unika¢ wspdlnych drég przeptywu pradu. Prad z
sgsiednich tukéw moze indukowaé napiecie w
innych drogach przeptywu pradu, co moze by¢
mylnie interpretowane przez zrédta zasilania i
wywotywac interferencje tukow.

Jezeli przewody teledetekcji SA uzywane.

e Ulozy¢ przewody detekcji napiecia poza drogg
przeptywu prgdu spawania. W szczegodlnosci
drogami przeptywu wspdlnymi z sgsiednimi fukami.
Prad z sasiednich tukéw moze indukowac¢ napiecie
w innych drogach przeptywu pradu, co moze by¢
mylnie interpretowane przez zrédta zasilania i
wywotywac interferencje tukow.

e W przypadku spawania pionowego, podtgczy¢
wszystkie przewody masy na jednym koncu
spawanego ztgcza i wszystkie przewody detekc;ji
napiecia na masie na przeciwlegtym koncu
spawanego ztgcza. Spawac w kierunku od
przewodow masy do przewodéw detekcji napiecia.

e W przypadku spawania obwodowego, podigczyc
wszystkie przewody masy do jednego konca
spawanego ztgcza, a wszystkie przewody detekc;ji
napiecia masy na przeciwlegtym koncu, tak by
znajdowaly sie poza drogg przeptywu pradu (patrz
rysunek ponizej).

/ 2
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2. Podtagczy¢ wszystkie przewody detekcji napiecia na
koncu spoiny.
3. Podtgczy¢ wszystkie przewody masy na poczatku
spoiny.
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Potaczenia przewodoéw sterowania
Wytyczne ogolne

Zawsze nalezy stosowac oryginalne przewody
sterowania Lincoln (chyba, ze podano inaczej).
Przewody Lincoln sg specjalnie zaprojektowane dla
potrzeb komunikacji i wymogoéw zasilania systemow
Power Wave®/Power Feed™. Wiekszos$¢ z nich jest
zaprojektowana z mozliwoscig tgczenia ich koncami w
celu utatwienia przediuzania.Zazwyczaj zaleca sie, by
catkowita dtugos¢ nie przekraczata 30.5m. Stosowanie
przewodow niestandardowych, szczegdlnie o
dtugosciach przekraczajgcych 7.5m moze prowadzi¢ do
probleméw komunikacyjnych (wytgczenia systemu),
stabego rozruchu silnika (staby zapton tuku) oraz niskiej
sity napedowej podajnika drutu (problemy z podawaniem
drutu). Nalezy uzywa¢ zawsze mozliwie najkrotszego
przewodu sterujgcego i NIE zwija¢ nadmiaru
przewodu.

Podczas uktadania przewoddéw, najlepsze wyniki uzyskuje
sie, kiedy przewody sterowania sg oddzielone od
przewodow spawalniczych. Minimalizuje to mozliwosc¢
zakltdcen miedzy pradami o wysokich natezeniach
przeptywajgcych przez przewody spawalnicze i sygnatami
o niskim poziomie w przewodach sterowania. Zalecenia te
majg zastosowanie do wszystkich przewodéw
komunikacyjnych, obejmujacych tgcza ArcLink® i Ethernet.

Podtaczenia urzadzen wspoélnych
Potaczenia miedzy zrédlem zasilania a podajnikami
drutu kompatybilnymi z ArcLink®

Podtaczenie zrédia zasilania do podajnika drutu odbywa
sie za pomocg przewodu sterowania K1543-xx 5-
stykowego ArcLink® lub przewodu do duzych obcigzen
K2683-xx ArcLink®. Przewod sterowania sktada sie z
dwéch zyt: jednej pary skrecanej do komunikacji
cyfrowej i jednej zyly do detekcji napiecia. Ztgcze 5-
stykowe ArcLink® urzgdzenia Power Wave® S700 CE
znajduje sie na panelu tylnym.

Przewdd sterowania jest wyposazony w ztgcze z
kluczem i jest spolaryzowany, aby unikng¢
nieprawidtowego podtgczenia. Najlepsze wyniki uzyskuje
sie, kiedy przewody sterowania sg prowadzone
oddzielnie od przewodoéw spawalniczych, szczegdlnie
przy zastosowaniach na duzg odlegtos¢. Zalecana
taczna dtugosé sieci przewodow sterowania ArcLink® nie
powinna przekracza¢ 60m.

Potaczenie miedzy zrédlem zasilania a opcjonalnym
sterownikiem programowanym (PLC) DeviceNet
Czasami do sterowania systemem praktyczniejsze i
tansze jest zastosowanie przystosowane@go do potrzeb
interfejsu PLC. Urzadzenie Power Wave™ S700 zostato
w tym celu wyposazone w miniaturowe 5-stykowe zigcze
DeviceNet. Gniazdo znajduje sie na tylnym panelu
urzgdzenia. Przewod DeviceNet jest wyposazony w
ztgcze z kluczem i jest spolaryzowany, aby unikngc
nieprawidtowego podtgczenia. Uwaga: Przewodow
DeviceNet nie nalezy prowadzi¢ z przewodami
spawalniczymi, przewodami sterowania napedem drutu
ani innymi urzadzeniami, w ktoérych przeptywa prad
mogacy generowac¢ zmienne pole magnetyczne.
Przewody DeviceNet muszg zosta¢ dostarczone przez
klienta. Dodatkowe wytyczne podano w publikaciji
.DeviceNet Cable Planning and Installation Manual”
(Instrukcja projektowania i uktadania przewodéw
DeviceNet) (publikacja Allen Bradley DN-6.7.2).
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Potaczenia miedzy zréodiem zasilania a sieciami
Ethernet

Urzadzenie Power Wave® S700 CE jest wyposazone w
ztgcze RJ-45 Ethernet, znajdujgce sie na panelu tylnym.
Caty zewnetrzny osprzet Ethernet (przewody,
przetgczniki itp.) zgodny ze schematem potgczen musi
zostac dostarczony przez klienta. Wszystkie przewody
Ethernet prowadzone na zewnatrz rurek ostonowych lub
obudéw muszg mie¢ zyty drutowe, byé ekranowane
ekranem kategorii 5e z odprowadzeniem.
Odprowadzenie powinno by¢ uziemione przy zrédle
transmisji. Aby uzyskaé najlepsze wyniki, przewody
Ethernet nalezy prowadzi¢ z dala od przewodow
spawalniczych, przewodéw sterowania napedem drutu i
innych urzadzen, w ktérych przeptywa prad mogacy
generowac¢ zmienne pole magnetyczne. Dodatkowe
wytyczne — patrz norma ISO/IEC 11801. Niestosowanie
powyzszych zalecen moze spowodowac uszkodzenie
tacza Ethernet podczas spawania.

Potaczenia miedzy zrodtami zasilania w
zastosowaniach z wykorzystaniem kilku tukow.
Urzadzenie Power Wave® S700 CE jest wyposazenie w
zlgcze WE/WY tak, aby mozna byto uzyé dwoch zrodet
zasilania w zastosowaniu synchronizowanym
podwoéjnym. Do spawania podwojnego konieczny jest
sterownik Autodrive 19 Tandem.

Sekwencja wiaczania zasilania

Po wigczeniu zasilania urzadzenia Power Wave® 700
CE, lampki sygnalizacyjne stanu migajg na zielono przez
ok. 60 sekund. Jest to normalne i sygnalizuje, ze
urzgdzenie Power Wave® S$700 CE wykonuje autotest i
mapowanie (identyfikacje) poszczegolnych elementéw
sktadowych w lokalnym systemie ArcLink. Lampki
sygnalizacyjne stanu migajg na zielono takze po
zresetowaniu systemu lub zmianie konfiguracji podczas
pracy. Kiedy lampki sygnalizacyjne stanu $wiecg ciggle
na zielono, oznacza to, ze system jest gotowy do
normalnego dziatania.

Jezeli lampki sygnalizacyjne nie zaczng $wieci¢ ciggle
na zielono, nalezy siegng¢ po wskazéwki do rozdziatu
dotyczacego usuwania usterek w niniejszej instrukciji.

Symbole graficzne uzyte na urzadzeniu
i w niniejszej instrukcji

Zt ACZE SYNCHRONIZACJI
PODWOJNEJ

Zt ACZE PRZEWODU
TELEDETEKCJI NAPIECIA

SYMBOLE GRAFICZNE UZYTE NA
URZADZENIU LUB W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI

WEJSCIE ZASILANIA

Wt

WYSOKA TEMPERATURA

STAN URZADZENIA

i
O |m
f
H

WYLACZNIK AUTOMATYCZNY

PODAJNIK DRUTU

_I_ WYJSCIE DODATNIE

WYJSCIE UJEMNE

PRZEMIENNIK 3-FAZOWY

WEJSCIE ZASILANIA

Zt ACZE ETHERNET

Zt ACZE ARCLINK

Zr ACZE DEVICENET

GNIAZDO 115VAC

3N TRZY FAZY
— PRAD STALY
Up PRZERWA W OBWODZIE
Uy NAPIECIE WEJSCIOWE
U, NAPIECIE WYJSCIOWE
I4 PRAD WEJSCIOWY
Iy PRAD WYJSCIOWY
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OSTRZEZENIE LUB OSTROZNIE

WYBUCH

NIEBEZPIECZNE NAPIECIE

1
W
]

ZAGROZENIE PORAZENIEM

P

Opis urzadzenia

SKROCONY OPIS URZ%DZENIA

Urzgdzenie Power Wave™ S700 CE to zaawansowany
przemiennik pradu statego o parametrach
znamionowych 700A/44V dla 100% cyklu pracy lub
900A/44V dla 60% cyklu pracy. Dziata on przy zasilaniu
3-fazowym 380V-415V, 440V-460V, 500V, lub 575V 50
Hz lub 60 Hz, a zatem moze by¢ uzywany na catym
Swiecie. Jednakze dla zgodnosci z normami WE,
konieczne jest zastosowanie filtra CE. Przetgczanie
miedzy napieciami jest proste i odbywa sie na
pojedynczym panelu podtgczen. Zrédio zasilania
znajduje sie w solidnej obudowie o stopniu ochrony IP23
i moze by¢ uzywane wewnatrz budynkoéw i na zewnatrz.
Transport i podnoszenie urzgdzenia Power Wave® S700
jest proste i odbywa sie za pomocg belki do
podnoszenia i wbudowanych gniazd na widly w
podstawie urzagdzenia. Na cele zasilania pomocniczego
zastosowano podwojne gniazdo 10A, 115V, znajdujgce
sie z tylu obudowy.

Urzadzenie Power Wave® S700 CE jest kompatybilne z
aktualnym asortymentem podajnikéw drutu i akcesoriow
kompatybilnych z ArcLink, takich jak podajniki drutu serii
Power Feed, a potgczenie odbywa sie za pomocg 5-
stykowego okragtego ztgcza z tytu obudowy. Innych
podajnikéw drutu Lincoln oraz podajnikow drutu
produkcji firm innych niz Lincoln nie mozna uzywac.
Urzadzenie jest wyposazone w zigcze Ethernet,
przydatne do aktualizacji oprogramowania oraz
uzyskiwania dostepu do narzedzi programowych Power
Wave® takich, jak Checkpoint i Production Monitoring.
Jest ono réwniez wyposazone standardowo w ztgcze
DeviceNet CAN dla interfejsu PLC.

Kazde urzadzenie jest wstepnie zaprogramowane
fabrycznie dla licznych metod spawania, obejmujacych
GMAW, GMAW-P, FCAW, SMAW, CAC i GTAW dla
réznych materiatow, w tym stal miekka, stal nierdzewna,
druty rdzeniowe i aluminium. Wszystkie programy i
procedury sg konfigurowane za pomocg
oprogramowania dla urzadzehn Power Wave®,
dostepnym na stronie internetowej http://powerwavesoft-
ware.com/. Po prawidtowej konfigurac;ji, roboty Fanuc
wyposazone w sterowniki RJ-3 lub RJ-3iB mogg
komunikowa¢ sie bezposrednio z urzgdzeniem Power
Wave® za posrednictwem interfejsu ArcLink lub
DeviceNet. Aby umozliwi¢ podwdjne spawanie z
zastosowaniem robotéw, urzadzenie Power Wave®
S700 zostato standardowo wyposazone w 6-stykowe
zigcze synchronizacji. Po podtgczeniu do odpowiednich
akcesoriow umozliwia to odblokowanie dodatkowych
tryboéw spawania podwojnego.
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Po prawidtowej konfiguracji, roboty Fanuc wyposazone
w sterowniki RJ-3 lub RJ-3iB mogg komunikowac sie
bezposrednio z urzgdzeniem Power Wave® za
posrednictwem interfejsu ArcLink lub DeviceNet.
Prawidtowa konfiguracja oraz opcje umozliwiajg
potgczenie z urzgdzeniem Power Wave® innych
urzgdzen, takich jak sterowniki PLC lub komputery, za
posrednictwem interfejséw DeviceNet, ArcLink lub
Ethernet. W niektorych przypadkach, do sterowania
analogowego konieczne moga by¢ zestawy interfejsow.

Zalecane metody spawania i sprzet
Urzadzenie Power Wave® S700 CE jest zalecane do
spawania potautomatycznego, spawania
zrobotyzowanego, a z akcesoriami dodatkowymi moze
by¢ uzywane do spawania podwojnego. Urzgdzenie
Power Wave® $700 CE mozna skonfigurowac na rézne
sposoby, z ktérych niektére wymagajg wyposazenia
opcjonalnego lub opcjonalnych programéw spawania.

Zalecany sprzet

Urzadzenie Power Wave® S700 CE jest kompatybilne z
aktualnym asortymentéw podajnikéw drutu Power Feed®
do spawania potautomatycznego. Urzgdzenie Power
Wave® S700 jest takze przeznaczone do zastosowan
zrobotyzowanych i moze sie¢ komunikowac ze
sterownikami Fanuc RJ-3 lub RJ-3iB za posrednictwem
interfejsu ArcLink®.

Zalecane metody

Urzadzenie Power Wave® S700 CE to przeksztattnikowe
zrodto zasilania dla wielu metod, ktore moze regulowaé
natezenie pradu, napiecie oraz moc tuku elektrycznego.
Prady wyjsciowe urzgdzenia Power Wave® S700 CE
mieszczg sie w zakresie od 10 do 900 A, a urzgdzenie
obstuguje wiele standardowych metod spawania,
obejmujgcych rownoczesnie GMAW, GMAW-P, FCAW-
G, FCAW-S, SMAW i GTAW dla réznych materiatow, a
w szczegolnosci dla stali, aluminium i stali nierdzewne;.

Ograniczenia metod
Urzadzenie Power Wave® S$700 CE jest przeznaczone
wytgcznie dla podanych metod.

Nie uzywacé urzadzenia Power Wave® S700 CE do
rozmrazania rur.

Ograniczenia sprzetu
Zakres temperatur roboczych —25°C do +40°C.

Z urzgdzeniem Power Wave® S700 mozna uzywac
wytgcznie podajnikéw drutu i akcesoriow kompatybilnych
z ArcLink. Inne podajniki drutu firmy Lincoln oraz
podajniki firm innych niz Lincoln nie sg kompatybilne z
tym zrédtem zasilania. Patrz czes$¢ dotyczgca cyklu
pracy

Charakterystyka

e Solidna budowa, umozliwiajgca uzytkowanie na
zewnatrz (wskaznik IP23).

e  Sterownik ARC™ Digital Control — 90 razy szybszy
niz poprzednia generacja, wytwarzajgcy czuty tuk.

¢ Podstawa z wycigeciami na widty wézka
podnosnikowego, utatwiajgca ustawianie i
przenoszenie.

e  Zakres prgdow wyjsciowych: 15 —900 A.

e Transformator w technice koncentrycznej —
niezawodna praca z wysokg predkoscig.
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Bierna korekta wspotczynnika mocy — niezawodne
osigganie wspétczynnika mocy 95%,
umozliwiajgcego obnizenie kosztow instalaciji.
Wspoitczynnik sprawnosci 88% — obnizenie kosztow
zuzycia energii elektryczne;.

Bezproblemowa integracja z interfejsami Ethernet,
DeviceNet i ArcLink.

Ochrona przez wytgcznik automatyczny o amperazu
10A, zasilanie pomocnicze 115V.

WNZ (wentylator na zyczenie). Wentylator
chtodzacy uruchamia sie, kiedy wyjscie jest
wigczone i pracuje przez 5 minut po wytagczeniu
tuku.

Ochrona termiczna za pomoca termostatéw i
termicznych diod sygnalizacyjnych.

Whbudowana kompensacja napigcia w obwodach
utrzymuje state napiecie wyjsciowe przy wahaniach
napiecia wejsciowego wynoszacych +10%.
Elektroniczne zabezpieczenie nadprgdowe.
Ochrona przepigciowa wejscia.

Wykorzystywanie przetwarzania sygnatu cyfrowego
i sterowania mikroprocesorowego.

Proste i niezawodne przetgczanie napiecia
wejsciowego.

Zgodnos¢ z normami IEC 60974-1 i GB15579-1995.
Potgczenie Ethernet za posrednictwem ztgcza RJ-
45.

Obudowane karty PC zwiekszajgce trwatos¢ i
niezawodnosc.

tacza ArcLink®, Ethernet i DeviceNet™ —
mozliwos$¢ zdalnego monitorowania procesu,
sterowania i usuwania usterek.

True Energy™ — pomiar, obliczanie i wysSwietlanie
energii chwilowej w spoinie do obliczen krytycznego
ciepta doprowadzonego do spoiny.

Production Monitoring™ 2.2 — $ledzenie uzywania
sprzetu, zapis danych spawania i konfiguracja
wartosci granicznych do pomocy w analizie
sprawnosci spawania.

Elementy sterowania z przodu
obudowy

1.

WLACZNIK ZASILANIA: Sterowanie zasilaniem
wejsciowym urzgdzenia Power Wave® S700 CE.

DIODA SYGNALIZACJI STANU —dwukolorowa,
wskazuje stan systemu. Dziatanie normalne jest
sygnalizowane ciggltym $wieceniem na zielono.
Usterki zostaty opisane w rozdziale dotyczgcym
usuwania usterek niniejszej instrukciji.

UWAGA: Po (Rg)ierwszym wigczeniu urzadzenia
Power Wave™ S700 CE lampka sygnalizacyjna
stanu miga przez ok. 60 sekund. Jest to normalne,
poniewaz po wigczeniu zasilania maszyna wykonuje
autotest.

3. DIODA SYGNALIZACJI TERMICZNEJ - z6tta
lampka, ktéra wigcza sie w przypadku przekroczenia
temperatury. Wyjscie jest wytgczane do czasu
schiodzenia urzadzenia. Po schtodzeniu lampka wytgcza
sie i mozna wigczy¢ wyjscie.

4.

PANEL DOSTEPOWY - umozliwia dostep do
komory ptyty sterujgcej

ZACISKI WYJSCIA DODATNIEGO

ZACISKI WYJSCIA UJEMNEGO
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7. INTERFEJS UZYTKOWNIKA — zestaw
opcjonalny do ustawiania parametrow spawania
elektrodami i metodg TIG bez podajnika drutu.
Wys$wietla on rowniez prad i napiecie tuku podczas
spawania w dowolnym trybie.

optionn)
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Elementy sterowania z przodu obudowy

Elementy sterowania z tylu obudowy
1. GNIAZDO WYJSCIA POMOCNICZEGO 115V/10A

2. WYLACZNIK AUTOMATYCZNY 10A (CB1) -
ochrona zasilania 40 VDC podajnika drutu.

3. WYLACZNIK AUTOMATYCZNY 10A (CB2) -
ochrona gniazda wyjscia pomocniczego 115VAC.

4, Zt ACZE ETHERNET (RJ-45) — potgczenie
Ethernet z urzgdzeniem zdalnym.

5. ZLACZE PRZEWODU TELEDETEKCJI NAPIECIA
(4-STYKOWE) — miejsce podtgczenia przewodu 21.

6. ZLACZE SYNCHRONIZACJI PODWOJNEJ - do
tgczenia miedzy sobg urzgdzen przy
zrobotyzowanym spawaniu podwojnym.

7. ARCLINK (5-STYKOWE) - zasilanie sterownika i
komunikacja z nim.

8. ZLACZE DEVICENET - potgczenie DeviceNet z
urzgdzeniem zdalnym.
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Elementy sterowania z tytu obudowy

Wspdlne procedury spawania

‘1. OSTRZEZENIE
WYKONYWANIE SPOINY Za przydatno$¢ do uzytku

produktu lub struktury wykorzystujgcej programy
spawania odpowiedzialno$¢ ponosi i musi ponosi¢
wytgcznie budowniczy/uzytkownik. Na wyniki

uzyskiwane przy uzyciu tych programéw wptyw ma wiele
zmiennych, pozostajgcych poza kontrolg Lincoln Electric
Company. Zmienne te obejmujg metode spawania, sktad
chemiczny i temperature elementow, projekt spoiny,
metody produkcji oraz wymagania uzytkowe, ale nie sg
do nich ograniczone. Dostepny zakres programow
spawania moze nie by¢ odpowiedni do wszystkich
zastosowan, a za dobér programu spawania
odpowiedzialnos¢ ponosi i musi ponosi¢ wytgcznie
budowniczy/uzytkownik.

Etapy dziatania urzgdzenia Power Wave® zmieniajg sie
w zaleznosci od interfejsu uzytkownika systemu
spawalniczego. Elastycznos¢ urzadzenia Power Wave®
wymaga od uzytkownika dostosowania dziatania dla
uzyskania jak najlepszych wynikow.

Nalezy w oprogramowaniu spawalniczym wyszukac¢
program najlepiej dostosowany do zgdanej metody
spawania. Standardowe oprogramowanie dostarczane z
urzgdzeniami Power Wave obejmuje szeroki zakres
popularnych metod spawania, ktére odpowiadajg
potrzebom wigkszosci uzytkownikéw. Jezeli konieczny
jest specjalny program spawania, nalezy sie
skontaktowac¢ z lokalnym przedstawicielem handlowym
firmy Lincoln Electric.

Aby wykonac spoine, urzgdzenie Power Wave® $700
wymaga podania zgdanych parametrow spawania.
Technika Waveform Control Technology ™ umozliwia
petne dostosowanie uderzen, przebiegéw i krateréw
oraz innych parametréw do wtasnych potrzeb.

Definicja trybéw spawania

Tryby spawania niewspéldziatajgce

e Tryby spawania niewspoétdziatajgce wymagajg
ustawienia wszystkich zmiennych metody spawania
przez operatora.
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Tryby spawania wspoétdziatajgce

e Tryby spawania wspotdziatajgce umozliwiajg proste
sterowanie za pomocg pojedynczego pokretta.
Urzadzenie dobiera prawidtowe napiecie i natezenie
na podstawie predkosci podawania drutu (WFS)
ustawionej przez operatora.

Podstawowe elementy sterowania

spawaniem

Tryb spawania

Wybér trybu spawania okresla charakterystyki wyjsciowe
zrodta zasilania Power Wave. Tryby spawania sg
dobierane dla okreslonego materiatu elektrody, jej
wielkosci oraz gazu ostonowego. Petniejszy opis trybow
spawania zaprogramowanych fabrycznie w urzadzeniu
Power Wave S700 CE znajduje sie w dokumencie Weld
Set Reference Guide (Wytyczne ustawien spawania)
dostarczonym z urzadzeniem lub dostepnym na stronie
internetowej www.powerwavesoftware.com.

Predkos¢ podawania drutu (WFS)

W trybach spawania wspétdziatajgcych (wspétdziatajacy
CV, GMAW-P), parametr WFS jest gtdwnym
parametrem sterujgcym. Uzytkownik ustawia WFS w
zaleznosci od czynnikow takich, jak $rednica drutu,
wymagania w zakresie penetracji, doprowadzanego
ciepta itp. Nastepnie urzgdzenie Power Wave S700 CE
wykorzystuje parametr WFS do regulacji napiecia i
natezenia prgdu zgodnie z ustawieniami wewnetrznymi
urzgdzenia Power Wave. W trybach
niewspotdziatajgcych, sterowanie za pomocg WFS
dziata tak, jak w przypadku konwencjonalnych zrédet
zasilania, w ktérych WFS i napiecie sg regulowane
niezaleznie. Dlatego, aby zachowac¢ prawidtowe
charakterystyki tuku, operator musi wyregulowac¢
napiecie tak, aby skompensowac wszelkie zmiany
dokonane w WFS.

Natezenie pradu
W trybach ze statym natezeniem pradu, przetacznik ten
umozliwia regulacje natezenia podczas spawania.

Napiecie
W trybach ze statym napieciem, przetgcznik ten
umozliwia regulacje napiecia podczas spawania.

Przyciecie

W trybach spawania impulsowych wspétdziatajacych,
ustawienie przyciecia reguluje dtugos$é tuku. Mozna je
ustawi¢ w zakresie od 0.50 do 1.50. Ustawienie
nominalne wynosi 1.00 i stanowi dobry punkt wyjscia dla
wiekszosci warunkow.

Sterowanie UltimArc™

Sterowanie UltimArc™ umozliwia operatorowi zmiane
charakterystyk tuku. Zakres sterowania UltimArc™
wynosi od -10.0 do +10.0, z ustawieniem nominalnym
0.0.

Spawanie metodg SMAW (elektroda)
Prad spawania i ustawienia sity tuku mozna regulowac
za posrednictwem podajnika drutu Power Feed Arclink,
Power Feed 25M.

Alternatywnie, w zrédle zasilania mozna zainstalowa¢
interfejs uzytkownika elektroda/TIG do lokalnego
sterowania tymi ustawieniami.
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W trybie SMAW (z elektrodg) mozna regulowac site tuku.
Mozna jg ustawi¢ w nizszym zakresie dla tuku stabego i
0 mniejszej penetracji (wartosci ujemne) lub w wyzszym
zakresie (wartosci dodatnie) dla tuku silnego i o wiekszej
penetracji. Normalnie, podczas spawania elektrodami
typu celulozowego (E6010, E7010, E6011) do
zachowania stabilnosci tuku konieczny jest tuk o wyzszej
energii. Jest to zazwyczaj wskazywane, kiedy elektroda
przywiera do spawanego elementu lub kiedy tuk staje sie
niestabilny w technice manipulacyjnej. Dla elektrod o
niskiej zawartosci wodoru (E7018, E8018, E9018, itp.)
zazwyczaj pozadany jest tuk stabszy, do ktorego
dostosowany jest dolny zakres sterowania tukiem.
Sterowanie tukiem jest dostepne w obu przypadkach w
celu podnoszenia lub obnizania poziomu energii
dostarczanej do tuku.

Spawanie metodg GTAW (TIG)

Prad spawania mozna ustawia¢ za posrednictwem
Power Feed Arclink. Alternatywnie, w zrédle zasilania
mozna zainstalowac interfejs uzytkownika (K3362-1)
elektroda/TIG do lokalnego sterowania tymi
ustawieniami.

Zastosowanie opcjonalnego pilota noznego (K870) w
trybie TIG umozliwia bezstopniowg zmiane natezenia w
zakresie od 5 do 350A.

Urzadzenie Power Wave® S700 CE moze dziata¢
zaréwno w trybie TIG z uruchamianiem dotykowym, jak
réwniez w trybie TIG z uruchamianiem przez
zarysowanie.

SPAWANIE ZE STALYM NAPIECIEM
Metoda wspétdziatajagca CV

Dla kazdej predkosci podawania drutu, w maszynie
fabrycznie zaprogramowane jest odpowiednie napiecie
za pomocg specjalnego oprogramowania. Nominalne
zaprogramowane napiecie stanowi najlepsze napiecie
Srednie dla danej predkosci podawania drutu, ale mozna
je zmienia¢ w zaleznosci od preferenciji.

Kiedy predkos$¢ podawania drutu zmienia sie,
urzgdzenie POWER WAVE® automatycznie
dostosowuje poziom napiecia tak, aby zachowaé¢
podobne charakterystyki fuku w catym zakresie wartosci
WEFS.

Metoda niewspétdziatajaca CV

W trybach niewspotdziatajgcych, sterowanie za pomoca
WEFS dziata tak, jak w przypadku konwencjonalnych
zrodet zasilania CV, w ktérych WFS i napiecie sg
regulowane niezaleznie. Dlatego, aby zachowaé
charakterystyki tuku, operator musi wyregulowac¢
napiecie tak, aby skompensowac wszelkie zmiany
dokonane w WFS.

Wszystkie tryby CV

Zaci$niecie dostosowuje indukcyjno$¢ pozorng ksztattu
fali. Funkcja ,zaciskania” jest odwrotnie proporcjonalna
do indukcyjnosci. Dlatego zwigekszajgc zacisniecie do
ponad 0.0 otrzymuje sie silniejszy tuk (wiecej
rozpryskow), natomiast zmniejszajgc je do ponizej 0.0
otrzymuje sie tuk stabszy (mniej rozpryskow).
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Spawanie impulsowe

Procedury spawania impulsowego sg ustawiane za
posrednictwem zmiennej ogdlnej ,dtugosc¢ tuku”.
Podczas spawania impulsowego napiecie tuku jest silnie
zalezne od przebiegu.

Na napiecie majg wptyw: prad szczytowy, prad tta, czas
wzrostu, czas spadku i czestotliwos¢ impulsow.
Wiasciwe napiecie dla danej predkosci podawania drutu
moze zostac okreslone jedynie, kiedy znane sg
wszystkie parametry przebiegu impulsowego.
Stosowanie napiecia wstepnie ustalonego staje sie
niepraktyczne i zamiast niego ustawiana jest dtugosc
tuku za pomocg funkdji ,przyciecie”.

Przyciecie reguluje dtugos¢ tuku w zakresie od 0.50 do
1.50, przy wartosci nominalnej wynoszacej 1.00.
Wartosci przyciecia wieksze niz 1.00 powodujg
zwiekszenie dtugosci tuku, natomiast wartosci mniejsze
niz 1.00 powodujg jej zmniejszenie (patrz rysunek
ponizej).

1 2 3

Przyciecie 0.50: mata dtugos¢ tuku
Przyciecie 1.00: $rednia dtugos¢ tuku
Przyciecie 1.50: duza dtugos¢ tuku

wn =~

Wiekszos¢ programow spawania impulsowego jest
wspotdziatajgca. Poniewaz predkos¢ podawania drutu
jest regulowana, urzadzenie POWER WAVE® S700CE
automatycznie przelicza parametry przebiegu w celu
utrzymania podobnych wtasciwosci tuku.

Urzadzenie POWER WAVE®

S700 CE wykorzystuje metode ,sterowania
adaptacyjnego” do kompensacji zmian odklejania
elektrycznego podczas spawania (odklejanie elektryczne
to odlegtos¢ od koncowki stykowej do spawanego
elementu). Przebiegi urzadzenia The Power Wave®
S700 CE sg zoptymalizowane dla odklejania
wynoszacego 199mm. Zachowanie adaptacyjne
obstuguje odklejanie w zakresie od 13 do 32mm. Przy
bardzo niskich lub bardzo wysokich predkosciach
podawania drutu, zakres adaptacji moze by¢ mniejszy z
powodu osiggniecia ograniczen fizycznych procesu
spawania.
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Sterowanie UltimArc™ reguluje ognisko lub ksztait tuku.
Zakres sterowania UltimArc™ wynosi od -10.0 do +10.0,
z ustawieniem nominalnym 0.0. Wzrost parametru
UltimArc™ powoduje wzrost czestotliwosci impulsow i
pradu tta, przy rbwnoczesnym obnizeniu pradu
szczytowego. Powoduje to powstanie silnego,
sztywnego tuku, stosowanego do spawania blach z
wysokg predkoscig. Zmniejszenie parametru UltimArc™
powoduje spadek czestotliwosci impulsow i pradu tta,
przy rownoczesnym wzroscie prgdu szczytowego.
Powoduje to powstanie tuku stabego, odpowiedniego dla
spawania poza pozycjg (patrz rysunek ponizej).

L JUUL S

1 2 3
1. Sterowanie UltimArc™ -10.0

2. Sterowanie UltimArc™ wyt.
3. Sterowanie UltimArc™ +10.0

Polski

21

Konserwacja

/1. OSTRZEZENIE
W celu wykonania konserwacji lub napraw, zaleca sie
skontaktowanie z najblizszym osrodkiem serwisowym
lub firma Lincoln Electric. Konserwacja lub naprawy
wykonywane przez nieautoryzowane serwisy lub osoby
powodujg anulowanie gwarancji producenta.

Czestotliwos$¢ konserwacji moze sie zmienia¢ w
zaleznosci od srodowiska roboczego. Wszelkie
zauwazone uszkodzenia nalezy natychmiast zgtaszac.

e Sprawdzac, czy przewody i ztgcza nie sg
uszkodzone. W razie potrzeby wymienic.

o  Utrzymywac urzadzenie w czystosci. Do
czyszczenia obudowy zewnetrznej, a w
szczegolnosci zaluzji wlotowych/wylotowych
powietrza uzywa¢ miekkiej suchej szmatki.

/1. OSTRZEZENIE
Nie otwiera¢ urzadzenia i nie wktada¢ Zzadnych
przedmiotéw do jego otworéw. Przed rozpoczeciem
konserwaciji lub serwisowania, zasilanie urzgdzenia musi
zosta¢ odigczone. Aby zapewni¢ bezpieczenstwo, po
kazdej naprawie nalezy wykona¢ odpowiednie testy.
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WEEE

07/06
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Nie wyrzucaj osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg Europejska 2012/19/EC dotyczgcg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego
i Elektronicznego Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wiasciciel urzadzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie

fm— sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji
e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem jezeli
numeru kodu nie ma na liscie.
e Uzyjilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym
kodem (code).
e Uzyj tylko cze$ci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtéwnym przywotujgcym strone (assembly page)
z indeksem modelu (# znajdZ zmiany na rysunku).

Przeczytaj instrukcje dot. Listy czesci zamiennych powyzej, nastepnie zapoznaj sie z rozdziatem ,Czesci zamienne”,

ktory zawiera odnosniki ilustracyjne i opisowe do numeru czesci.

Schemat Elektryczny

Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.

Sugerowane Akcesoria

Numer pozycji

Opis

K2444-1

Zestaw filtrow CE/C-Tick
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