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HISZPANIA
Niniejszym oswiadcza, ze Power Feed 84
urzadzenie: K3328, K3330

Power Feed 84 One-Pak
K3329, K3331

(Numery produktéw mogg zawierac sufiksy i prefiksy)

jest zgodne z wymaganiami
Dyrektyw UE oraz ich zmianami: Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) Dyrektywa 2014/30/UE

Dyrektywa LVD (Low Voltage Directive) 2014/35/UE

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

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

Znak CE umieszczony w '15
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.
e Prosimy sprawdzi¢ czy opakowanie i urzgdzenia nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone dystrybutorowi.
¢ Dla ufatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, kod i
numer seryjny, ktére znajduja sie na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:
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Dane Techniczne

POWER FEED 84 CE, POWER FEED 84 DUAL CE: K3328-xx, K3329-xx, K3330-xXx, K3331-xx, K3336-xx

NAPIECIE | PRAD WEJSCIOWY

Napiecie Prad wejsciowy Uwagi
9A Mechanizm podawania drutu
40vDe 1A Interfejs uzytkownika
ZNAMIONOWE WARTOSCI PARAMETROW WYJSCIOWYCH PRZY 40°C
Cykl pracy Prad wejsciowy
Tylko mechanizm podawania drutu Mechanlzdrpuﬁ?dawanla 60% 600 A
Mechanizm podawania 0

Z zestawem do Ztobienia tukowego drutu 60% S00 A
Dysza ztobigca 30% 600 A
ze stycznikami Mechanlzdrpuﬁ?dawanla 60% 500 A

PRZELOZENIE — ZAKRES PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU — SREDNICA DRUTU

PRZELOZENIE PRZE}_(LADNIA ZAKRES PRE,DKOSCI ZAKRES SREDNIC DRUTU LITEGO
SKRZYNKI STOZKOWA PODAWANIA DRUTU
PRZEKLADNIOWEJ GMAW FCAW
) .025" - 1/16” .035” — 5/64”
) 50 — 700 in/mm (0.9 - 1.6 mm) (0.9 - 2.0 mm)
22.57:1 20 zebow* (1.3 -19.0 m/min)
30 zebow 50 - 1200 in/mm .025” — .045” .035" - 1/16”
(1.3 = 30.4 m/min) (0.9-1.2mm) (0.9-1.6 mm)
WYMIARY
Model Wysokos¢ Szerokos¢ Dilugosé Waga
Podajnik drutu Power Feed 84, Single 257 mm 345 mm 338 mm 16.8 kg
Podajnik drutu Power Feed 84, Dual 302 mm 437 mm 404 mm 26.8 kg
Power Feed 84 Control Box 279 mm 221 mm 31 mm 2.9 kg
Standardowy stojak szpuli drutu 338 mm 279 mm 31 mm 5.0 kg
Stojak szpuli drutu do duzych obcigzen 640 mm 279 mm 371 mm 8.6 kg
ZAKRESY TEMPERATURY

Obstuga:
Przechowywanie:

-40° do 104°F (-40°C do 40°C)
-40° do 185°F (-40°C do 85°C)

Testy termiczne zostaty przeprowadzone w temperaturze otoczenia. Cykl pracy (wspoétczynnik obcigzenia) przy 40°C
(104°F) zostat okreslony na podstawie symulacji.

* = przetozenie mechanizmu podawania drutu zamontowane fabrycznie.
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PODAJNIKI DRUTU Z POJEDYNCZYM MECHANIZMEM PODAJACYM

Interfejs Stojak szpuli T“'ej"’? Kabel Tuleja Zestaw do .
MODEL K# . . USB redukcyjna . ztobienia Stycznik
uzytkownika drutu sterowania | kablowa
uchwytu tukowego
PUSTY
K3328-1 WYSWIETLACZ N N STD #2-#4 N K3929-1 N N
PELNY
K3328-2 WYSWIETLACZ N N STD #2-#4 N K3929-1 N N
Z PAMIECIAMI
PELNY
K3328-3 WYSWIETLACZ T N STD #2-#4 N K3929-1 N N
Z PAMIECIAMI
PELNY
K3328-6 WYSWIETLACZ N STANDARDOWY | STD #2-#4 K1543-8' N N N
Z PAMIECIAMI
PELNY
K3328-7 WYSWIETLACZ T STANDARDOWY | STD #2-#4 K1543-8' N N N
Z PAMIECIAMI
PELNY
K3328-11 WYSWIETLACZ N N STD #2-#4 N K3929-1 T N
Z PAMIECIAMI
PELNY
K3328-12 WYSWIETLACZ T N STD #2-#4 N K3929-1 T N
Z PAMIECIAMI
PELNY
K3328-13 WYSWIETLACZ T HEAVY DUTY | STD #2-#4 K1543-8' N N N
Z PAMIECIAMI
PODAJNIKI DRUTU Z PODWOJNYM MECHANIZMEM PODAJACYM
. . . Tuleja .
Interfejs Stojak szpuli . Kabel Tuleja .
MODEL K# uiytkowglika USB Jdrutup redukcyjna sterowania kabIona Stycznik
uchwytu
PUSTY
K3330-1 WYSWIETLACZ N N STD #2-#4 N K3929-1 N
PELNY
K3330-3 WYSWIETLACZ T N STD #2-#4 N K3929-1 N
Z PAMIECIAMI
PELNY
K3330-5 WYSWIETLACZ T HEAVY DUTY | STD #2-#4 K1543-8' N T
Z PAMIECIAMI
PELNY
K3330-6 WYSWIETLACZ N STANDARDOWY | STD #2-#4 K1543-8' N N
Z PAMIECIAMI
PELNY
K3330-10 WYSWIETLACZ T HEAVY DUTY | STD #2-#4 K1543-8' N N
Z PAMIECIAMI
SZAFKI STEROWNICZE
MODEL K# Interfejs uzytkownika USB
K3336-2 PEENY WYSWIETLACZ Z PAMIECIAMI T
K3336-2 PUSTY WYSWIETLACZ N
| PELNY ZESTAW - PODAJNIK Z MECHANIZMEM PODAWANIA DRUTU
. . Tuleja . . Zestaw do
MODEL K# .Interfejs_ usB St(.)lak redukcjyjn Kabel . Rolki Tuleja ztobienia Stycznik
uzytkownika szpuli drutu sterowania prowadzace kablowa
auchwytu tukowego
PELNY STANDARD KP1505-
POIEDYNC | wyswieTia | OWYZ | K3349-11 | 1epag 0455 K3920.1 \ \
K3329-1-P Czz OSLONA STD #2-#4 KP1505-
PAMIECIAMI SZPULI 1/16S
: SWIETLA owvz | kssao “oiss
PODWOJNY | WY - .
K3331-1-P Czz T OSLONA STD #2-#4 K1543-8 KP1505- K3929-1 N N
PAMIECIAMI SZPULI 1/16S
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

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

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w srodowisku przemystowym. Aby uzywa¢ go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zakiécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i

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

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

moga funkcjonowac niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

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

urzgdzenia.

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

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

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

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

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

pomiarow.

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

Aby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace

wskazowki.

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

o Kable wyjsciowe powinny by¢ tak krotkie, jak to mozliwe i utozone razem, jak najblizej siebie. Jedli jest to mozliwe
nalezy podtgczy¢ materiat spawany do uziemienia, aby ograniczyé promieniowanie elektromagnetyczne. Operator
powinien sprawdzi¢ czy podtgczenie materiatu spawanego do uziemienia nie powoduje zadnych problemoéw bgdz
nie stwarza niebezpieczenstwa dla personelu i urzgdzen.

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

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

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

> NG
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Bezpieczenstwo uzytkowania

01/11

OSTRZEZENIE

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

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

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

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

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ przewody zasilajgce, przewdd elektrodowy i
przewdd z zaciskiem masowym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie izolacji, natychmiast
wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio
na st6t spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg kontakt z zaciskiem masowym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez jakikolwiek
przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaktocaé prace
rozrusznikdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem pracy z tym urzadzeniem
powinni skonsultowa¢ sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami Dyrektywy 2006/25/WE i normy
EN 12198, urzadzenia sg klasyfikowane do kategorii 2. Oznacza to, ze obowigzkowe jest zastosowanie sprzetu
ochrony osobistej z filtrami 0 maksymalnym stopniu ochrony 15, zgodnie z wymaganiami normy EN169.

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

PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony dla
zabezpieczenia oczu przed promieniami fuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony skoéry stosowac
odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ personel postronny znajdujgcy
sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekrandw lub ostrzega¢ go przed patrzeniem na tuk lub
wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z obszaru
prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze. Iskry i rozgrzany
materiat pochodzace od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do przylegtego
obszaru. Nie spawac¢ zadnych pojemnikdw, bebndw, zbiornikéw lub materiatu dopoki nie zostang przedsiewziete
odpowiednie kroki zabezpieczajace przed pojawieniem sie fatwopalnych lub toksycznych gazdw. Nigdy nie
uzywacé tego urzgdzenia w obecnosci tatwopalnych gazdw, opardw lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$¢ ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowac powazne poparzenia. Stosowaé rekawice i szczypce,
gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

g

YN
%E’ i
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i

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spawalniczych
prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

Z1AN
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowad tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami ci$nienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajgc jg fancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczaé i nie transportowac butli z gazem ze
zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego, zacisku
uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego prad do butli z gazem. Butle z gazem
muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bytyby narazone na
dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

RUCHOME CZESCI SA NIEBEZPIECZNE: Urzadzenie zawiera ruchome czesci, ktére moga powodowac
powazne obrazenia. Podczas uruchamiania, obstugiwania i serwisowania urzadzenia nie wolno zbliza¢ do niego
rak, ciata i odziezy.

WAGA URZADZENIA POWYZEJ 30 kg: Urzadzenie nalezy przenosi¢ ostroznie i z pomoca drugiej osoby.
Samodzielne podnoszenie urzadzenia moze skutkowac urazami.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w projekcie bez konieczno$ci aktualizowania instrukcji

obstugi.
Wprowadzenie

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia
nalezy przeczyta¢ caty niniejszy rozdziat.

Opis ogollny

Power Feed 84 jest przemystowym, modutowym
podajnikiem drutu. Najwazniejszym elementem
podajnika jest sprawdzony mechanizm podawania drutu
i naped, ktére umozliwiajg zastosowanie elektrod o duzej
srednicy i przecigganie dtugich drutow.

Modutowa platforma umozliwia wszechstronne
zastosowanie podajnika Power Feed 84. Interfejs
uzytkownika mozna odtgczy¢ od podajnika w przypadku
zastosowania stupowysiegnika spawalniczego. Plyte
mocujgcg mozna zamontowac po lewej lub po prawej
stronie obudowy mechanizmu podawania drutu. Do
jednego interfejsu uzytkownika mozna podtaczy¢ dwa
pojedyncze podajniki Power Feed 84. Kompaktowg
konfiguracje zapewnia podajnik podwojny. Ten sam
interfejs uzytkownika stuzy do obstugi zaréwno
pojedynczych, jak i podwojnych podajnikéw.

Instrukcja montazu i obstugi

Opis ogo6lny - funkcjonalnosci
Power Feed 84 jest przeznaczony do zastosowan
wymagajacych wyswietlenia wartosci ustawionego
napiecia na podajniku. Ponadto, podajnik jest
wyposazony w cyfrowy wyswietlacz predkosci
podawania drutu i prgdu spawania.

Mechanizm podawania drutu zawiera przektadnie

stozkowg przeznaczong do pracy przy duzych
predkosciach.

Urzadzenie mozna fatwo obraca¢ ustawiajgc pod
pozadanym katem.

Opracowano réwniez nowg serie tulei redukcyjnych
uchwytu zapewniajacych wiekszg niezawodnos¢ i
ograniczajgcych spadek napiecia.

Lokalizacja

Aby zapewni¢ optymalne dziatanie Power Feed 84,
urzgdzenie nalezy umiescic¢ na stabilnym i suchym
podfozu.

Urzgdzenie jest przeznaczone wylgcznie do zastosowan
przemystowych i nie moze by¢ uzywane w budynkach
mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest
dostarczana z publicznej, niskonapieciowej sieci. W
przypadku zastosowania w budynkach mieszkalnych
moga wystgpi¢ zaktdcenia spowodowane
przewodzeniem i promieniowaniem czestotliwosci
radiowej. Urzagdzenie nalezy do klasy A w klasyfikac;ji
EMC lub RF.

Nie wolno zanurza¢ podajnika Power Feed 84 w wodzie.

Podajnik Power Feed 84 posiada stopien ochrony IP2x i
nadaje sie do zastosowan w pomieszczeniach.

W wypadku zawieszania podajnika drutu, nalezy
odizolowac¢ urzadzenie, na ktérym jest zawieszony, od
obudowy podajnika.

W przypadku modeli stotowych, nie wolno ustawia¢

Polski

trzpienia szpuli drutu lub cewki w dot pod katem
wigkszym niz 15 stopni. (Patrz Rysunek 1).
f

MAKSYMALNIE 15 STOPNI
Rysunek 1
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Konfiguracje stotowe (Bench)

(patrz Rysunek 2)

W konfiguracji stotowej interfejs uzytkownika jest
zamontowany bezposrednio na obudowie podajnika.
Mozliwe konfiguracje stotowe:

e Pojedynczy podajnik drutu

e  Podwojny podajnik drutu

e Dwa pojedyncze podajniki drutu

K1543-xx or K2683-xx

Rysunek 2

Konfiguracje ze stupowysiegnikiem

(Boom)

(patrz Rysunek 3)

W przypadku konfiguracji ze stupowysiegnikiem interfejs
uzytkownika znajduje sie w osobnej szafce sterowniczej.
Mozliwe konfiguracje ze stupowysiegnikiem:

e 1 szafka sterownicza + 1 pojedynczy podajnik drutu
o 1 szafka sterownicza + 1 podwdjny podajnik drutu

o 1 szafka sterownicza + 2 pojedyncze podajniki drutu

Rysunek 3

Interfejs uzytkownika moze znajdowac sie w odlegtosci
nie wiekszej niz 60 m od podajnika.

Montaz na stupowysiegniku

(patrz Rysunek 4)

Jesli podajnik ma by¢ przykrecony do stupowysiegnika
lub innej ptaskiej powierzchni, nalezy najpierw zdjgc (4)
gumowe stopy montazowe.

Kazda stopa jest przymocowana na (3) wkretach.

Polski

Sruby mocujgce mechanizm podajgcy nie powinny
siegac gtebiej niz 2,5 cm w gtgb podajnika.

5 ~‘_

Rysunek 4

Przeksztatcenie interfejsu uzytkownika
na konfiguracje pojedyncza/podwadjng
(patrz Rysunek 5)

Podajnik Power Feed 84 korzysta z tego samego
interfejsu uzytkownika dla modeli pojedynczych i
podwajnych. Konfiguracje panelu ustawia sie za pomocg
przetagcznika DIP znajdujgcego sie na tylnej czesci
panelu interfejsu uzytkownika.

1. Wylgczy¢ zasilanie na spawalniczym zrédle pradu.

2. Odkreci¢ (4) wkrety mocujgce interfejs uzytkownika.

3. Ustawi¢ przetgcznik DIP, znajdujgcy sie na tylnej
czesci panelu interfejsu uzytkownika, zgodnie z
tabela.

KONFIGURACJA | USTAWIENIE
PRZELACZNIKA DIP

Pojedynczy Wi

Podwdjny Wt

4. Powtérnie zamontowac interfejs uzytkownika.

2]

Przetacznik
DIP

Rysunek 5

Przeksztatcenie wersji stotowej na
wersje do stupowysiegnika
(patrz Rysunek 6)
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Przeksztatcenie podajnika z wers;ji stotowej “Bench” na
wersje montowang na stupowysiegniku “Boom” polega
na przeniesieniu interfejsu uzytkownika z mechanizmu
podajgcego do szafki sterownicze;.

Rysunek 6

Wymagania: Interfejs uzytkownika K3336-3

1. Wylgczy¢ zasilanie na spawalniczym Zrédle pradu.

Mechanizm podawania drutu

(patrz Rysunek 7)

2. Odkrecic¢ (4) wkrety mocujace interfejs uzytkownika
do mechanizmu podajgcego. Odtgczy¢ wigzke
przewodow z 4-pinowego tgcznika znajdujgcego sie
w tylnej czesci interfejsu uzytkownika.

3. Jesli mechanizm podawania drutu jest wyposazony
w interfejs USB:

a. Odtaczy¢ 10-pinowy tgcznik z ptyty USB.

b. Odkreci¢ (2) wkrety mocujgce port USB do
przedniej czesci obudowy. Ostroznie odczepic
tacznik i wigzke przewoddw z mechanizmu
podawania drutu.

c. Zdjac ostone interfejsu USB z szafki
sterowniczej i zamontowacé ja na mechanizmie
podawania drutu.

d. Odczepi¢ oba 5-pinowe tgczniki z ptyty USB.
Odtaczyc¢ obie wigzki przytgczeniowe z
mechanizmu podawania drutu.

e. Odkreci¢ (4) wkrety mocujace i zdjg¢ plyte
USB.

4. Zdja¢ atrape panelu interfejsu uzytkownika z szafki
sterowniczej i zamontowacé jg na mechanizmie
podawania drutu.

A. Plyta USB

B. 10-pinowy tgcznik
C. PortUSB

D. 5-pinowy fgcznik

Rysunek 7

Szafka sterownicza
(patrz Rysunek 8A (z USB) i 8B (bez USB)).
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5. Jesli na skrzynce sterowniczej jest zamontowany
interfejs USB:

Interfejs uzytkownika
4-pinowy fgcznik Interfejs uzytkownika
10-pinowy tgcznik po prawej stronie
Wigzka przytgczeniowa
Szafka sterownicza
Port USB
Wigzka przewododw testu
drutu/przedmuchu gazu

Rysunek 8a: z USB

G@mMmMoOw>

A. Potaczy¢ wigzke przewoddw bezposrednio

Z piyta.
Rysunek 8B: bez USB

a. Zamontowac pltyte USB w szafce sterowniczej,
zorientowang za pomoca 10-pinowego tgcznika
znajdujgcego sie po prawej stronie.

b. Zamontowa¢ port USB z przodu obudowy.
Potaczy¢ wigzke przewoddw z piyta.

c. Jedna z wigzek przytgczeniowych USB
potagczy¢ do wigzki przewodow szafki
sterowniczej. Drugg potgczy¢ z 4-pinowym
tacznikiem znajdujgcym sie w tylnej czesci
interfejsu uzytkownika.

6. Potgczy¢ wigzke przewoddw testu

drutu/przedmuchu gazu do tylnej czesci interfejsu
uzytkownika.

7. Potgczy¢ interfejs uzytkownika z wigzka

przewoddw, jak to pokazano na rysunku.

8. Przymocowac interfejs uzytkownika do szafki

sterowniczej za pomoca (4) wkretéw.
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Montaz rolek podajacych
(patrz Rysunek 9)

c
Fm
R
A. Wewnetrzny mechanizm podawania drutu
B. Rolki
C. Zewnetrzny mechanizm podawania drutu
Rysunek 9

1. Wylaczyé¢ zasilanie na spawalniczym zrédle pradu.

2. Otworzy¢ drzwiczki mechanizmu podawania drutu
odciggajgc gorng czesc.

3. Zdemontowa¢ zewnetrzng prowadnice drutu.

4. Wyciggna¢ rolki podajgce. Aby uwolni¢ rolki z
pierscienia sprezynujacego, nalezy je lekko
poruszac na boki.

5. Zdemontowaé wewnetrzng prowadnice drutu.

6. Zamontowa¢ nowg wewnetrzng prowadnice drutu,
strzatkg w kierunku podawania drutu.

7. Zamontowac rolki podajgce i zewnetrzng
prowadnice drutu.

8. Zamkna¢ drzwiczki mechanizmu podawania drutu i
odpowiednio ustawi¢ docisk.

Ustawienie docisku mechanizmu

podawania drutu

(patrz Rysunek 10)

Nastawa “2” jest odpowiednia w przypadku wiekszo$ci
rodzajow drutu. Najlepsze ustawienie docisku rolki
podajacej zalezy od rodzaju uzywanego drutu,
powierzchni drutu, smarowania i twardosci. Zbyt duzy
docisk moze spowodowac sptaszczenie lub zapetlenie
drutu, natomiast zbyt maty docisk skutkuje jego
slizganiem.

Docisk nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposéb:

1. Przytozy¢ i docisngé koniec uchwytu do twarde;j
powierzchni odizolowanej od wyjscia zrédta pradu, a
nastepnie nacisngé¢ dociskajgc nacisnag¢ i trzymac
przycisk spustowy przez kilka sekund.

2. Jesli drut zapetla sie lub zacina, sita docisku rolek
jest zbyt duza. Nalezy zmniejszy¢ docisk
przekrecajgc pokretto o jeden obrét, wypusci¢ nowy
drut z uchwytu i powtérzy¢ krok 1.

3. Jesli drut $lizga sie, nalezy odtaczy¢ uchwyt i
wysung¢ drut o okoto 150 mm. Wysuniety drut
powinien by¢ lekko pofalowany. Jesli drut nie jest
pofalowany, nalezy zwiekszy¢ docisk o jeden obrét,
ponownie podigczy¢ uchwyt i powtérzyé powyzsze
CZynnosci.

Polski

A. Pokretto docisku rolek
Rysunek 10

Lincoln, Standard #2-#4, Standard #5,
Montaz tulei redukcyjnej do uchwytu
spawalniczego Miller

1. Wylgczy¢ zasilanie na spawalniczym zZrédle pradu.

2. Za pomocg wkretaka Phillips odkrecic¢ wkret, zdjgc
podktadke zabezpieczajaca i podktadke mocujacg
pokrywe tulei redukcyjnej uchwytu. Zdjgé pokrywe
tulei redukcyjnej uchwytu.

A.  Wkret
B. Pokrywa tulei redukcyjnej uchwytu
Rysunek 11
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3. Zapomocg klucza 3/4” zdjg¢ srube mocujaca kabel
elektrodowy do tulei redukcyjnej uchwytu.
! - .

B. Kabel elektrodowy
Rysunek 12

4. Za pomocg klucza imbusowego 1/8” poluzowac
Srube dociskowg mocujgcy tuleje redukcyjng

uchwytu.

A. Sruba dociskowa
B. Tuleja redukcyjna uchwytu
Rysunek 13

5. Zdja¢ przewdd detekcji za pomocg wkretaka
Phillips.

A. Przewdd detekciji
Rysunek 14

6. Jesli do tulei redukcyjnej podigczony jest przewod
gazu, za pomocg kombinerek zdjg¢ klamre i
odtgczy¢ przewdd.

7. Jesli tuleja redukcyjna wymaga zastosowania rurki
prowadzgcej, nalezy zamontowac rurke prowadzgca
o odpowiedniej $srednicy i zamocowac jg za pomocg
Sruby dociskowe;.

Polski

A. Sruba dociskowa
B. Rurka prowadzaca

Rysunek 15
Srednica drutu Liczba rowkow w rurce
prowadzacej
0.6-1,2mm 1
1.2-1.6 mm 2
1.6 -2.0 mm 3
2.0-2.8mm 4

8. Zamontowac przewdd detekcji na nowej tulei
redukcyjnej uchwytu. Zorientowaé przewodd w
kierunku tylnej czesci tulei redukcyjne;j.

9. Jesli jest taka potrzeba, przewdd gazu nalezy
zamontowac do tulei redukcyjnej lub przytgcza na
ptycie mocujgcej i zamocowacé za pomocg klamry
przewodu.

10. Podtaczy¢ tuleje redukcyjng uchwytu do
mechanizmu podawania drutu. Gdy tuleja znajdzie
sie pod katem 90°, nalezy dokreci¢ Srube
dociskows.

11. Przykrecic¢ kabel elektrodowy do tulei redukcyjnej,
tak aby przewdd biegt prosto w dot.

Sruba

Kabel elektrodowy

Zacisk i przewdd powinny byé

zorientowane pionowo
Rysunek 16

ow»

12. Zatozy¢ pokrywe tulei redukcyjnej uchwytu i
zamocowac jg za pomocg wkretoéw, podktadki
zabezpieczajgcej i podktadki.
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tak aby przewdd biegt prosto w dot.

Sruba

Kabel elektrodowy

Zacisk i przewdd powinny byé

zorientowane pionowo

. . .. . Rysunek 19

Montaz tulei redUkcyjnej UChWytu Oxo i 6. Zatozy¢ pokrywe tulei redukcyjnej uchwytu i

Fast Mate zamocowac jg za pomocg wkretu.

Zastosowanie tulei redukcyjnych Oxo lub FastMate

wymaga zamontowania na mechanizmie podawania

drutu tulei redukcyjnej K3344-1 Standard #4.

1. Whyigczy¢ zasilanie na spawalniczym zrodle pradu.

2. Zapomoca wkretaka Phillips poluzowaé¢ wkret
mocujgcy pokrywe tulei redukcyjnej uchwytu. Zdjaé
pokrywe tulei redukcyjnej uchwytu.

B. Pokrywa tulei redukcyjnej uchwytu
Rysunek 17

Owp

B. Pokrywa tulei redukcyjnej uchwytu
Rysunek 20

7. Podigczy¢ przewdd gazu do tulei redukcyjnej Oxo
lub FastMate.

8. Woybra¢ odpowiednig rurke prowadzacy i
zamocowac jg za pomoca sruby dociskowe;.

B. Pokrywa tulei redukcyjnej uchwytu
Rysunek 17 oy

3. Zapomoca klucza 3/4” zdjgé $rube mocujgca kabel o
elektrodowy do tulei redukcyjnej uchwytu.

A. Sruba dociskowa
B. Rurka prowadzaca

Rysunek 22
Srednica drutu Liczba rowkow w rurce
prowadzacej
06-1,2mm 1
1.2-1.6 mm 2
A. Sruba 1.6 —2.0 mm 3
B. Kabel elektrodowy 20-2.8mm 4
Rysunek 18
9. Wsuna¢ tuleje redukcyjng Oxo lub FastMate do
4. Zapomocag kombinerek zdja¢ klamre przewodu i mechanizmu podawania drutu i zamocowaé za
przewdd z tulei redukcyjnej. pomocg $ruby radetkowane;.

5. Przykreci¢ kabel elektrodowy do tulei redukcyjne;j,

Polski 10 Polski



10. W przypadku tulei redukcyjnej FastMate, nalezy
podtgczy¢ przewod elastyczny wielozytowy
przycisku spustowego do gniazda na ptycie
przedniej podajnika.

Obracanie mechanizmu podawania
drutu

1. Wyigczyc¢ zasilanie na spawalniczym zrodle pradu.

2. Znalez¢ wkret z tbem gniazdowym umiejscowiony
na spodzie mechanizmu podawania drutu.
Poluzowac¢ wkret bez wyjmowania go.

A. Wkret z tbem gniazdowym
Rysunek 23

3. Obréci¢ mechanizm podawania drutu do
pozadanego potozenia i dokreci¢ wkret.

Przetozenie przektadni stozkowej
Fabrycznie w urzadzeniu montowana jest 20-zebowa
przektadnia stozkowa. W razie potrzeby, istnieje
mozliwo$¢ zamontowania przektadni 30-zebowej
zapewniajgcej wiekszg predkos¢, lecz mniejszy moment
obrotowy.

A. 20-zebowa przekfadnia stozkowa
(standardowa predkos¢)

B. 30-zgbowa przektadnia stozkowa
(duza predkos¢)
Rysunek 24

1. Wylgczy¢ zasilanie na spawalniczym Zrédle pradu.
2. Otworzy¢ drzwiczki mechanizmu podawania drutu i
poluzowac $rube dociskowg mocujgcg sworzen
zawiasu za pomocg imbusa 5/64”. Wysung¢

sworzen do tyhu i zdjg¢ drzwiczki.

Polski 11

A. Sworzeh zawiasu
B. Sruba dociskowa
Rysunek 25

3. Wyja¢ dwa wkrety z tbem gniazdowym z ptyty
mocujacej i zdjaé ptyte mocujgcg z klamry.

/

A. (2) wkrety z tbem gniazdowym
Rysunek 26

4. Wyja¢ wkret mocujacy przekfadnie stozkowg za
pomocg wkretaka Phillips. Zdja¢ przektadnie
stozkows.

5.  Zamontowac nowg przektadnie stozkows.

6. Przylozy¢ ptyte mocujaca i dokreci¢ wkrety z tbem
gniazdowym.

7. Zamontowaé z powrotem sworzen zawiasu i
drzwiczki. Zamocowaé sworzen za pomocg sruby
dociskowej.

8. Wigczyé urzadzenie.

9. Wejs¢ do menu ustawien i wybra¢ P.18. Zmieni¢
ustawienia, tak aby odpowiadaty zamontowane;j
przektadni stozkowe;j.

10. Wytgczy¢ urzadzenie, a nastepnie wigczy¢
ponownie, aby zaktualizowac¢ ustawienia.

Podtaczenie gazu ostonowego

/1\ OSTRZEZENIE
Maksymalne cisnienie na wlocie moze wynosi¢ 6.9 bar
Ztaczka na wlocie - typ 5/8-18 CGA
Zastosowac szybkoztgczke KIT R-2013-027-1R i
D-1319-010-1R

Sposob podigczenia zasilania gazu ostonowego:

1. Zabezpieczy¢ butle przed przewréceniem.

2. Zdja¢ ostone butli. Sprawdzi¢ zawory i regulator pod
wzgledem uszkodzenia gwintu, zanieczyszczenia,
obecnos¢ pytu, oleju lub smaru. Usung¢
zanieczyszczenia czystg Sciereczka. NIE
PRZYLACZAC REGULATORA W PRZYPADKU
OBECNOSCI ZANIECZYSZCZEN LUB
USZKODZENIA! Poinformowa¢ dostawce gazu o
wystepujgcych warunkach. Olej lub smar w
obecnosci tlenu pod wysokim cisnieniem moze sta¢
sie przyczynag eksplozji.

3. Stana¢ z dala od wylotu i otworzy¢ zaw6r butli na
krotkg chwile. Pozwala to na przedmuchanie
zanieczyszczen.

4. Podtgczy¢ regulator przeptywu do zaworu butli i
dokreci¢ nakretki tgczgce za pomocg klucza.
Uwaga: w przypadku podtgczania butli 100% CO»,
podtgczy¢ adaptor regulatora pomiedzy regulator a
zawor butli. Jesli adaptor jest wyposazony w
plastikowg podktadke, upewnic sie, ze jest ona
prawidtowo ustawiona.

5. Podfigczyé jeden koniec weza wlotowego do
przytacza regulatora przeptywu. Podtgczy¢ drugi
koniec do wlotu gazu ostonowego spawarki.
Dokreci¢ nakretki tgczgce za pomoca klucza.
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6. Przed otwarciem zaworu cylindra obrécic¢ pokretto
regulacyjne regulatora w lewo do momentu
zwolnienia cisnienia.

7. Stanac¢ po jednej stronie, otworzy¢ powoli zawor
butli. Gdy wskazéwka manometru butli przestanie
sie poruszac, otworzy¢ catkowicie zawor.

8. Regulator przeptywu posiada mozliwo$¢ zmiany
ustawienia. Ustawi¢ predko$¢ przeptywu zalecang
dla danej procedury i procesu przed rozpoczeciem
spawania.

Podtaczenie chtodzenia cieczg

Zestaw do podtgczenia chtodzenia cieczg K590-6

montuje sie pod mechanizmem podawania drutu.

1. Wylgczy¢ zasilanie na spawalniczym Zrédle pradu.

2. Zamontowac szybkoztgczki do obejmy plastikowej
poprzez przytrzymanie tylnej nakretki i obracanie
ztgczki.

3. Przycigé rurke do pozadanej dtugosci, a nastepnie
przymocowac klamry rurki i przewodu do ztgczki.

Rysunek 26

Zaktadanie szpuli drutu
Szpule o wadze 22 — 27 kg wymagaja uzycia stojaka do
duzych obcigzen K3343-1

1. Wyigczyc zasilanie na spawalniczym zrédle pradu.
2. Scisng¢ element zwalniajacy na pierscieniu
podtrzymujgcym i zdja¢ go z trzpienia.

Oy SCISNAC
ELEMENT
__ ZWALNIAJACY

Rysunek 27

3. Zatozyc¢ szpule na trzpien, wyréwnujgc bolec
hamulca trzpienia z jednym z otworéw w tylnej
czesci szpuli. Znacznik na koncu trzpienia wskazuje
orientacje trzpienia bazujgcego tulei hamulca.
Nalezy sprawdzi¢ czy drut jest podawany ze szpuli
w prawidiowg strone.

4. Ponownie zatozy¢ pierscien podtrzymujacy z
metalowym bolcem wsunietym w jeden z rowkéw na

Polski

12

trzpieniu. Aktywny element zwalniajgcy powinien
odskoczy¢.

A. Wyréwnaé potozenie trzpienia
hamulca z otworem
B. Znacznik
Rysunek 28

Stojak na szpule
Standardowy stojak na szpule K3342-1 jest
przeznaczony do szpul o wadze 4.5 do 20 kg.

W przypadku uzycia stojaka na szpule do duzych
obcigzeh K3343-1, nalezy ustawi¢ trzpien tak, jak to
pokazano na rysunku.

A. Umiejscowienie trzpienia i wieszaka dla szpul o
wadze 50-60Ib
B. Umiejscowienie trzpienia i wieszaka dla szpul o
wadze 15-44lb
Rysunek 29

Instalacje elektryczne

Koncentryczne kable zasilania

(patrz Rysunek 30)

Koncentryczne kable zasilania sg przeznaczone do
spawania metodg STT™ i spawania impulsowego.
Charakteryzujg sie niska indukcyjnoscig, umozliwiajgc
szybkie zmiany prgdu spawania. Standardowe kable
majg wyzszg indukcyjnos¢, co moze znieksztatcac
ksztalt przebiegu fali STT™. Indukcyjnos¢ wzrasta wraz
z dtugoscig kabli.
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Kable koncentryczne sprawdzaja sie najlepiej przy pracy
o wysokiej wydajnosci oraz gdy:

e kable sg diugie;

e kable sg utozone w korytku metalowym.

Kabel koncentryczny jest zbudowany z licznych matych
przewoddw owinietych wokét jednego duzego. Duzy
wewnetrzny przewdd jest podigczony do zacisku
elektrody na zrddle pradu i potgczeniu elektrody na
podajniku drutu. Mate przewody tgczg sie tworzgc kabel
powrotny, jeden koniec jest przytaczony do zrodta pradu,
a drugi do spawanego przedmiotu.

A. Elektroda
B. Kabel roboczy
Rysunek 30

Montaz: (patrz Rysunek 31)
1. Wylgczy¢ zasilanie na spawalniczym Zrédle pradu.

2. Podtaczyé koniec Srodkowego przewodu do potgczenia elektrody na zrédle pradu, a drugi do potgczenia elektrody

na podajniku drutu.

3. Podtagczyé wigzke przewoddw zewnetrznych do potagczenia kabla roboczego na Zrédle pradu, a drugi koniec do
spawanego przedmiotu. Aby uzyskac¢ najlepsze dziatanie, zminimalizowa¢ dtugos¢ przedtuzenia kabla powrotnego.

4. Zaizolowa¢ wszystkie potgczenia.

Tabela 1
ZALECANE WIELKOSCI KABLI (MIEDZIANE, OSLONA GUMOWA, DO 75°C)**
DLUGOSC KABLA KONCENTRYCZNEGO
AMPERY CYKL PRACY Om do 7.6m 7.6m do 15.2m 15.2m do 22.9m 22.9m do 30.5m
250 100% 1 1 1 1
300 60% 1 1 1 1/0
350 60% 1/0 1/0 -- --

** Wartosci podane w tabeli dotyczg pracy w temperaturze otoczenia 40°C (104°F) i nizszej. Zastosowanie w
temperaturze powyzej 40°C (104°F) moze wymagac kabli wiekszych niz zalecane lub kabli przeznaczonych do
temperatur wyzszych niz 75°C (167°F).

Polski
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A. Zrédbo pradu
B. Kabel roboczy
C. Elektroda
D. Koncentryczny kabel zasilania
E. Elektroda
F. Podajnik drutu
G. Kabel roboczy
Rysunek 31
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Standardowe kable zasilania
W Tabeli 2 przedstawiono zalecane wielkosci i dtugosci kabli dla réznych pradéw i cykléw pracy. Diugos¢ oznacza
podwajng odlegtosé pomiedzy spawarkg a obrabianym materiatem. Wielkosci kabli sg wieksze dla wigkszych dtugosci,

gtéwnie w celu zminimalizowania spadku napiecia.

Tabela 2
ZALECANE WIELKOSCI KABLI (MIEDZIANE, OSLONA GUMOWA, DO 75°C)**
CYKL PRACY WIELKOSCI KABLI DLA LACZNEJ DLUGOSCI PRZEWODOW
AMPERY W ELEKTRODOWYCH | MASOWYCH

PROCENTACH 0do 15m 15 do 30m 30 do 46m 46 do 61m 61 do 76m
200 60 35mm2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm2
200 100 35mm2 35mm2 35mm2 50mm?2 70mm?2
225 20 25mm2 35mm2 25mm2 50mm2 70mm2
225 40 & 30 35mm2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm2
250 30 35mm?2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm?2
250 40 35mm2 35mm2 50mm2 50mm2 70mm2
250 60 50mm2 50mm2 50mm2 50mm2 70mm2
250 100 50mm?2 50mm?2 50mm?2 50mm2 70mm?2
300 60 50mm?2 50mmz2 50mmz2 70mm?2 70mm?2
350 100 70mm?2 70mm?2 70mm?2 70mm?2 95mm2
350 60 70mm2 70mm2 70mm2 70mm2 95mm2
400 60 70mm?2 70mm?2 70mm?2 95mm2 120mm?2
400 100 70mm2 95mm2 95mm2 95mm?2 120mm?2
500 60 70mm2 70mm2 95mm2 95mm2 120mm2

** Wartosci podane w tabeli dotyczg pracy w temperaturze otoczenia 40°C (104°F) i nizszej. Zastosowanie w temperaturze powyzej
40°C (104°F) moze wymagac kabli wigkszych niz zalecane lub kabli przeznaczonych do temperatur wyzszych niz 75°C (167°F).

Elektroda z polaryzacjg ujemna

Podajnik Power Feed 84 jest fabrycznie skonfigurowany

pod dodatnig polaryzacje elektrody. Wybér spawania z
ujemng polaryzacjg elektrody - P.81 w Operations

Section (menu ustawien).

Polski
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Spawanie wieloma tukami jednoczesnie
Nalezy zachowa¢ szczegolng ostroznos¢ w przypadku
spawania wiecej niz jednym tukiem na tym samym
elemencie. Moze wystgpi¢ ugiecie lub zaktdcenie tuku,
badz problemy te mogg by¢ zintensyfikowane. Kazde
zrodto prgdu wymaga uzycia kabla roboczego
poprowadzonego od spawanego materiatu do przyrzadu
spawalniczego ustawczego. Nie wolno tgczyé wszystkich
kabli roboczych w jeden. Spawac nalezy w kierunku
przeciwnym do kabli roboczych. Nalezy potgczy¢
wszystkie przewody detekcji napigecia masy z kazdego
zrodfa pragdu do materiatu spawanego na koncu spoiny,
w taki sposéb, aby nie znajdowaty sie na drodze pradu
spawania.

W celu uzyskania najlepszych efektéw spawania
impulsowego, nalezy ustawi¢ takg samag $rednice drutu i
predkos¢ podawania drutu dla wszystkich tukow. Gdy te
parametry bedg jednakowe, czestotliwo$é pulsowania
bedzie réwniez taka sama, co utatwia ustabilizowanie sie
tukow.

A. Kierunek ruchu

B. Podtagczy¢ wszystkie przewody
detekcji napiecia masy na koncu
elementu spawanego.

C. Podfigczyé wszystkie kable
robocze na poczatku elementu
spawanego.

Rysunek 32

Kabel sterowania

Przewody sterowania ArcLink sg dostepne w dwéch

formach:

e Seria K1543-xx dla wigkszosci instalacji wewnatrz
budynkoéw lub zaktaddw przemystowych.

e Seria K2683-xx do zastosowania na zewnagtrz lub w
wypadkach, gdy urzgdzenia sg czesto przenoszone
Z miejsca na miejsce.

Przewody sterowania ArcLink/LincNet sg specjalnymi
przewodami wysokiej jakosci do komunikacji cyfrowe;j.
S3 to 5-zytlowe przewody miedziane w gumowej ostonie
typu SO. Jedna skretka dwuzytowa 20 AWG do sieci
komunikacyjnych. Ma ona impedancje wynoszgcg okoto
120 oméw i czas propagacji na stope nizszy niz 2.1
nanosekundy. Dwie zyty 12 AWG doprowadzajg 40 V
DC do sieci. Pigty przewdd 18 AWG stuzy jako przewod
“sense lead” elektrody.

Uzycie niestandardowych przewodéw moze skutkowaé
wytgczeniami systemu, nieprawidtowym zajarzeniem
tuku i problemami z podawaniem drutu.

Aby przediuzy¢ kabel sterowania mozna potgczy¢ jego
koniec z koncem innego kabla sterowania. Kabel
sterowania tgczgcy elementy moze mie¢ maksymalnie
60 m.

Polski

A. Zrédio pradu
B. Podajnik drutu

Rysunek 33
Zrédto pradu
Pin Funkcja
A ArcLink
B ArcLink
67 voltage sense
C (niwelowanie
spadku napiecia)
D 40 VDC
E Wspdolny
Podajnik drutu
Pin Funkcja
A ArcLink
B ArcLink
67 voltage sense
C (niwelowanie
spadku napiecia)
D 40 VDC
E Wspélny
Akcesoria zaawansowane - ztgczka (12-pinowa)
Funkcja Pin Okablowanie
A CAN LOW
B CAN HIGH
75 Potencjometr
C .
zdalny, wspdlny
76 Potencjometr
D -
zdalny, wiper
12-pinowa E 77 Potencjometr
ztgczka do zdalny, 5K
uchwytéw = ArcLink
typu Push- Peripheral Sense
pull i Przycisk
zdalnych G spustowy
H Przycisk
spustowy
J Wspdblne 40VDC
K 40VDC +
L Silnik Pull -
M Silnik Pull +
15 Polski




tacznik przycisku spustowego (5-pinowy

Funkcja Pin Okablowanie WYJSCIE DODATNIE
A Przycisk
Spustowy WYJSCIE UJEMNE
. B Nieuzywany
S-pinowe Przycisk
gniazdo C
uchwytow Spustowy UZIEMIENIE OBUDOWY
typu push D Podwadjna
procedura
E Podwéjna NAPIECIE WEJSCIOWE
procedura

Gniazdo Arclink (5-pinowe):

PRAD WEJSCIOWY

PRAD WYJSCIOWY

PRAD SPAWANIA

Funkcja Pin Okablowanie
A CAN
B CAN
. 67 voltage
5-pinowe sense
gniazdo do_ C (niwelowanie
komunikaciji i
zasilania Sp"’,‘dk_u
napiecia)
D 40 VDC
E Wspolny

NAPIECIE SPAWANIA

1\ OSTRZEZENIE
Za zdatnos¢ produktu lub konstrukcji wykorzystujgcej
programy spawalnicze do uzytku ponosi wytgczng
odpowiedzialnos¢ konstruktor / uzytkownik. Na wyniki
stosowania programéw spawalniczych ma wpltyw wiele
zmiennych niezaleznych od firmy Lincoln Electric.
Zmienne te obejmujg m. in. technologie spawania, sktad
chemiczny i temperature blachy, projekt konstrukciji
spawanej, metody produkcji i wymagania instalacji.
Dostepne programy spawalnicze mogag nie by¢
odpowiednie do wszystkich zastosowan, a wytgczng
odpowiedzialnos¢ za wybdr programu spawania ponosi
konstruktor / uzytkownik.

Sekwencja zatgczania zasilania

sieciowego

1. Naped stycznika aktywuje stycznik odpowiednio do
mechanizmu podawania drutu. Zaswieca sie lampka
LED sygnalizujgca aktywny mechanizm podawania
drutu.

2. Przywracane sg ustawienia podajnika sprzed
ostatniego wytgczenia — predkos¢ podawania drutu,
napiecie, typ trybu pracy, procedura itp.

SYMBOLE GRAFICZNE WYSTEPUJACE NA
PODAJNIKU POWER FEED 84, POWER FEED
84 DUAL ORAZ W INSTRUKCJI OBStUGI

PODAJNIK DRUTU

GAZ OSLONOWY

MENU

KONTROLA FALI

PARAMETRY ZAJARZENIA £t UKU

PARAMETRY ZGASZENIA tUKU

TEST DRUTU

PRZEDMUCH GAZEM

OSTRZEZENIE lub UWAGA

A

WLOT GAZU OSLONOWEGO

ZASILANIE SIECIOWE

D>

WYLOT GAZU OSLONOWEGO

I WE.

PAMIEC ZAPISANA

O WYt.

POPE=¢ P OU=B <> -5+ |+

PRZYWRACANIE PAMIECI

Polski
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olo WYBOR MECHANIZMU
PODAWANIA DRUTU

L r 2-TAKTOWY TRYB PRACY
==

L? r 4-TAKTOWY TRYB PRACY
#

E TERMICZNY
I—h

MENU USTAWIEN (SET-UP)

DOSTROJENIE

A

Zalecany proces i urzadzenia

ZALECANE PROCESY

GMAW, GMAW-Pulse, GMAW-STT
FCAW

SMAW

GTAW

CAG

OGRANICZENIA PROCESOWE

Parametry realizowanych proceséw muszg miesci¢
sie w granicach cyklu pracy i danych znamionowych
podajnika.

OGRANICZENIA SPRZETOWE

Polski

Podajnik Power Feed 84 nie wspotpracuje ze
zrodtami pradu LincNet.

Moze by¢ konieczna aktualizacja oprogramowania
zrodfa pradu.

Jesli podajnik Power Feed 84 ma zamontowane
styczniki lub zestaw do Ztobienia tukowego, moze
by¢ konieczna aktualizacja oprogramowania zrodta
pradu.

Nie zawiera kabli zasilania

Pracuje na wejsciu 40 VDC

Interfejs uzytkownika moze by¢ umiejscowiony w
odlegtosci nie wiekszej niz 60 m od mechanizmu
podawania drutu.

Konieczne jest zastosowanie nowszych zestawow
tulei redukcyjnej uchwytu. Urzgdzenie nie jest
kompatybilne z nastepujgcymi zestawami tulei
redukcyjnych: K1500-1, K1500-2, K1500-3, K1500-4
K1500-5, K489-7.

Do pojedynczego podajnika Power Feed 84 nie
mozna podtgczy¢ jednoczesnie zdalnego
sterowania/sterownika noznego Amptrol i uchwytu
typu push-pull.

Interfejsy uzytkownika podajnika Power Feed 84 nie
sg kompatybilne z mechanizmami podawania drutu
Power Feed 10M.

Mechanizmy podawania drutu podajnika Power
Feed 84 nie sg kompatybilne z interfejsami
uzytkownika Power Feed 10M.

Podajnika Power Feed 84 ze stycznikami lub

17

zestawem do ztobienia tukowego nie mozna
potaczy¢ z systemem z zautomatyzowanym
mechanizmem podawania drutu.

o W przypadku podajnika Power Feed 84 w
dowolnym miejscu w systemie moze by¢ obecny
tylko jeden port USB.

ZALECANE ZRODLA PRADU

Power Wave 355M, 455M

Power Wave 455M/STT

Power Wave 655R

Power Wave S350

Power Wave S500

Power Wave S700

Power Wave R350, R500

Power Wave i400

Speedtec 405, 505

Flextec 350x, 500, 650x

Polski



Wyglad interfejsu uzytkownika
(patrz Rysunek 35)

Predkos¢ podawania drutu/A
Wolt/trim
Termiczny
Menu ustawien (Set-up)
2-taktowy/4-taktowy tryb pracy
Parametry zajarzenia tuku
Parametry zgaszenia tuku
Przyciski pamieci
Wybér mechanizmu podawania drutu

. Podwadjna procedura

11. Arc control (regulacja tuku)

12. Menu trybu spawania

13. Gaz ostonowy

CoNooA~ALONE

=
o

Rysunek 35

Wyswietlacz i pokretto regulacji
predkosci podawania drutu/A
(Patrz Rysunek 36)

Rysunek 36

W zaleznosci od wybranego procesu, lewy wyswietlacz i
pokretto stuzg do regulacji predkosci podawania drutu
lub amperéw.

Podczas spawania, lampka LED natezenia swieci sie,
jesli wyswietlana jest warto$¢ natezenia, natomiast jesli
jest wyswietlana predkos¢ podawania drutu, $wieci sie
lampka LED predkos$ci podawania drutu.

Polski 18
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Wyswietlacz i pokretto regulacji Woltow/Trim
Prawe pokretto i wyswietlacz stuzg do ustawiania napiecia, dostrojenia (Trim) lub wyj$cia w zaleznos$ci od
wybranego procesu. Po zakonczeniu spawania, wyswietlacz pokazuje napiecie spawania jeszcze przez 5 sekund.

Proces Wyswietlacz/Funkcja | Opis

Obrdci¢ w prawo, aby wigczy¢ wyjscie.
Obréci¢ w lewo, aby wigczy¢ wyjscie

SMAW
(statoprgdowa) i Wyjscie spawania
GTAW (TIG)

Regulacja napiecia. Wyswietlacz nie wyswietla zadnych wartosci w
przypadku trybéw niesynergicznych STT

Niesynergiczne
Napigcie GMAW

(MIG) | FCAW Napiecie
(drut proszkowy)
Gdy pokretto regulacji napiecia jest przekrecone, wyswietlacz pokazuje
kreske u gory lub u dotu, w zaleznosci od tego czy warto$¢ napiecia jest
ponizej czy powyzej wartosci optymalnej. Wys$wietlacz nie wyswietla
zadnych wartosci w przypadku trybow synergicznych STT.
e Ustawienie napiecia powyzej idealnej wartosci napiecia. (kreska u
gory)
- eV
C oD ey
Synergiczne
GMAW (MIG) i Naieci e Ustawienie idealnej wartosci napigcia. (brak kreski)
FCAW apiecie
(drut proszkowy)

dotu)
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Wyswietlacz i pokretto regulacji napiecia/dostrojenia

Proces Wyswietlacz/Funkcja | Opis
W przypadku spawania
impulsowego dtugos¢ tuku jest
kontrolowana przez parametr
“Trim", a nie napiecie.
Gdy ustawi sie dostrojenie (dtugos¢
tuku), Power Wave automatycznie
przelicza optymalne napiecie, prad i
czas kazdej czesci przebiegu
fali. Parametr “Trim” reguluje dlugos$¢ tuku w zakresie od 0.50 do 1.50.
Zwiekszenie wartosci dostrojenia zwieksza dtugosc¢ tuku, natomiast
zmniejszenie wartosci dostrojenia zmniejsza dtugosé tuku.
Impulsowe
GMAW (MIG) i Dostrojenie
FCAW
(drut proszkowy)
| | u
> 4) : \
‘ L
A B c
A. Trim.50 Poczatkowa dtugosc tuku
B. Trim.1.00 Srednia dtugos¢ tuku
C. Trim.1.50 Duza dtugos¢ tuku
Dziatanie zestawu czujnika przeptywu gazu godzing (cfh), a metryczne litry na minute (I\min).
Czujnik przeptywu gazu ostonowego K3338-1 jest L ) o
precyzyjnym, pétprzewodnikowym urzadzeniem do DomysInie ustawiony typ gazu to 100% argon. Typ gazu

gazu.

pomiaru przeptywu

cfh

Mieszanki na bazie argonu

to ustawienie globalne i stuzy wytgcznie do okre$lenia
natezenia przeptywu gazu. Nie zmieni si¢ po wyborze
trybu spawania. Typ gazu mozna zmieni¢ wytgcznie
naciskajac lewy przycisk do momentu, gdy pojawi sie
wybor typu gazu “Gas Type”, a nastepnie przekrecenie
pokretta.

Wybaor trybu spawania

Tryby spawania mozna wybra¢ po numerze trybu lub
poprzez funkcje wyszukiwania.

W celu wybrania trybu spawania:
1. Nacisng¢ lewy przycisk do momentu, gdy zaswieci
sie lampka LED menu trybu spawania “Weld Mode

Menu".
2. Przekreci¢ pokrettem, w celu wybrania trybu
spawania.
W celu wyswietlenia biezgcego przeptywu gazu, nalezy W celu uzycia funkcji wyszukiwania: S
nacisnag¢ lewy przycisk, aby wybraé lampke LED gazu 1. Przek_recac po_kret’rq az do momentu wyswietlenia
ostonowego, a hastepnie nacisnaé przycisk przedmuchu funkcji wyszukiwania trybu spawania “Weld Mode
gazu. W celu wyswietlenia przeplywu gazu podczas Search”, a nastepnie nacisng¢ prawy przycisk.
spawania, nalezy zmienié P.3 w menu ustawien na 2. Przekrecic pokrettem, w celu wybrania materiatu
“Show Gas Flow Rate” (“Pokaz natezenie przeptywu drutu. Nacisna¢ prawy przycisk w celu _
gazu”). zatwierdzenia wyboru lub lewy w celu anulowania
go.
Po wybraniu ustawienia, wy$wietlane sg aktualne 3. Przekrecic pokrettem, w celu wybrania srednicy
wartosci przeptywu gazu i jego typ. Warto$é natezenia drutu. Nacisnac prawy przycisk w celu _
przeptywu jest wyswietlana w formacie xx.x i zatwierdzenia wyboru lub lewy w celu anulowania
jednostkach cfh lub I/min. Zakres natezenia przeptywu go.
to 0-28 I/min. 4. Przekrecic¢ pokrettem w celu dokonania
ostatecznego wyboru procesu, rodzaju gazu i
Jednostki przeptywu gazu wybiera sig za pomoca P.42, przebiegu fali. Nacisna¢ prawy przycisk w celu
“Gas Flow Units” (“Jednostki przeptywu gazu”), w menu zatwierdzenia wyboru lub lewy w celu anulowania
ustawien. Jednostki imperialne to stopy szescienne na go.
Polski 20 Polski




Kontrola fali

Proces Nazwa Efekt/zakres | Opis
kontroli
fali
Parametr Arc Force pozwala regulowac¢ prad zwarciowy, tak aby uzyskac
miekki lub silny i penetrujgcy tuk. Pozwala to zapobiec przyklejaniu i
Miekki skracaniu elektrod z powtokg organiczng, w szczegdlnosci elektrod
iekki : . S
SMAW Arc Force (10.0) do stwarzajacych ry_zy_ko kroploweg_o przenoszenia metalu, takich jak
(statopradowa) (Moc Twardy elektrody do stali nierdzewnych i elektrody niskowodorowe. Parametr Arc
tuku) (10.0) Force jest szczegolnie efektywny podczas wykonywania warstwy
' graniowej na rurze za pomocg elektrody do stali nierdzewnych, a w
przypadku niektorych elektrod (np. niskowodorowych) i procedur pomaga
zminimalizowac ilos¢ odpryskow.
GMAW (MIG) | (PFI)?;ZQ (_E/I(;eolgk(ijo Parametr Pinch reguluje parametry tuku przy spawaniu fukiem krétkim.
FCAW (drut dcieci T ’ d
proszkowy) odciecia wardy
kropli) (10.0)
Parametr Ultimarc umozliwia regulowanie skupienia lub ksztattu tuku.
Wartosci parametru Ultimarc wieksze niz 0.0 zwiekszajg czestotliwosé
pulsacji, jednoczesnie zmniejszajgc prad podkfadu, co skutkuje zwartym i
sztywnym tukiem optymalnym w przypadku spawania blach cienkich z
wysoka predkoscig. Wartosci Ultimarc mniejsze niz 0.0 zmniejszajg
czestotliwos¢ pulsacji, jednoczesnie zwiekszajgc prad podktadu, co daje
miekki tuk sprawdzajgcy sie w szczegdlnosci przy zaawansowanych
pozycjach spawania.
GMAW-P L
(Pulsacyjne (_%eok)kéo " " l I
MIG), Stal i Ultimarc Tward Ll ( u
stal Y A
. (10.0)
nierdzewna = A . 1) e
i J
Arc Control — 10.0 Arc Control WYL. Arc Control —10.0
Niska czestotliwosé, Srednia czestotliwos¢ i Wysoka czestotliwosé,
szeroki - B ey spams skupiony
| ] K | ] [
1 J ‘ | l | | 1 | ‘
W przypadku trybow pulsacyjnych, parametr Arc Control zmienia
czestotliwos$¢ pulsacji. Gdy zmienia sie czestotliwosé, system Power
Wave automatycznie dostosowuje prad podkfadu w taki sposéb, aby
utrzymac podobng wartos¢ przenikania ciepta do spoiny. Niskie
czestotliwosci dajg wiekszg kontrole nad jeziorkiem spawalniczym, a
wieksze czestotliwosci ograniczajg ilos¢ odpryskdow.
W przypadku trybéw Pulse-On-Pulse, parametr Arc Control zmienia
czestotliwosé modulacji. Modulacja czestotliwosci pozwala na
kontrolowanie rozstawienie tusek w spoinie. Niskie wartosci nalezy
wybieraé¢ do matych predkosci przesuwu i szerokich spoin, a wysokie
GMAW-P Niski wartosci do duzych predkosci przesuwu i wezszych spoin.
. iski (-10.0)
(Pulsacyjne Arc do wysoki
MIG), Control (10.0) ‘
Aluminium ' ( (LR (N

Madulation Frequency =10
Wide weld and ripple spacing, shw travels pead

Modulation Frequency =10
Narrowe veld and ripple spacing, fst travel spoed

Polski
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Kontrola fali

Proces Nazwa Efekt/zakres | Opis
kontroli fali
Parametr Peak Current dziata podobnie do parametru Pinch Control. Peak
Current ustawia dtugosc tuku i pozwala uzyskaé¢ dobre stapianie. Wysokie
wartosci tego parametru spowodujg natychmiastowe poszerzenie tuku przy
jednoczesnym zwigkszeniu jego diugosci. Jesli zostanie ustawiona zbyt
duza wartos¢, moze wystgpi¢ kroplowe przenoszenie metalu. Ustawienie
zbyt niskiej wartosci moze spowodowac niestabilnosc¢ i kolidowanie
koncéwki drutu z podtozem. Najlepszg praktyka jest ustawienie wartosci w
taki sposdb, aby zapewni¢ minimalng ilos¢ odpryskow i znikome
wzburzenie jeziorka.
Peak Prad szczytowy ma réwniez wptyw na ksztatt grani. Przy uzyciu 100%
Current Regulowanie | CO2, prad szczytowy bedzie wyzszy niz w przypadku spawania z
(Prad diugosci fuku | mieszankg gazéw ostonowych. W przypadku uzycia CO2, konieczna jest
szczytowy) wigksza dtugos$¢ tuku, w celu ograniczenia ilo$ci odpryskow. .
v "
GMAW-
STT
(Surface A. Peak Current zbyt niski
Tension B. Peak Current optymalny
Transfer) C. Peak Current zbyt wysoki
Background | Reguluje Prad podktadu umozliwia dostosowanie wartosci ciepta przenikajgcego do
Current kontur sciegu | spoiny. Zmiana pradu podktadu powoduje zmiang ksztattu rowka. 100%
(Prad CO2 wymaga mniejszego pradu podkfadu niz spawanie z mieszankg
podktadu) gazoéw ostonowych.
. A A&
A. Background Current zbyt niski
B. Background Current optymalny
C. Background Current zbyt wysoki
Tail out Zapewnia Parametr Tail out zapewnia dodatkowg moc bez nadmiernego zwigkszania
(Opadanie) | dodatkowg kropli stopionego drutu. Nalezy zwieksza¢ w miare potrzeby, aby dodaé
moc tuku ciepto bez zwigkszania dtugosci fuku. Zwykle skutkuje to zwiekszeniem
predkosci przesuwu. Nalezy zauwazy¢, ze w miare zwiekszania opadania
impulsu, moze by¢ konieczne zmniejszenie prgdu szczytowego i/lub prad
podktadu.
GTAW Wave
(TIG) Controls
niedostepne

Wybaor trybu pracy

Aby wybrag¢ tryb pracy, nalezy nacisna¢ prawy przycisk i
trzyma¢ do momentu, gdy zaswieci sie lampka LED
trybu pracy.

W celu wyboru 4-taktowego trybu pracy nalezy obrécié
pokretto w prawo, a 2-taktowego trybu pracy w lewo.

Rézne rodzaje trybdw pracy mozna zapisywac w
pamieci urzgdzenia. Na przyktad, pamie¢ 1 moze byc¢ 2-
taktowym trybem pracy, a pamiec¢ 3 - 4-taktowym.

W przypadku stosowania procedury A-B Dual, zaréwno
procedury A, jak i B muszg mie¢ taki sam tryb pracy.
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2-taktowy tryb pracy

W 2-taktowym trybie pracy sekwencja spawania jest kontrolowana w bezpos$redniej odpowiedzi do przycisku
spustowego. Po nacisnieciu przycisku spustowego, system spawalniczy (zrodto pradu i podajnik) przechodzi od
zajarzenia fuku do gtéwnych parametrow spawania. System spawalniczy kontynuuje prace tak dtugo, jak diugo przycisk
spustowy jest nacisniety. Po zwolnieniu przycisku spustowego, system spawalniczy realizuje sekwencje gaszenia tuku.

Przyktad 1: 2-taktowy tryb pracy: Proste dziatanie
Najprostszy tryb pracy to tryb 2-taktowy, z parametrem Start i Crater ustawionymi na OFF (wyt.).

W tej sekwenciji,
PREFLOW (Czas wstepnego wypltywu gazu): Gaz ostonowy zaczyna ptynaé natychmiast po nacisnieciu przycisku
spustowego.

RUN-IN (dojscie): Po uptywie czasu wstepnego wyptywu gazu, wyjscie zrodta pradu jest aktywowane i drut jest
wysuwany w kierunku materiatu spawanego przy predkosci podawania drutu wiasciwej dla etapu
Run-In. Jesli tuk nie zajarzy sie w ciggu 2.0 sekund, predkos¢ podawania drutu przeskoczy do
predkosci podawania drutu w fazie spawania.

WELD (spawanie): Woyjscie zrodta pradu i predkosé podawania drutu beda utrzymywac sie w ustawieniach dla etapu
spawania przez caly czas, gdy przycisk spustowy jest nacisniety.

POSTFLOW (wyptyw gazu po zgaszeniu tuku):  Niezwtocznie po zwolnieniu przycisku spustowego, wyjscie zrodta

pradu i predkos¢ podawania drutu zostajg wytgczone. Gaz ostonowy ptynie nadal az do momentu zakonczenia

odliczania czasu przez licznik.

2-taktowy tryb pracy

Start = WYL.
e Crater = WYL. >
9]
© > 2
> c %]
o @ a
@
% -*E Preflow o, NS
° g (Czas S 2 .g Postflow
Stan N5 wstepnego = ) (Wyptyw gazu Stan
) 0O 2 wyplywu | _ & E po zgaszeniu jatowy
jatowy 1 gazu) Zajarzenie Spawanie 1 tuku)
) 1
Gaz Wt ; : :
ostonowy : i
Wit/ i 1
] I 1
' I ]
: I i
: | i
: ' :
Spawanie } :
'
Wyjscie ' '
Ired 1
zrédta ! Maks. 2.0s |
pradu : |
Wiyt : I
y - } -
1 1
i I i
i ! i
Spawanie ;
1
Predk i
0s¢é Run-in !
podav f H
ania H -
drutu

Polski 23 Polski



Przyktad 2: 2-taktowy tryb pracy: Lepsze zajarzenie i zgaszenie tuku

Odpowiednie dostosowanie zajarzenia i zgaszenia tuku jest czesto wykorzystywanym sposobem ograniczenia ilosci
odpryskow i poprawiania jakosci spoiny. Odpowiedni efekt mozna uzyskac¢ ustawiajac funkcje Start i Burnback na
pozadane wartosci, a funkcje Crater na WYL.

W tej sekwenciji,
PREFLOW (Czas wstepnego wypltywu gazu): Gaz ostonowy zaczyna ptyng¢ natychmiast po nacisnieciu przycisku
spustowego.

RUN-IN (dojscie): Po uptywie czasu wstepnego wyptywu gazu, wyjscie zrodta pradu jest aktywowane na etap
start i drut jest wysuwany w kierunku materiatu spawanego przy predko$ci podawania drutu
wiasciwej dla etapu Run-In. Jesli tuk nie zajarzy sie w ciggu 2.0 sekund, Zrédto pradu i
predkos¢ podawania drutu przeskoczy do ustawien charakterystycznych dla fazy spawania.

START: Gdy drut dotknie materiatu spawanego i tuk zajarzy sie, wyjscie urzadzenia i predkosc
podawania drutu szybko wzrastajg do ustawien fazy spawania w trakcie rozruchu. Czas
potrzebny do przejscia od parametrow startowych do parametrow spawania to czas
narastania prgdu (UPSLOPE).

WELD (spawanie): Po przejsciu od parametrow startowych do parametréw spawania, wartosci zrodta pradu i
predkos$¢ podawania drutu utrzymuje sie na poziomie wtasciwym dla etapu spawania.

BURNBACK (upalanie): Niezwtocznie po zwolnieniu przycisku spustowego predkos$¢ podawania drutu zostaje
wytaczona, a wyjécie urzgdzenia jest aktywne przez czas wysuwu drutu po spawaniu.

POSTFLOW (wyptyw gazu po zgaszeniu tuku):  Nastepnie, wyjscie urzgdzenia wytgcza sie, a gaz ostonowy ptynie

nadal az do momentu zakonczenia odliczania czasu przez licznik.
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Przyktad 3: 2-taktowy tryb pracy: Niestandardowe zajarzenie, krater i zgaszenie tuku
Aluminium jest przyktadem materiatu, przy spawaniu ktérego bardzo czesto korzysta sie z funkgciji Start, Crater i
Burnback, w celu zoptymalizowania rezultatéw spawania.

W tej sekwencji,

PREFLOW (Czas wstepnego wyptywu gazu):

RUN-IN (dojscie):

START i UPSLOPE:

WELD (spawanie):

BURNBACK (upalanie):

POSTFLOW (wyplyw gazu po zgaszeniu tuku):

Gaz ostonowy zaczyna ptyng¢ natychmiast po nacisnieciu przycisku
spustowego.

Po uptywie czasu wstepnego wyptywu gazu, wyjscie zrédta pradu jest aktywowane na etap
start i drut jest wysuwany w kierunku materiatu spawanego przy predkosci podawania drutu
wiasciwej dla etapu Run-In. Jesli tuk nie zajarzy sie w ciggu 2.0 sekund, zrédto pradu i
predkos¢ podawania drutu przeskoczy do ustawien wiasciwych dla fazy spawania.

Gdy drut dotknie materiatu spawanego i tuk zajarzy sie, w trakcie rozruchu ustawienia wyjscia
urzadzenia i predkos¢ podawania drutu szybko przechodzg do ustawien fazy spawania. Czas
potrzebny do przejscia od parametrow startowych do parametrow spawania to czas
narastania prgdu (UPSLOPE).

Po przejsciu od parametrow startowych do parametrow spawania, wartosci zrodta pradu i
predkos¢ podawania drutu utrzymuje sie na poziomie wiasciwym dla etapu spawania.

Po uptywie czasu powstawania krateru, predko$¢ podawania drutu zostaje wytgczona, a
wyjscie urzgdzenia jest aktywne przez czas wysuwu drutu po spawaniu.

Nastepnie, wyjscie urzadzenia wytgcza sie, a gaz ostonowy ptynie

nadal az do uptywu ustalonego czasu, zgodnie z licznikiem.
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2-taktowy tryb pracy: Uwarunkowania szczegolne

Sekwencja spawania zalezy od tego czy przycisk spustowy jest nacisniety czy zwolniony, oraz czy funkcje START lub CRATER sag

aktywne czy wytgczone.

Przyktadowa sekwencja:

Nacisna¢ przycisk spustowy w celu rozpoczecia podawania drutu. Po zajarzeniu tuku, sekwencer rozpocznie
START/UPSLOPE. Funkcja UPSLOPE i CRATER/DOWNSLOPE jest aktywna, urzgdzenie rozpocznie
CRATER/DOWNSLOPE i opadanie bez wzgledu na to czy przycisk spustowy zostat zwolniony.

Jesli funkcja CRATER jest wytgczona, a przycisk spustowy jest zwolniony podczas START/UPSLOPE, kolejnym
etapem w sekwencji bedzie BURNBACK a nastepnie zakonczenie spoiny.
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4-taktowy tryb pracy

4-taktowy tryb pracy umozliwia operatorowi zwolnienie przycisku spustowego po zajarzeniu tuku. Przy koncu spoiny
przycisk spustowy musi zosta¢ ponownie nacisniety i zwolniony.

Dostepne sg dwa rodzaje 4-taktowego trybu pracy. Wybiera sie je w menu ustawien.

Przy wtgczonej blokadzie pradu, jesli tuk pozostaje zajarzony przez dtuzej niz 0.5 sekundy po zwolnieniu przycisku
spustowego, proces spawania zostaje przerwany i przechodzi w stan jatowy.

Bez blokady pradu, jesli tuk pozostaje zajarzony po zwolnieniu przycisku spustowego, wyjscie zrédta prgdu pozostaje
aktywne, a podajnik bedzie kontynuowat podawanie drutu.

Przyktad 1: 4-taktowy tryb pracy: Tryb pracy z blokada

4-taktowy tryb pracy mozna skonfigurowac jako tryb pracy z blokada. Tryb pracy z blokadg zapewnia duzy komfort pracy
przy ktadzeniu diugich spoin, umozliwiajgc zwolnienie przycisku spustowego po poczgtkowym nacisnieciu go. W celu
przerwania spawania, przycisk spustowy uchwytu musi by¢ ponownie nacisniety i zwolniony. Spawanie zostaje rowniez
przerwane, jesli zgasnie tuk.

W tej sekwencji,

PREFLOW (Czas wstepnego wyptywu gazu): Gaz ostonowy zaczyna ptyng¢ natychmiast po nacisnieciu
przycisku spustowego.
RUN-IN (dojscie): Po uptywie czasu wstepnego wyptywu gazu, wyjscie zrédta pradu jest aktywowane i drut jest

wysuwany w kierunku materiatu spawanego przy predkosci podawania drutu wtasciwej dla etapu Run-In. Jesli tuk nie
zajarzy sie w ciggu 1.5 sekundy, predkos¢ podawania drutu przeskoczy do predkosci podawania drutu w fazie spawania.
WELD (spawanie): Wartosci zrodta pradu i predkosé podawania drutu utrzymujg sie na poziomie wtasciwym dla
etapu spawania. Przycisk spustowy zostaje zwolniony, a spawanie jest kontynuowane. Proces spawania jest
kontynuowany po ponownym nacisnigciu przycisku spustowego.

POSTFLOW (wyptyw gazu po zgaszeniu tuku):  Po ponownym zwolnieniu przycisku spustowego, wyjscie zrédia
pradu i predko$¢ podawania drutu zostajg wytaczone. Gaz ostonowy ptynie nadal az do momentu zakonczenia
odliczania czasu przez licznik.
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Przykiad 2: 4-taktowy tryb pracy: Kontrola manualna czasow funkcji Start i Crater z wkgczong funkcjg upalania
(Burnback). 4-taktowy tryb pracy zapewnia wiekszg elastycznos$¢ pracy, gdy wigczone sg funkcje Start, Crater i
Burnback. Jest to powszechnie wybierany tryb do spawania aluminium, ktére wymaga doprowadzenie wigkszej ilosci
ciepta podczas rozpoczynania spawania i mniej ciepta podczas zakonczenia. Dzieki 4-taktowemu trybowi pracy mozna
wybrac¢ dtugo$¢ spawania przy ustawieniach Start, Weld i Crater regulujac jg za pomoca przycisku spustowego uchwytu.
Upalanie zmniejsza ryzyko przyklejania sie drutu do jeziorka spawalniczego na koncu spoiny i przygotowuje koncowke
drutu do kolejnej pracy.

W tej sekwencji,

PREFLOW (Czas wstepnego wyptywu gazu): Gaz ostonowy zaczyna ptyng¢ natychmiast po nacisnieciu
przycisku spustowego.
RUN-IN (dojscie): Po uptywie czasu wstepnego wyptywu gazu, wyjscie zrédta pradu jest aktywowane na etap

start i drut jest wysuwany w kierunku materiatu spawanego przy predkosci podawania drutu wtasciwej dla etapu Run-In.
Jesli tuk nie zajarzy sie w ciggu 2.0 sekund, zrodto pradu i predkosé podawania drutu przeskoczy do ustawien
charakterystycznych dla fazy spawania.
START: Zrddio pragdu spawa z poczatkowg predkoscig podawania drutu i napieciem az do momentu zwolnienia
przycisku spustowego.
UPSLOPE (narastanie pradu) Podczas przechodzenia od parametréw startowych do parametréw spawania,
wartosci wyjscia zrodta pradu i predkos$¢ podawania drutu rosng do poziomu wtasciwego dla etapu spawania. Czas
potrzebny do przej$cia od parametrow startowych do parametrow spawania to czas narastania pradu (UPSLOPE). Jesli
przycisk spustowy zostanie nacisniety zanim nastgpi petne przejscie do parametréw spawania, funkcja spawania
(WELD) zostaje pominieta i sekwencja przeskakuje do funkcji DOWNSLOPE.
WELD (spawanie): Po przejsciu od parametrow startowych do parametréow spawania, warto$ci zrodta
pradu i predkos¢ podawania drutu utrzymuje sie na poziomie wiasciwym dla etapu spawania.
DOWNSLOPE (opadanie pradu): Po nacisnieciu przycisku spustowego uchwytu, predko$¢ podawania drutu i wartosci
wyjscia zrodta pradu przechodzg do ustawien funkcji Crater w czasie powstawania krateru. Czas potrzebny do przejscia
od parametréw spawania do parametréw krateru to czas opadania prgdu (DOWNSLOPE).
CRATER (krater): Podczas funkcji CRATER, zrodto pradu zasila wyjscie przy parametrach predkosci podawania
drutu i napiecia wiasciwych dla funkgji Crater.
BURNBACK (upalanie): Po zwolnieniu przycisku spustowego predkos¢ podawania drutu zostaje wytaczona, a wyjscie
urzadzenia jest aktywne przez czas wysuwu drutu po spawaniu.
POSTFLOW (wyptyw gazu po zgaszeniu tuku):  Nastepnie, wyjscie urzgdzenia wytgcza sie, a gaz ostonowy ptynie
nadal az do momentu zakonczenia odliczania czasu przez licznik.

4-taktowy tryb pracy
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Punktowy tryb pracy

Punktowy tryb pracy mozna wybra¢ wytgcznie po wczesniejszym ustawieniu czasu spawania punktowego (Spot Time)
na wartos¢ inng niz 0.0 (WYL..), oraz gdy obie funkcje Start i Crater sg wylgczone.
Czas spawania punktowego powoduje wtgczenie systemu spawalniczego na okreslony czas, niezaleznie od tego, czy

przycisk spustowy jest wcisniety przez dtuzszy
czas. Zwolnienie przycisku spustowego przed
uptywem czasu spawania punktowego spowoduje
przerwanie spawania.

Jesli Spot Time jest ustawiony na 0.0 (WYL.), lewy
wyswietlacz nie wyswietla Zadnych wartosci, a na
prawym wyswietlaczu wida¢ komunikat o
wytgczeniu: “OFF”. Lampka LED funkcji Spot Time
w menu licznika zamiga dwukrotnie. Po 2.0
sekundach

menu trybu pracy wréci do funkcji testu drutu (Cold
Feed Trigger).

Jesli funkcja Start nie zostanie wytgczona (OFF),
lewy wyswietlacz nie bedzie wyswietlaé zadnych
wartosci, a na prawym wyswietlaczu bedzie widniat
komunikat o wigczeniu: “ON”. Lampka LED funkcji
Start w menu sekwencji zamiga dwukrotnie. Po 2.0
sekundach menu trybu pracy wréci do funkcji testu
drutu (Cold Feed Trigger).

Jesli funkcja Crater nie zostanie wytaczona (OFF),
lewy wyswietlacz nie bedzie wyswietla¢ Zadnych
wartosci, a na prawym wyswietlaczu bedzie widniat
komunikat o wigczeniu: “ON”. Lampka LED funkcji
Crater w menu sekwencji zamiga dwukrotnie. Po
2.0 sekundach menu trybu pracy wrdci do funkcji
testu drutu (Cold Feed Trigger).

Polski
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4-taktowy tryb pracy: Uwarunkowania szczegoélne
Odpowiedz urzagdzenia przy aktywnym 4-taktowym trybie pracy bedzie zaleze¢ od tego czy przycisk spustowy uchwytu
jest nacisniety/zwolniony oraz od ustawien funkcji START i CRATER.

Przyktad 1:

Nacisng¢ przycisk spustowy w celu rozpoczecia podawania drutu. Po zajarzeniu tuku, sekwencer pozostanie w funkc;ji
START do czasu zwolnienia przycisku spustowego. Po zwolnieniu przycisku rozpoczyna sie narastanie pragdu
(UPSLOPE). Jesli w trakcie narastania pradu przycisk spustowy zostanie ponownie nacisniety, a funkcje
CRATER/DOWNSLOPE sg aktywne, rozpocznie sie opadanie prgdu (DOWNSLOPE) w czasie tworzenia krateru
(CRATER time), niezaleznie od tego kiedy przycisk spustowy zostat nacisniety.

Jesli funkcje CRATER/DOWNSLOPE sg wytgczone, a przycisk spustowy zostanie nacisniety w trakcie narastania pradu,
sekwencer bedzie kontynuowac¢ faze narastania pradu, a nastepnie przejdzie do spawania. Jesli czwarty krok
(zwolnienie przycisku spustowego) wystapi podczas narastania pradu (UPSLOPE), sekwencer przeskoczy do upalania
(BURNBACK), aby przerwac¢ spawanie.

Przykfad 2:

Nacisng¢ przycisk spustowy w celu rozpoczecia podawania drutu. Po zajarzeniu tuku, sekwencer pozostanie w funkc;ji
START do czasu zwolnienia przycisku spustowego. Po zwolnieniu przycisku spustowego rozpoczyna sie narastanie
pradu (UPSLOPE), a po uptywie czasu odliczanego przez licznik funkcji START urzadzenie przechodzi do etapu
spawania (WELD). Po ponownym nacisnigciu przycisku (krok 3) i przy aktywnej funkcji CRATER/DOWNSLOPE,
rozpoczyna sie opadanie prgdu (DOWNSLOPE) i trwa do momentu uptywu czasu odliczanego przez licznik funkgji
CRATER, a w tym czasie podajnik przejdzie do etapu funkcji CRATER i kontynuuje prace az do momentu zwolnienia
przycisku spustowego.

Jesli przycisk spustowy zostanie zwolniony w czasie opadania prgdu (DOWNSLOPE), przed uptywem czasu
odliczanego przez licznik, przycisniecie przycisku zostanie zignorowane, a prad bedzie nadal opadat do momentu
uptynigcia czasu odliczanego przez licznik. Nastepnie aktywowana zostanie funkcja CRATER, przycisk spustowy
sprawdzony i przeskoczenie do funkcji BURNBACK po zwolnieniu przycisku spustowego.

W przypadku zwolnienia i ponownego nacisniecia przycisku spustowego w trakcie opadania pragdu (DOWNSLOPE),
zostanie to zignorowane. W przypadku 4-taktowego trybu pracy, w trakcie opadania pradu (DOWNSLOPE) przycisk
spustowy bedzie zawsze ignorowany.

Opcje zajarzenia tuku

Dostepne opcje rozpoczecia pracy zalezg od wybranego procesu i trybu spawania.

Proces Opcje zajarzenia tuku Efekt / Zakres Opis
SMAW
(statoprgdowa)
Preflow (Czas wstepnego 0-25.0
wyptywu gazu) sekund
wyptywu gazu)
Run-in WFS Auto, OFF, 30 in/min do Run-In ustawia predkos$¢ podawania
WFS spawania drutu od momentu nacisniecia
przycisku spustowego do momentu
zajarzenia tuku lub przez 2.5
Wszystkie GMAW sekundy.
(MIG)
i FCAW (drut Funkcje Run-in stosuje si¢ do
proszkowy) bardziej miekkiego zajarzenia tuku.
Start Time, WFS i Volts 0 —10.0 sekund Procedura Start kontroluje predkosé
podawania drutu i napiecie przez
okreslony czas na poczatku
spawania. W czasie rozruchu,
urzgdzenie przejdzie od procedury
Startu do ustawien procedury
spawania.
GTAW (TIG)
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Opcje zakonczenia

Dostepne opcje zakohczenia zalezg od wybranego procesu i trybu spawania

Proces Opcje zajarzenia tuku Efekt / Zakres Opis
SMAW
(statoprgdowa)
Licznik czasu spawania Nastawia dtugos¢ czasu spawania, gdy
punktowego przycisk spustowy jest wcisniety. Zwolnienie
przycisku spustowego przed uptywem czasu
spawania punktowego spowoduje przerwanie
spawania.
Ta opcja nie jest aktywna w 4-taktowym
trybie pracy.
0-10.0 Procedura Crater kontroluje predkosé
sekund podawania drutu i napiecie przez okreslony
czas na koncu spawania, po zwolnieniu
Wszystkie GMAW | Crater time (Czas przycisku spustowego. W czasie tworzenia
(MIG) powstawania krateru), krateru, urzadzenie przejdzie od procedury
i FCAW (drut WEFS i Volts spawania do procedury tworzenia krateru.
proszkowy) Auto,
Funkcja Crater jest rzadko stosowana w
procesach STT.
0-0.25 Czas upalania to czas, w ktorym wyjscie
sekund spawalnicze jest aktywne po zatrzymaniu
podawania drutu. Pozwala to na unikniecie
przyklejania sie drutu do jeziorka i
Burnback time (Czas przygotowuje koncowke drutu do kolejnego
upalania) zajarzenia tuku.
Postflow Time (Czas 0-25.0
wyptywu gazu po sekund Reguluje czas wyptywu gazu ostonowego po
zgaszeniu tuku) wytaczeniu wyjscia spawalniczego.
GTAW (TIG) Postflow Time (Czas 0-25.0
wyptywu gazu po sekund Reguluje czas wyptywu gazu ostonowego po
zgaszeniu tuku) wylaczeniu wyjscia spawalniczego.

Wybdor mechanizmu podawania drutu

Wybér mechanizmu podawania drutu jest aktywny, gdy
do interfejsu uzytkownika podtaczony jest podwadjny
podajnik lub wigcej niz jeden podajnik pojedynczy. Gdy
podtaczony jest pojedynczy mechanizm podawania
drutu (Power Feed 84), zawsze $wieci sie lampka LED
pojedynczego mechanizmu podawania drutu (Wire Drive
1 LED).

Nacisniecie przycisku powoduje przetgczenie aktywnego
mechanizmu podawania drutu pomiedzy 1 i 2. Aktywny
mechanizm podawania drutu mozna réwniez wybrac
przez nacisniecie przycisku spustowego uchwytu na
mechanizmie podawania drutu 1 lub 2. Zaswieca sie
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lampka LED “1” lub “2” wskazujgc aktywny mechanizm
podawania drutu.

Po przetgczeniu aktywnego mechanizmu podawania
drutu, na ekranie wyswietlajg sie wszystkie parametry
mechanizmu podawania drutu aktywnego podczas
ostatniej aktywnej procedury.

Jesli zamontowane sg styczniki, tor mocy jest
skierowany do wtasciwego mechanizmu podawania
drutu lub dyszy Ztobigcej.

Test drutu

Nacisniecie przetgcznika kotyskowego testu drutu
powoduje wysuwanie drutu do przodu ze wskazang
predkoscia, tak dtugo, jak dtugo przytrzymany jest
przycisk.

Gdy interfejs uzytkownika jest zamontowany w osobnej
szafce sterowniczej, test drutu mozna uruchomi¢ za
pomocg przetacznika kotyskowego znajdujgcego sie z
boku podajnika lub z boku szafki sterowniczej.

TEST DRUTU
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Podczas testu drutu wyjscie zrédta pradu pozostaje
wytaczone.

Przedmuch gazem

Nacisniecie przetgcznika kotyskowego wigcza
elektrozawor gazu na tak dtugo, jak dtugo przytrzymany
jest przycisk.

Gdy interfejs uzytkownika jest zamontowany w osobnej
szafce sterowniczej, przedmuch gazem mozna
uruchomi¢ za pomocg przetgcznika kotyskowego
znajdujgcego sie z boku podajnika lub z boku szafki
sterowniczej. PRZEDMUCH

Podczas przedmuchu gazem wyjscie zrodta pradu
pozostaje wytgczone.

Dziatanie zestawu do zlobienia

tukowego

Zestaw do ztobienia tukowego pozwala na przetgczanie
pomiedzy procesem spawania a ztobienia. Sciezka
przeptywu pradu elektrody jest automatycznie kierowana
przez podajnik w zalezno$ci od wybranego trybu
spawania. Tryby FCAW i GMAW kierujg moc do
mechanizmu podawania drutu; tryby CAG kierujg moc
do dyszy Ztobigce;.

W trybie Ztobienia wyjscie zrédta pradu jest wigczone, a
dysza ztobigca bedzie miata potencjat elektrody.
Aktualna warto$¢ napiecia i natezenia jest wyswietlana
na interfejsie uzytkownika.

Nie mozna przetgczy¢ urzagdzenia z trybu spawania na
ztobienie lub z trybu Ztobienia na spawanie podczas
spawania lub Ztobienia.

Jesli do jednego interfejsu uzytkownika podtgczone sg 2
pojedyncze mechanizmy podawania drutu, oba z
zestawami do ztobienia tukowego, tylko jedna dysza
ztobigca moze by¢ aktywna w danym czasie. W celu
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przetaczenia z trybu Ztobienia z mechanizmu podawania
drutu 1 do mechanizmu podawania drutu 2, nalezy
najpierw przetgczy¢ mechanizm podawania drutu 1 w
tryb spawania. Nastepnie, nalezy mechanizm
podawania drutu 2 przestawi¢ na tryb Ztobienia i
aktywowac wyjscie.

Dziatanie podwdjnej procedury i
pamieci

Przyciski podwojnej procedury (Dual Procedure) i
pamieci (Memory) maja trzy funkcje:

e  Wybor procedury spawania

e Zapisywanie i przywotywanie pamigci

e Ustawianie warto$ci granicznych

Urzadzenia sg wyposazone w 2 pamieci procedur (A i B)
oraz 8 pamieci uzytkownika w przypadku pojedynczego
podajnika oraz 16 pamieci uzytkownika w przypadku
podwajnych podajnikow. Dodatkowe pamigci mozna
wykorzystywac¢ przez port USB.

Pamie¢ procedury a pamie¢ uzytkownika

Pamie¢ procedury jest stosowana podczas spawania.
Wszelkie zmiany parametrow procedury (predkos¢
podawania drutu, napiecie, kontrola tuku itp.) sa
niezwtocznie zapisywane w wybranej pamieci procedury.
Dziatanie pamigci uzytkownika polega na skopiowaniu
procedury spawania z jednej z sze$ciu pamieci do
procedury A lub B. Procedury spawania sg zapisywane
w pamieciach wytgcznie, jesli operator wybierze takg
opcje.

A. Pamie¢ procedury

B. pamie¢ uzytkownika

C. Pamigci uzytkownika sg kopiowane do
pamieci procedur

Obstuga pamieci procedur

Pamieci procedur wybiera sie poprzez wybranie
procedury “A” lub “B” bezposrednio z panelu pamieci,
badz poprzez wybranie uchwytu “GUN” i uzycie uchwytu
podwajnej procedury do wybrania pomiedzy procedurg
“A” i “B". Podczas wybierania procedur za pomocg
przetagcznika na uchwycie, “A” lub “B” bedzie miga¢
wskazujgc, ktéra procedura jest aktywna.

A. Nacis$nij, aby wybraé procedure
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Pamieci uzytkownika

Przywotanie pamigci za pomocg przyciskow pamieci

W celu przywotania pamieci uzytkownika, nalezy
nacisngc¢ jeden z szesciu przyciskdw pamieci. Pamiec
zostaje przywotana po zwolnieniu przycisku. Przywotujgc
pamiec¢ uzytkownika nie nalezy trzymacé przycisku diuzej
niz przez dwie sekundy.

Przywotanie pamigci za pomocg przycisku spustowego

uchwytu.

Stosownie do potrzeb, pamieci od 2 do 8 mozna
przywota¢ za pomocg przycisku spustowego uchwytu.
Na przyktad, aby przywota¢ pamie¢ 3, nalezy szybko
nacisngc¢ i zwolni¢ przycisk spustowy 3 razy bez
spawania. Uwaga: W ustawieniach fabrycznych
podajnika Power Feed 84 ta funkcja jest wytaczona. W
menu ustawien (SETUP) nalezy zmieni¢ P.4, aby
umozliwi¢ przywotywanie pamieci za pomocg przycisku
spustowego.

Zapisywanie pamigci za pomocg przyciskow pamigci.

Aby zapisa¢ pamieé, nalezy nacisnag¢ i przytrzymac dany
przycisk pamieci przez dwie sekundy. Po nacisnieciu
przycisku zaswieci si¢ odpowiednia lampka LED.
Lampka zgasnie po dwdch sekundach. Zapisujac
pamie¢ uzytkownika nie nalezy trzymacé przycisku dtuzej
niz przez pie¢ sekund.

Uwaga: pamieci mozna zablokowa¢ w menu ustawien,
aby zabezpieczy¢ je przed przypadkowym nadpisaniem.
W razie proby zapisania pamieci, jesli zapisywanie
zostato zablokowane, na wyswietlaczu na krotko pojawi
sie komunikat, ze zapisywanie zostato wytgczone
(“Memory save is Disabled!”).

A. Przywotywanie: Nacisniecie i
przytrzymanie przez 1 sekunde

B. Zapisywanie: Nacisnigcie i przytrzymanie
przez 2 sekundy

Wartosci graniczne

Wartosci graniczne umozliwiajg spawaczowi ustawienie
technologii spawania wytgcznie w okreslonym zakresie.
Kazda pamig¢ uzytkownika moze mie¢ inne wartosci
graniczne. Na przyktad, pamie¢ 1 moze ograniczaé
predkos¢ podawania drutu od 5 do 7,5 m/min, a pamie¢
2 moze ogranicza¢ predkos¢ podawania drutu w
zakresie od 7 do 8 m/min, natomiast pamie¢ 3 moze nie
mie¢ zadnych wartosci granicznych dla predkosci
podawania drutu.

Parametry ograniczane sg przez wartosci graniczne
maszyny lub przez ustawienia wartosci granicznych
pamieci. Jesli wartosci graniczne pamieci sg
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aktywowane, parametr bedzie migat za kazdym razem
przy probie przekroczenia wartosci graniczne;.
Natomiast parametr nie bedzie migat w razie préby
przekroczenia wartosci granicznej maszyny.

Warto$ci graniczne systemdw urzgdzenia:

Parametr Zakres Jednostki
Predkosé Zalezna od trybu In/min
podawania drutu spawania i
przetozenia
skrzynki
przekfadniowej
Napigcie Zalezna od trybu Wolty
spawania
Dostrojenie od 0.50 do 1,50
Arc Control od -10.0 do 10.0 Zalezna
od trybu
spawania
Preflow (Czas od 0.0do 2,5 sekund
wstepnego
wyptywu gazu)
Start time (Czas od 0.0 do 10,0 sekund
startu)
Run-in WFS Wht., 50 do 150 In/min
Crater time (Czas od 0.0 do 10,0 sekund
powstawania
krateru)
Burnback time od 0.00 do 0,25 sekund
(Czas upalania)
Postflow Time od 0.0 do 10,0 sekund
(Czas wyptywu
gazu po zgaszeniu
tuku)

Wartosci graniczne mozna ustawi¢ dla nastepujgcych
parametrow:

e  Predkos¢ podawania drutu/Natezenie pradu
Start time (Czas startu)

Napiecie/Dostrojenie

Burnback time (Czas upalania)

Arc Control

Predkos$é podawania drutu krateru

Czas wstepnego wyptywu gazu
Napiecie/Dostrojenie krateru

Predkos¢ dojscia

Crater time (Czas powstawania krateru)
Predkos$¢ podawania drutu startu

Postflow Time (Czas wyptywu gazu po zgaszeniu
tuku)

¢ Napiecie/Dostrojenie startu

Trybow spawania nie mozna wybiera¢ z menu ustawien
wartosci granicznych (Limits Setup), dlatego muszg
zostaé wybrane i zapisane w pamieci przed wejsciem do
tego menu.

W celu ustawienia limitéw nalezy nacisng¢ przycisk
wybranej pamieci 1-8 a nastepnie przetrzymac go
przez 5 sekund. Nalezy zwolni¢ przycisk pamieci, gdy
numer danej pamieci zacznie szybko migac a na
wyswietlaczu widoczny jest komunikat o ustawieniu
wartosci granicznych dla pamieci X (“Memory X Set
Limits”), jak to przedstawiono ponizej.
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Wartos¢ pamieci musi zawsze by¢ mniejsza lub rowna
gornej wartosci granicznej, oraz wieksza lub rowna
dolnej wartosci graniczne;.

Po ustawieniu wartosci granicznych, nalezy nacisng¢
przycisk pamieci z numerem. Wyswietlacz zazgda, aby
zapisac lub odrzuci¢ dokonane wtasnie zmiany wartosci
granicznych. Nacisngé¢ lewy przycisk w razie wyboru
odpowiedzi “YES” (tak), aby zapisa¢ zmiany, wigczy¢
wartosci graniczne i wyjs¢. Nacisngé prawy przycisk w
razie wyboru odpowiedzi “NO” (nie), aby wyjsc¢ i
pozostawi¢ wartosci graniczne bez zmian.

Wiaczanie i wylgczanie wartosci

granicznych

Wartosci graniczne dla kazdej pamieci mozna
wigczac i wytgczac przez nacisniecie i przytrzymanie
odpowiedniego przycisku pamieci przez 10 sekund.

A. Ustawianie wartosci granicznych: Pusci¢ przycisk pamieci, gdy na wyswietlaczu pojawi
Nacisna¢ i przytrzymaé przez 5 sie komunikat o wytgczeniu/wtgczeniu wartosci
sekund granicznych dla danej pamieci: “Memory x Limits

Enable / Disable”.
Jesli kod dostepu jest inny niz zero (0000), nalezy go

wprowadzi¢ w tym momencie. W razie utracenia kodu
dostepu, do jego zmiany wymagana jest aplikacja
komputerowa.

Jesli kod dostepu zostat ustawiony na zero (0000), na
wyswietlaczu pojawi sie:

e  Warto$¢ pamieci

Gorna wartos$¢ graniczna

Dolna warto$¢ graniczna

Nazwa parametru

Wartosci

; Wiaczy¢ / -
= o

Jeden z tych elementéw bedzie migat wskazujac, ktdry =5 Sk

ulegnie zmianie po przekreceniu pokretta. Przycisng¢

prawy przycisk na parametrze wybranym do zmiany.

P s
I ol N O NNH N

HI =200 LO=180
Weld WFS

A

A. Nacisnaé i przytrzymac przez 10 sekund, aby
wigczyc/wytgczyé wartosci graniczne

Jesli kod dostepu jest inny niz zero, nalezy go
wprowadzi¢ w tym momencie. Jesli kod dostepu to zero
(0000), zaswieci sie SETUP a na wyswietlaczu pojawi
A. Wartos$¢ pamieci sie nastepujgcy komunikat:
B. Gorna wartos¢ graniczna
C. Dolna wartos¢ graniczna
D. Nacisng¢, aby wybra¢ parametr , o
do zmiany Wiaczy¢ wartosci
E. Przekreci¢ w celu zmiany wartosci
F. Nazwa parametru
Menu ustawien wartosci granicznych (Limits Setup
menu) pokazuje liste wszystkich wartosci dostepnych w
trybie spawania, przechowywanych w wybranej pamieci.
Na przyktad, jesli wartosci graniczne zostaty wybrane dla
metody statopragdowej (SMAW), nie pojawig sie

parametry Run-in WFS i Postflow. Nacisna¢ lewy przycisk (YES), w celu wigczenia
wartosci granicznych lub prawy przycisk (NO), w celu
Aby zablokowac parametr na konkretnej wartosci, ktorej wytgczenia wartosci granicznych. Wytaczenie wartosci
nie bedzie mozna zmienic, nalezy ustawic¢ takg samg granicznych nie powoduje zadnych zmian wartosci
wartos$¢ gérnej i dolnej wartosci graniczney. granicznych, ktdre zostaty poprzednio ustawione.
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Dziatanie portu USB

Pamieci

Port USB moze stuzy¢ do tadowania i przechowywania
pamigci. Pamigci sg przechowywane na urzadzeniu
USB jako zbior 8 (pojedyncza gtowica) lub 16 (podwodjna
gtowica) pamigci. Zbior pamigci mozna dowolnie nazwac
zmieniajgc nazwe pliku na komputerze.

Po wpieciu urzadzenia USB do portu, na ekranie
natychmiast pojawi sie komunikat o podtgczeniu
urzadzenia: “USB Device Connected!”. Na wyswietlaczu
pojawi sie okno dialogowe portu USB, jesli zostato
wigczone przez P.513 (okno dialogowe jest wigczone
domysinie).

Aby zatadowa¢ pamieci z urzagdzenia USB:

1. Wejs¢ do menu ustawienh, przewing¢ do P.37 i
przycisng¢ prawy przycisk (jesli nie przez okno
dialogowe USB)

2. Za pomocg prawego przycisku wybraé “Load
Mems/P-Nums”

3. Przewing¢ do pozadanej pamieci i wybrac jg za
pomocg prawego przycisku

4. Przewing¢ do wybranego pliku i wybra¢ dane do
zatadowania. Mozliwe opcje:

a) Load all (Zataduj wszystko): To polecenie
spowoduje zatadowanie pamigci uzytkownika i
opcji menu ustawien do PF84

b) Load Mems Only (Zataduj tylko pamieci): To
polecenie spowoduje zatadowanie do PF84
wytacznie pamieci uzytkownika

c) Load P-Nums Only (Zataduj tylko ustawienia):
To polecenie spowoduje zatadowanie do PF84
wytacznie opcji menu ustawien

Uwaga: Jesli plik pamieci zostat zapisany na PF84 z
podwadjng gtowica, a jest tadowany na PF84 z
pojedynczg gtowica, wowczas pamieci uzytkownika z
gtowicy 1 PF84 z podwdjng glowicg zostang zatadowane
do pojedynczej glowicy PF84. Jesli plik pamieci zostat
zapisany na PF84 z pojedynczg gtowica, a jest tadowany
na PF84 z podwdjng gtowicg, wowczas pamieci
uzytkownika z PF84 z pojedynczg gtowicg zostang
zatadowane do gtowicy 1 PF84 z podwdjng gtowica.

Aby zapisa¢ pamieci na urzadzeniu USB:
Wejs¢ do menu ustawien, przewing¢ do P.37 i
przycisng¢ prawy przycisk (jesli nie przez okno
dialogowe USB)

2. Przewinagé do “Save Mems/P-Nums” i wybra¢ za
pomocg prawego przycisku

3. Poczeka¢ na zakonczenie zapisywania. podczas
zapisywania wyswietlana jest nazwa pliku.

Nalezy zauwazyé¢, ze po zapisaniu pamieci zawierajg

informacje o wartosciach granicznych oraz 2-
taktowym/4-taktowym trybie pracy.
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Menu ustawien (Set-up)

PARAMETRY DEFINIOWANE PRZEZ UZYTKOWNIKA

Parametr

Nazwa i opis

Zakres

P.0

Wyjscie z menu ustawien
Ten parametr stuzy do wyjscia z menu ustawien. Po wyswietleniu P.0, nalezy
nacisngc¢ lewy przycisk w celu wyj$cia z menu ustawien.

P.1

Jednostki predkosci podawania drutu

Ten parametr stuzy do wybierania jednostek, w ktérych wyswietlana bedzie
predkos¢ podawania drutu.

Angielskie = in/min (domysine)

Metryczne = m/min

English, Metric

P.2

Tryb wyswietlania danych tuku

Ten parametr stuzy do wybierania jaka warto$¢ bedzie wyswietlana na lewym
gornym wyswietlaczu podczas spawania.

Amps = Lewy wyswietlacz pokazuje prad spawania (domysinie).

WEFS = Lewy wyswietlacz pokazuje predkos$¢ podawania drutu podczas
spawania.

Amps, WFS

P.3

Opcje wyswietlacza
Ten parametr poprzednio nosit nazwe “Display Energy".

Jesli w poprzedniej wersji oprogramowania ten parametr zostat ustawiony na
wyswietlanie mocy, taki wybdr pozostanie.

Ta opcja pozwala na wybranie informacji wyswietlanej na ekranach
alfanumerycznych podczas spawania. Nie wszystkie wybory P.3 bedg
dostepne na wszystkich urzgdzeniach. Aby wybdr byt dostepny, Zzrddto
zasilania musi wspiera¢ te funkcje. W tym celu moze by¢ potrzebna
aktualizacja oprogramowania zrodta zasilania.

Standard Display = nizsze wy$wietlacze bedg wyswietlac¢ pierwotnie ustawione
informacje podczas i po spawaniu (domysine).

Show Energy = Wyswietlana jest energia wraz z czasem w formacie
GG:MM:SS.

Show Weld Score = Wys$wietlana jest fgczna ocena jakosci spawania

Standard Display,
Show Energy,
Show Weld Score

Show Gas Flow Rate

P.4

Przywolanie pamieci za pomoca przycisku spustowego uchwytu

Ten parametr stuzy do przywotywania pamieci przez szybkie naciskanie i
zwalnianie przycisku spustowego. W celu przywotania pamieci nalezy szybko
naciskac i zwalnia¢ przycisk spustowy tyle razy, ile odpowiada numerowi
pamigci. Na przyktad, aby przywofa¢ pamig¢ 3, nalezy szybko nacisngc¢ i
zwolni¢ przycisk spustowy 3 razy. Aby przywota¢ pamiec 1, nalezy szybko
nacisngc¢ i zwolni¢ przycisk spustowy tyle razy, ile odpowiada nhumerowi
pamieci uzytkownika plus 1. Pamieci nie mozna przywotac¢, gdy system jest w
trakcie spawania.

Disabled = Przycisku spustowego nie mozna uzy¢ do przywotania pamieci
uzytkownika (domysine).

Enabled = Przycisk spustowy mozna uzy¢ do przywotania pamieci
uzytkownika.

Disabled,

Enabled
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Parametr

Nazwa i opis

Zakres

P.5

Sposbéb zmiany procedury

Ten parametr stuzy do okreslenia w jaki sposob bedzie wybierana procedura
zdalna (A/B). W przypadku niektorych produktow, wybrang procedure mozna
zmienic lokalnie w interfejsie uzytkownika, przez naciskanie przycisku 'A-Gun-
B'. W produktach niewyposazonych w ten przycisk, trzeba uzy¢ uchwytu
Cross-switch lub drutu w wejsciu

wyboru procedury. Wybrang procedure mozna zdalnie zmieni¢ w nastepujgcy
sposoéb:

Przetacznik zewnetrzny = Podwdjng procedure mozna wybraé wytgcznie przez
panel pamigci lub przetgcznik zewnetrzny (np. K683).

Szybki przycisk spustowy = Wybrang procedurg mozna zmieni¢ zdalnie przez
zwalnianie i ponowne naciskanie przycisku spustowego podczas spawania.
Funkcja jest wytgczona przy 4-taktowym trybie pracy. Zewnetrzny przetgcznik
procedury jest wylgczony. Aby rozpocza¢ prace:

e  Wybra¢ “GUN” na panelu pamigci (w przypadku produktéw wyposazonych
w przycisk 'A-Gun-B").

e Rozpoczaé spawanie przez nacisniecie przycisku spustowego.
Urzadzenie bedzie spawaé¢ w ustawieniach procedury A.

e Podczas spawania szybko zwolni¢, a nastepnie nacisng¢ przycisk
spustowy jednokrotnie. System przefgczy sie na ustawienia procedury B.
Aby powrdci¢ do procedury B nalezy powtorzy¢ powyzsze kroki. Podczas
spawania procedure mozna zmienia¢ wielokrotnie, stosownie do potrzeb.

e  Aby zatrzymacé spawanie, zwolni¢ przycisk spustowy. System
automatycznie powrdci do ustawien procedury A.

IntegralTrigProc = Przy uzyciu uchwytu Magnum DS Dual-Schedule (lub
podobnego), ktory jest wyposazony w przetgcznik procedury w mechanizmie
przycisku spustowego. Podczas spawania w trybie 2-taktowym, urzadzenie
dziata w taki sam sposob jak wybor przetgcznika zewnetrznego"External
Switch". Podczas spawania w trybie 4-taktowym, dodatkowa logika
zabezpiecza przed ponownym wybraniem procedury A, gdy przycisk spustowy
jest zwolniony w kroku 2. 4-taktowej sekwencji spawania. Urzgdzenie bedzie
zawsze pracowato w trybie 2-taktowym, jesli spoina jest ktadziona wytacznie w
procedurze A, niezaleznie od potozenia przetgcznika 2-taktowego/4-taktowego
(ma to na celu utatwienie sczepiania przy stosowaniu uchwytu typu Dual-
Schedule w 4-taktowym trybie pracy).

External Switch,
Quick Trigger,

IntegralTrigProc

P.7

Regulacja offsetu uchwytu

Ten parametr stuzy do kalibracji offsetu uchwytu Push-Pull - ustawia predkos¢
silnika uchwytu. Procedura kalibracji powinna by¢ przeprowadzona tylko
wtedy, gdy inne mozliwe korekty nie rozwigzujg problemu podawania drutu. Do
przeprowadzenia kalibracji konieczny jest obrotomierz. Procedure kalibracji
wykonuje sie w nastepujacy sposob:

1. Zwolni¢ ramie dociskowe na obu mechanizmach podawania drutu (w
uchwycie i podajniku).

Ustawi¢ predkos¢ podawania drutu na 200 rpm.

Wyjaé drut spawalniczy z mechanizmu podawania drutu typu pull.
Trzymac miernik obrotéw na rolce podajnika uchwytu.

Nacisna¢ spust uchwytu typu push-pull.

Zmierzy¢ predkos¢ obrotowg podajnika pull. Obroty powinny miesci¢ sie w
przedziale 115-125 rpm. Jedli jest to konieczne, nalezy zmniejszy¢
ustawienia kalibracji, aby zwolni¢ silnik typu pull lub zwigkszy¢ ustawienie
kalibracji, aby przyspieszy¢ silnik.

Zakres kalibraciji to -30 do +30, gdzie 0 jest wartoscig domysing.

S

Uwaga: Zakres zostat zmieniony na -90 do +90 w przypadku PF25M w
oprogramowaniu WD S28539-3. Wartos¢ domysina w dalszym ciggu wynosi 0.

W przypadku podwadjnej gtowicy w podajnikach Power Feed 84, dla kazdej
gtowicy mozna wybrac¢ inne ustawienie. Przed zmiang ustawien operator
zostanie zapytany o to, ktérej gtowicy dotyczy zmiana.

od -90 do 90
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Parametr

Nazwa i opis

Zakres

P.8

Regulacja przeptywu gazu w metodzie TIG

Ten parametr stuzy do kontrolowania dziatania zaworu elektromagnetycznego
gazu podczas spawania metoda TIG.

"Valve (manual)” (Zwér - recznie)= Zaden zawér elektromagnetyczny MIG nie
uruchomi sie podczas spawania metodg TIG. Przeptyw gazu jest regulowany
recznie za pomocg zewnetrznego zaworu.

"Solenoid (auto)” (Zawor elektromagnetyczny - automatycznie) = Zawor
elektromagnetyczny MIG bedzie sie wtaczat i wytgczat automatycznie podczas
spawania metodg TIG.

"Feeder Solenoid” (Zawdr elektromagnetyczny podajnika) = Wewnetrzny
(podajnik) zawoér elektromagnetyczny MIG bedzie sie wigczat i wytaczat
automatycznie podczas spawania metoda TIG.

"Pwr Src Solenoid” (Zawor elektromagnetyczny zrodta prgdu) = Dowolny zawér
elektromagnetyczny gazu podtaczony do zrodta pradu bedzie sie wigczat i
wylgczat automatycznie podczas spawania metodg TIG. Ten wybor nie pojawi
sie na liscie, jesli zrodto pradu nie wspiera zaworu elektromagnetycznego
gazu.

Uwagi: Opcja wstepnego wyptywu gazu nie jest dostepna podczas spawania
TIG. Opcja wyptywu gazu po zgaszeniu tuku jest dostepna - taki sam czas
wyptywu gazu po zgaszeniu tuku zostanie uzyty przy spawaniu MIG i TIG.
Wyjscie wh./wyt. urzgdzenia jest sterowane prawym goérnym pokrettem, gaz nie
zacznie ptyng¢ dopdki elektroda wolframowa nie dotknie materialu spawanego.
W razie ztamania tuku gaz bedzie ptyng¢ az do uptywu czasu wyptywu gazu po
zgaszeniu tuku. Gdy wyjscie wt./wyt. urzadzenia jest sterowane przez
przetgcznik rozruchu tuku lub sterownik nozny, gaz zacznie ptyngé po
wigczeniu wyjscia i bedzie ptyngé do czasu wytgczenia wyjscia i uptywu czasu
wyptywu gazu po zgaszeniu tuku.

Jesli dedykowany zawor elektromagnetyczny gazu TIG jest zamontowany, jak
w przypadku Advanced ACModule, cata kontrola gazu w spawaniu TIG bedzie
wykorzystywaé ten zawor, a ta opcja menu bedzie bez znaczenia.

Valve (manual),
Feeder

Solenoid,

Pwr Src
Solenoid

P.9

Opodznienie krateru

Umozliwia pominiecie sekwencji krateru podczas wykonywania spoin
sczepnych. Jesli spust uchwytu spawalniczego zostanie zwolniony przed
uptywem ustawionego czasu, krater jest pomijany i spawanie zakonczone.
Jesli spust uchwytu spawalniczego zostanie zwolniony po ustawionym czasie,
sekwencja krateru zadziata normalnie (jezeli funkcja krateru jest wigczona).
W przypadku podwadjnej gtowicy w podajnikach Power Feed 84, dla kazdej
gtowicy mozna wybrac inne ustawienie. Przed zmiang ustawien operator
zostanie zapytany o to, ktérej glowicy dotyczy zmiana.

P.14

Reset wagi materialow eksploatacyjnych

Ten parametr stuzy do resetowania poczatkowej wagi zestawu materiatow
eksploatacyjnych. Nacisngé prawy przycisk w celu zresetowania wagi
materiatow eksploatacyjnych. Ten parametr pojawia sig¢ wytgcznie, jesli system
stosuje monitorowanie procesu (Production Monitoring).

P.16

Ustawienie funkcjonowania potencjometru uchwytu Push-Pull

Ten parametr okresla funkcjonowanie potencjometru uchwytu push-pull.

e Gun Pot Enabled = Predkos¢ podawania drutu jest zawsze regulowana
potencjometrem na uchwycie push-pull (ustawienie domysine). Lewym
pokrettem na panelu przednim mozna tylko ustawic¢ predkos$¢ podawania
drutu dla procedury startu i procedury krateru.

e Gun Pot Disabled = Predkos$¢ podawania drutu jest zawsze regulowana
lewym pokrettem znajdujgcym sie na panelu przednim. Dzieki temu
ustawieniu potencjometr nie bedzie nadpisywat ustawienia, gdy predkos¢
podawania drutu bedzie przywotywana z pamieci uzytkownika.

e Gun Pot Proc A = Gdy aktywna jest procedura A, predko$¢é podawania
drutu jest zawsze regulowana potencjometrem na uchwycie push-pull.
Gdy aktywna jest procedura B, predkos¢ podawania drutu jest ustawiana
przez lewe pokretto na panelu przednim. Dzieki temu ustawieniu, przy
spawaniu procedurg B mozliwe jest wybranie statej predkosci podawania
drutu, a potencjometr nie bedzie nadpisywat ustawienia po zmianie
procedury.

W przypadku podwadjnej gtowicy w podajnikach Power Feed 84, dla kazdej

gtowicy mozna wybrac inne ustawienie. Przed zmiang ustawien operator

zostanie zapytany o to, ktérej gtowicy dotyczy zmiana.

Gun Pot
Enabled

Gun Pot
Disabled

Gun Pot Proc A
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Parametr Nazwa i opis Zakres
P.17 Wybor zdalnego sterowania Spool Gun
Ten parametr poprzednio nosit nazwe “Spool/Push-Pull".
Push-Pull Gun

Umozliwia wybdr rodzaju analogowego zdalnego sterowania. Cyfrowe
urzgdzenie zdalnego sterowania (z cyfrowym wyswietlaczem) jest
konfigurowane automatycznie. Nie wszystkie opcje parametru P.17 beda
dostepne na wszystkich urzgdzeniach. Gdy parametr P.17 jest uzyty do
skonfigurowania funkcji zdalnego sterowania w konkretnym procesie, zdalne
sterowanie bedzie ignorowane w innych procesach. Na przyktad, jesli P.17 =
TIG Amp Control, zdalne sterowanie bedzie dziata¢ wytgcznie podczas
spawania metoda TIG - zdalne sterowanie bedzie ignorowane w innych
procesach (MIG, stick i Ztobienie). Jesli parametr P.17 jest ustawiony na Spool
Gun lub Push-Pull Gun, nalezy wybra¢ All Mode Remote. Wéwczas
urzgdzenie bedzie pamigta¢ poprzednig wartos¢ P.17 i bedzie obstugiwac
Spool Gun lub Push-Pull Gun, w zaleznos$ci od poprzedniej wartosci parametru
P.17.

Spool Gun = Uzy¢ podczas spawania metodg MIG z uzyciem uchwytu Spool
Gun, ktory wykorzystuje potencjometr do sterowania predkoscig podawania
drutu (to ustawienie jest wstecznie kompatybilne z “P.17 Gun Selection” =
Standard/Spool).

Push-Pull Gun = Uzy¢ podczas spawania metodg MIG z uzyciem uchwytu
Push-Pull, ktéry wykorzystuje potencjometr do sterowania predkoscig
podawania drutu (to ustawienie jest wstecznie kompatybilne z “P.17 Gun
Selection” = PushPull).

TIG Amp Control = Uzy¢ podczas spawania metodg TIG z uzyciem noznego
lub recznego regulatora prgdu (Amptrol). Podczas spawania metoda TIG,
lewym pokrettem na interfejsie uzytkownika ustawia sie¢ maksymalny prad,
ktory mozna uzyskac¢, gdy TIG Amp Control jest ustawiony na maksymalng
wartosé.

Stick/Gouge Rem. = Uzy¢ do spawania metodg MMA lub Ztobienia elektroda
z uzyciem zdalnego sterowania na wyjsciu. Podczas spawania metodg MMA,
lewym pokrettem na interfejsie uzytkownika ustawia sie¢ maksymalny prad,
ktéry mozna uzyskac, gdy zdalne sterowanie metody MMA jest ustawione na
maksymalng wartos¢. Przy ztobieniu elektroda, lewe gérne pokretto jest
nieaktywne, a prad Ztobienia jest ustawiany za pomoca zdalnego sterowania.

All Mode Remote = Ustawienie tej opcji pozwala na funkcjonowanie zdalnego
sterowania we wszystkich modelach, ktére mogg dziata¢ z 6 lub 7-pinowym
zdalnym sterowaniem. To ustawienie ma zapewni¢ klientom posiadajgcym
rézne urzadzenia firmy Lincoln Electric spojne dziatanie zdalnego sterowania
dla wszystkich urzadzen. (ustawienie domysine dla Stanéw Zjednoczonych)

Joystick MIG Gun = Uzy¢, gdy do spawania metodg MIG wykorzystywany jest
uchwyt Push MIG z joystickiem. Prad dla procesu MMA, TIG i Zlobienia jest
ustawiany z poziomu interfejsu uzytkownika. (ustawienie domysine dla Europy)

W przypadku podwadjnej gtowicy w podajnikach PF84, dla kazdej gtowicy
mozna wybrac¢ inne ustawienie. Przed zmiang ustawien operator zostanie
zapytany o to, ktérej glowicy dotyczy zmiana.

Tig Amp Control

Stick/Gouge
Rem.

All Mode Remote

Joystick MIG Gun
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Nazwa i opis

Zakres

P.18

Przetozenie przektadni mechanizmu podajacego drut

Ten parametr stuzy do wybierania przetozenia przektadni mechanizmu
podajgcego drut. Mozliwe do wyboru wartosci sg odczytywane z mechanizmu
podajgcego drut przy rozruchu. W przypadku systeméw potautomatycznych, jesli
ptyta gtowicy jest wyposazona w przetgczniki DIP, ta opcja nie pojawi sie menu.
Przetozenie przektadni mozna wybra¢ za pomoca przetgcznikéw typu DIP.

W przypadku podwaéjnej gtowicy w podajnikach PF84, dla kazdej gtowicy mozna
wybrac¢ inne ustawienie. Przed zmiang ustawien operator zostanie zapytany o to,
ktdrej gtowicy dotyczy zmiana.

Uwaga: Zmiana tej wartosci spowoduje reset systemu.

P.19

Kierunek podawania drutu

Ten parametr stuzy do wybrania kierunku “Forward” (do przodu) podawania
drutu w przypadku pojedynczych mechanizméw podawania drutu. Kierunek musi
zosta¢ zmieniony po przetozeniu mechanizmu podawania drutu na lewg strone.

A ->B = Mechanizm podawania drutu zamontowany po prawej stronie
(ustawienie domysine)
B -> A = Mechanizm podawania drutu zamontowany po lewej stronie.

A->B

B->A

P.20

Wyswietlanie wartosci dostrojenia (Trim) w woltach

Ten parametr okresla w jakim formacie jest wyswietlana warto$¢ Trim:

False = Wartos¢ Trim jest wyswietlana w formacie okreslonym w ustawieniach
spawania (ustawienie domysine).

True = Wszystkie warto$ci Trim sg wyswietlane jako napiecie.

Uwaga: Ten parametr moze nie by¢ dostgpny we wszystkich urzadzeniach.
Zrédto pradu musi wspieraé te funkcjonalno$é, w innym wypadku ten parametr
nie bedzie wyswietlany w menu.

False, True

P.22

Czas btedu tuku

Parametr moze by¢ uzyty do opcjonalnego wytaczania urzadzenia, gdy tuk jest
niestabilny lub zaniknie w okreslonym czasie.

Jesli urzadzenie przerwie prace, zostanie wyswietlony bfgd 269. Jesli ten
parametr jest wytagczony, w przypadku braku stabilnosci tuku lub w przypadku
zaniku tuku, napiecie na wyjsciu urzgdzenia nie zostanie wytgczone. Do
wysuwania drutu mozna uzy¢ przycisku spustowego uchwytu (ustawienie
domysine). Jezeli parametr jest ustawiony, a tuk nie ustali sie przez ten
okreslony czas po wecisnigciu przycisku w uchwycie lub gdy spust pozostaje
wcisniety po zaniku tuku, wyjscie urzgdzenia wytgczy sie. Parametr nie jest
dostepny przy spawaniu metodg Stick, TIG lub Ztobieniu. Aby zapobiec
powstawaniu przypadkowych btedow, nalezy ustawi¢ odpowiednig wartos¢
czasu btedu zajarzenia/zaniku tuku Arc Start/Loss Error Time, biorgc pod uwage
wszystkie parametry (predkos¢ dojazdowa, WFS spawania, wolny wylot
elektrody itp.). Aby zapobiec pozniejszym zmianom czasu Arc Start/Loss Error
Time, menu ustawien powinno by¢ zablokowane przez ustawienie “Preference
Lock = YES", za pomoca oprogramowania Power Wave

Manager.

P.24

Uchwyt typu Push Pull

Parametr umozliwia wybor opcji Prince przy spawaniu z uzyciem uchwytu typu
Prince Push Pull. Aby uchwyt pracowat przy prawidtowej predkosci podawania
drutu, wymaga specjalnych ustawien.

Default (Ustawienie

domysine)

Price

pP.27

Wybér jezyka

Parametr umozliwia wyboér jezyka wyswietlanego na interfejsie uzytkownika.
English (ustawienie domysine)

Italiano

Deutsch

Francais

Polski

Espanol

English,
Italiano,
Deutsch,
Francais,
Polski,
Espanol

P.28

Wyswietlanie punktu pracy w Amperach

Ten parametr okresla w jakim formacie jest wyswietlana warto$¢ punktu pracy.
False = Warto$¢ punktu pracy jest wyswietlana w formacie okreslonym w
ustawieniach spawania

(ustawienie domysine).

True = Wszystkie wartosci punktu pracy sg wyswietlane w Amperach.

Uwaga: Ten parametr moze nie by¢ dostepny we wszystkich urzadzeniach.
Zrédto pradu

musi wspiera¢ te funkcjonalnos¢, w innym wypadku ten parametr nie bedzie
wys$wietlany w menu.

False, True
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P.37

Opcje gniazda USB - tadowanie pamieci uzytkownika i numeréw
parametrow z urzadzenia USB

Umozliwia operatorowi przewijanie plikow na podigczonym dysku USB w
folderze “\Lincoln\Memories", jesli w tym folderze znajdujg si¢ pliki. Nastepnie
operator moze wybrac plik, a jesli jest to poprawny plik ustawienn pamieci, na
wyswietlaczu pojawi sie pytanie o to, ktére dane nalezy zatadowac. Dostepne sg
trzy opcje:

(1) Load All - zatadowanie pamieci uzytkownika i numeréw parametréw
przechowywanych w pliku kopii zapasowych.

(2) Load Mems Only - zatadowanie tylko pamigci uzytkownika przechowywanych
w pliku kopii zapasowych.

(3) Load P-Nums Only - zatadowanie tylko numeréw parametrow
przechowywanych w pliku kopii zapasowych.

W komunikacie wys$wietlanym w interfejsie uzytkownika operator zostanie
poinformowany o udanym badz nieudanym zatadowaniu plikow.

Jesli podajnik ma jedng gtowice, a plik kopii zapasowej pochodzi z podajnika o
dwdch gtowicach, do podajnika zostang zatadowane pamieci uzytkownika z pliku
kopii zapasowej z gtowicy 1.

Jesli podajnik ma dwie gtowice, a plik kopii zapasowej pochodzi z podajnika o
jednej gtowicy, do podajnika pamieci uzytkownika z pliku kopii zapasowe;j
zostang zatadowane do gtowicy 1.

Uwaga: Ten parametr zostanie wyswietlony w menu wytgcznie, jesli (1) modut
USB module jest w tej samej grupie co interfejs uzytkownika oraz jesli (2) dysk
USB zostat wtozony do portu USB i prawidtowo zainstalowany.

Opcje gniazda USB - zapisywanie pamieci uzytkownika i numeréw
parametréw na urzadzenie USB

Parametr umozliwia zapisywanie ustawieh pamieci uzytkownika i numerow
parametrow na zamontowany dysk USB. Nazwa pliku zostanie wygenerowana
automatycznie, a plik zostanie zapisany w folderze “Lincoln\Memories” na dysku
USB. Jesli katalog o tej nazwie nie istnieje, zostanie stworzony.

Podczas zapisywania, nazwa utworzonego pliku kopii zapasowej bedzie
wyswietlana na interfejsie uzytkownika. W komunikacie wyswietlanym w
interfejsie uzytkownika operator zostanie poinformowany o udanym badz
nieudanym zapisie plikow.

Uwaga: Ten parametr zostanie wyswietlony w menu wytgcznie, jesli (1) modut
USB module jest w tej samej grupie co interfejs uzytkownika oraz jesli (2) dysk
USB zostat wtozony do portu USB i prawidtowo zainstalowany.

Opcje gniazda USB - tworzenie klucza USB

Ten parametr stuzy do stworzenia unikalnego klucza USB, ktory jest zapisywany
na dysku USB podtgczonym do systemu. Klucz jest zapisywany w katalogu
“\Lincoln\Keys” na dysku USB. Jesli katalog o tej nazwie nie istnieje, zostanie
stworzony.

Utworzony klucz pozwala operatorowi na odblokowanie *tylko* konkretnego
podajnika z *tylko* tym dyskiem USB. Jesli dysk jest podigczony do innego
podajnika, nowo utworzony klucz nie bedzie dziatat w tym podajniku. Ponadto,
jesli nowo utworzony klucz zostanie umieszczony na innym dysku USB, traci
SwWojg waznosc.

Dysk USB moze zawiera¢ wiele kluczy do wielu podajnikdw. Ten parametr nie
bedzie nadpisywac¢ nowych kluczy na istniejgcych, lecz bedzie jedynie tworzy¢
nowe klucze. Wszystkie klucze bedg przechowywane w katalogu “Lincoln\Keys".

Uwaga: Ten parametr zostanie wyswietlony w menu wytgcznie, jesli (1) modut
USB module jest w tej samej grupie co interfejs uzytkownika oraz jesli (2) dysk
USB zostat wtozony do portu USB i prawidtowo zainstalowany.

Load
Mems/P-Nums

Save
Mems/P-Nums

Create
USB Key

P.41

Offset WFS
Parametr umozliwia operatorowi wyregulowanie predkosci rolek podajgcych
mechanizmu podawania drutu. Korekte mozna dokonaé w przedziale -5% do

-5% do 5%
(ustawienie domysine -
0%)
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+5% normalnej predkosci.

W przypadku podwadjnej gtowicy w podajnikach Power Feed 84, dla kazdej
gtowicy mozna wybraé

inne ustawienie. Przed zmiang ustawien operator zostanie zapytany o to,
ktdrej gtowicy dotyczy zmiana.

Uwaga: Ten parametr moze nie by¢ dostgpny we wszystkich urzadzeniach.
Mechanizm podawania drutu musi wspierac te funkcjonalnos¢, w innym wypadku
ten parametr nie bedzie wyswietlany w menu.

Parametr

Nazwa i opis

Zakres

P.42

Jednostki przeptywu gazu

Ten parametr stuzy do wyboru jednostek natezenia przeptywu gazu, ktére beda
wyswietlane w interfejsie uzytkownika. Obecnie mozna wybra¢ dwa rodzaje
jednostek: cfh (stopy szescienne na godzine) i I/min (litry na minute).

Jednostki bedag wyswietlane w dwoch miejscach:

(1) Wyswietlacz przeptywu gazu podczas spawania (jesli “Show Gas Flow” jest
wyswietlane na P.3, a podajnik jest wyposazony w monitor przeptywu gazu).

(2) Wyswietlacz przedmuchu gazem podczas przedmuchiwania gazem (jesli
podajnik jest wyposazony w monitor przeptywu gazu).

Cfh
I/min

P.80

Spos6b pomiaru napiecia na zaciskach wyjsciowych

Ten parametr stuzy wytgcznie celom diagnostycznym. Po wytgczeniu zasilania,
parametr jest automatycznie resetowany na “False".

False = Miejsce pomiaru napiecia jest okreslane automatycznie na podstawie
wybranego trybu spawania i innych ustawien urzadzenia (ustawienie domysine).
True = Napiecie jest mierzone na zaciskach wyjsciowych.

False,
True

P.81

Polaryzacja elektrody

Ten parametr umozliwia wybranie sposobu pomiaru napiecia elektrody. W
wiekszosci procesow GMAW nalezy zastosowac¢ spawanie z dodatnig
polaryzacjg elektrody. Wigkszo$¢ procesow GTAW i niektore procedury
spawania drutami Innershield stosujg spawanie z ujemng polaryzacjg elektrody.

Spawanie z dodatnig polaryzacja elektrody (ustawienie domysine).
Spawanie z ujemna polaryzacjg elektrody.
W przypadku podwdjnej glowicy w podajnikach Power Feed 84, dla kazdej

gtowicy mozna wybraé inne ustawienie. Przed zmiang ustawienh operator
zostanie zapytany o to, ktorej gtowicy dotyczy zmiana.

Positive
Electrode
Welding,

Negative
Electrode
Welding

P.82

Wyswietlanie aktualnego miejsca pomiaru napiecia

Parametr umozliwia podglad wybranego miejsca pomiaru napiecia, co jest
pomocne przy rozwigzywaniu probleméw. Zawsze, gdy wyjscie jest aktywne,
konfiguracja jest widoczna jako cigg tekstowy na dolnym wyswietlaczu. Parametr
nie jest zapisywany po wytgczeniu urzadzenia, ale zostanie zresetowany na
False.

P.90

Opodznienie wciggania drutu
Parametr dotyczy funkcji weiggania drutu. Stuzy do ustawienia czasu, kiory
odczeka podajnik po zakonczeniu spawania zanim zacznie wciggac drut.

W przypadku podwdéjnej gtowicy w podajnikach Power Feed 84, dla kazdej
gtowicy mozna wybraé inne ustawienie. Przed zmiang ustawienh operator
zostanie zapytany o to, ktérej gtowicy dotyczy zmiana.

Uwaga: Ten parametr moze nie by¢ dostepny we wszystkich urzadzeniach.
Urzadzenie musi wspiera¢ te funkcjonalnosé, w innym wypadku ten parametr nie
bedzie wyswietlany w menu.

P.92

Regulacja wciggania drutu

Parametr dotyczy funkcji weciggania drutu. Pozwala na regulowanie czasu, ktéry
odczeka podajnik po zakonczeniu spawania zanim zacznie wcigga¢ drut. Czas
reguluje sie w stosunku procentowym do czasu oryginalnie (-100% do 100%)
obliczonego przez podajnik.

W przypadku podwdjnej gtowicy w podajnikach Power Feed 84, dla kazdej
gtowicy mozna wybrac inne ustawienie. Przed zmiang ustawien operator
zostanie zapytany o to, ktérej gtowicy dotyczy zmiana.
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Uwaga: Ten parametr moze nie by¢ dostepny we wszystkich urzadzeniach.
Urzadzenie musi wspiera¢ te funkcjonalnos¢, w innym wypadku ten parametr nie
bedzie wyswietlany w menu.

P.98

Wylaczenie blokady

Parametr ten umozliwia wymuszenie ominiecia wszystkich blokad aktualnie
wystepujgcych w interfejsie uzytkownika. Operator musi wprowadzi¢ do interfejsu
uzytkownika hasto dostepu, ktore jesli okaze sie prawidlowe, usuwa wszystkie
blokady. Jesli blokady zostang usuniete za pomoca tego parametru menu
ustawien, nazwa parametru zmieni sie na “Enable Lockouts” (wtacz blokady).
Blokady mozna przywrdci¢ w ten sam sposob za pomocg hasta dostepu.
Dodatkowo, po 60 sekundach braku aktywnosci, urzgdzenie automatycznie
przywroci wszystkie blokady.

Uwaga: Ten parametr bedzie dostepny wytgcznie, jezeli interfejs uzytkownika
danego urzgdzenia ma hasto dostepu.

Nie dotyczy

Parametr

Nazwa i opis

Zakres

P.99

Pokaz tryby testowe

Wiekszos¢ zrodet pradu jest wyposazonych w tryby spawania stuzgce do
kalibracji lub testowania. W ustawieniach domysinych urzadzenia testowe tryby
spawania nie sg wyszczegolnione w spisie trybow spawania dostepnych dla
operatora. Aby recznie wybra¢ tryb spawania do testoéw, nalezy ustawi¢ ten
parametr na “Yes". Po wylgczeniu i ponownym wigczeniu zrodta pradu, testowe
tryby spawania nie bedg wyszczegdlnione w spisie trybdw spawania. Tryby
testowe zazwyczaj wymagajg, aby wyjscie urzadzenia byto podtgczone do
obcigzenia sieci i aby nie bylo uzywane do spawania.

P.100

Podglad diagnostyki

Diagnostyka jest stosowana wylgcznie do serwisowania lub rozwigzywania
problemoéw systemu Power Wave. Wybierz “Yes", aby wej$¢ do parametréw
diagnostyki w menu. W efekcie, w menu ustawien pojawig sie dodatkowe
parametry (P.101, P.102 itp.).

P.101

Podglad logéw wydarzen

Parametr stuzacy do przegladania wszystkich logéw wydarzen.

Nacisng¢ prawy przycisk, aby wybrac¢ parametr. Przekrecic¢ pokretto w celu
wyboru i odczytania danego elementu. Ponownie nacisng¢ prawy przycisk, aby
wej$¢ do wybranego elementu. Przekrecanie pokretlem regulacyjnym powoduje
przewijanie logu wydarzen, wyswietlenie numeru logu, kodu wydarzenia i innych
danych. Nacisng¢ lewy przycisk w celu wyjscia i wybrania innego elementu.
Nacisng¢ lewy przycisk ponownie, aby wyj$¢ z parametru.

P.102

Podglad logéw btedow

Parametr stuzacy do przegladania wszystkich logéw btedéw.

Nacisng¢ prawy przycisk, aby wybrac¢ parametr. Przekrecic¢ pokretto w celu
wyboru i odczytania danego elementu. Ponownie nacisng¢ prawy przycisk, aby
wejs¢ do wybranego elementu. Przekrecanie pokretlem regulacyjnym powoduje
przewijanie logéw, wyswietlenie numeru danego elementu i kodu btedu.
Nacisngc¢ lewy przycisk w celu wyjscia i wybrania innego elementu.

Nacisng¢ lewy przycisk ponownie, aby wyj$¢ z parametru.

P.103

Podglad informacji o wersji oprogramowania

Parametr stuzacy do podgladu wersji oprogramowania dla kazdej ptyty w
systemie.

Nacisng¢ prawy przycisk, aby wybrac¢ parametr. Przekrecic¢ pokretto w celu
wybrania i odczytania danej ptyty. Ponownie nacisng¢ prawy przycisk, aby
odczyta¢ wersje oprogramowania firmware. Nacisna¢ lewy przycisk w celu
wyjscia i wybrania innej ptyty. Przekreci¢ pokretlo w celu wybrania innej ptyty lub
nacisnac¢ lewy przycisk w celu wyjscia z tego parametru.

P.104

Podglad informacji o wersji sprzetu

Parametr stuzgcy do podgladu wersji sprzetu dla kazdej ptyty w systemie.
Nacisng¢ prawy przycisk, aby wybrac¢ parametr.

Przekreci¢ pokretto w celu wybrania i odczytania danej ptyty. Ponownie nacisngé
prawy przycisk, aby odczyta¢ wersje sprzetu. Nacisna¢ lewy przycisk w celu
wyjscia i wybrania innej ptyty. Nacisng¢ lewy przycisk ponownie, aby wyjs¢ z
parametru.

P.105

Podglad informacji o oprogramowaniu procesu spawania

Parametr stuzacy do podgladu ustawien spawania w zrédle pradu.
Ponownie nacisng¢ prawy przycisk, aby odczyta¢ wersje ustawien spawania.
Nacisng¢ lewy przycisk, aby wyj$¢ z parametru.

P.106

Podglad adresu IP sieci Ethernet
Parametr stuzacy do podgladu adresu IP sieci Ethernet urzagdzen
kompatybilnych.
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Nacisng¢ prawy przycisk, aby odczyta¢ adres IP.
Nacisng¢ lewy przycisk, aby wyj$¢ z parametru. Parametr nie stuzy do zmiany
adresu IP.

P.107

Podglad protokotu zrédta pradu

Parametr stuzy do podgladu typu zrédia pradu, do ktérego jest podtgczony
podajnik.

Nacisng¢ prawy przycisk, aby zidentyfikowac zrédto pradu jako LincNet lub
ArcLink.

Nacisng¢ lewy przycisk, aby wyj$¢ z parametru.

P.500

Podglad parametréw blokady

Parametr stuzgcy pierwotnie do zabezpieczania przed przypadkowymi zmianami
parametrow ustawien. Poprzednio P.500 stanowit bramke do tych parametréw.
Obecnie ten parametr nie wystepuje w zadnym menu ustawien.

P.501

Blokada pokretta regulacyjnego

Blokuje jedno lub oba goérne pokretta (enkodery), zabezpieczajgc przed zmiang
predkosci podawania drutu, pradu, napiecia i wartosci Trim. Funkcja obu
gornych pokretet zalezy od wybranego trybu spawania. Gdy wybrana jest
statoprgdowa metoda spawania (np. Stick, TIG, Ztobienie), prawe gérne pokretto
bedzie zawsze petni¢ funkcje przetgcznika wh./wyt.

Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

Parametr

Nazwa i opis

Zakres

P.502

Blokada pamieci

Okresla mozliwo$¢ nadpisania pamieci nowg trescia.

Unlocked = Pamie¢ moze by¢ zapisywana i konfigurowane warto$ci graniczne
(ustawienie domysine).

Fully Locked = Pamigci nie mozna zmieni¢ - zapisywanie jest zabronione i nie
mozna skonfigurowa¢ wartosci granicznych. Allow Saving Within Limits =
Mozliwos¢ zapisywania do pamieci, jesli wartosci graniczne sg wigczone. Tylko
wartos¢ nominalna jest zapisywana i tylko do wybranej pamieci.

Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

No, Yes

P.503

Blokowanie przycisku pamieci

Woylacza dostep do okreslonej pamieci uzytkownika. Kiedy dana pamiec¢ jest
wylgczona, procedura spawania nie moze by¢ przywrécona ani zapisana do tej
pamieci uzytkownika. Jezeli zostanie podjeta préba zapisania lub wywotania
wytgczonej pamigci, na dolnym wyswietlaczu zostanie wyswietlony komunikat
informujacy o wylgczonej pamieci z podaniem jej numeru. W systemach z
dwoma gtowicami, ten parametr wylgcza te same przyciski pamieci na obu
gtowicach.

Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.504

Opcje blokady panelu

Mozliwos$¢ wyboru pomiedzy kilkoma opcjami do blokowania panelu. Jesli

parametr jest aktywny, préba zmiany spowoduje wyswietlenie sie wiadomosci o

zablokowanym parametrze.

e Al MSP Options Unlocked = Wszystkie regulowane parametry na panelu
wyboru trybu sg odblokowane.

e Al MSP Options Locked = Wszystkie pokretta i przyciski na panelu wyboru
trybu sg zablokowane.

e Start & End Options Locked = Parametry startu i zakonczenia na panelu
wyboru trybu sg zablokowane, wszystkie pozostate sg odblokowane.

e  Weld Mode Option Locked = Metoda spawania nie moze by¢ zmieniona na
panelu wyboru trybu, pozostate parametry na panelu wyboru trybu sg
odblokowane.

e  Wave Control Options Locked = Parametry tuku na panelu wyboru trybu sg
zablokowane, wszystkie pozostate sg odblokowane.

e  Start, End, Wave Options Locked = Parametry startu, zakohczenia i tuku na
panelu wyboru trybu sg zablokowane, wszystkie pozostate sg odblokowane.

e Start, End, Mode Options Locked = Parametry startu, zakonczenia i metody
spawania na panelu wyboru trybu sg zablokowane, wszystkie pozostate sg
odblokowane.

Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

All MSP Options
Unlocked

All MSP Options
Locked

Start & End
Options Locked

Weld Mode Option
Locked

Kontrola fali
Options Locked

Start, End Wave
Options Locked

Start, End, Mode
Options Locked

P.505

Blokada menu ustawien

Okresla czy parametry ustawieh mogg by¢ zmienione przez operatora bez

wprowadzenia hasta.

e  No = Operator moze zmieni¢ dowolny parametr w menu ustawien bez
wprowadzania hasta, nawet jezeli hasto nie jest wartoscig zerowg
(ustawienie domysine).

e Yes =W celu zmiany dowolnego parametru w menu ustawien, operator
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musi wprowadzi¢ hasto (jezeli hasto nie jest wartoscig zerowa).
Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.506

Ustawienia hasta uzytkownika

Zabezpiecza przed nieupowaznionym dostepem do urzadzen. Domys$Iinie hasto
to zero - pozwala na petny dostep. Hasto inne niz zero uniemozliwi
nieupowaznionym osobom: zmiane wartosci granicznych, zapisywanie do
pamieci (jesli P.502 = Yes), zmiane ustawien (jesli P.505 = Yes).

Jesli ktos wprowadzi nieprawidtowe hasto 5 razy pod rzad, hasto zostanie
automatycznie ustawione na 9999, co jest nieprawidlowym kodem, a interfejsu
nie mozna juz odblokowa¢. PWManager musi wowczas zresetowac hasto lub
odblokowac urzadzenie.

Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.507

Wyczyszczenie wszystkich pamigci uzytkownika
Umozliwia operatorowi szybkie ustawienie wszystkich pamieci na ustawienia
domyslne metody i parametréw spawania.

Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.509

Blokada panelu sterujagcego
Blokuje wszystkie elementy interfejsu uzytkownika, uniemozliwiajgc operatorowi
dokonanie jakichkolwiek zmian.

Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

Parametr

Nazwa i opis

Zakres

pP.512

Opcje USB
Ten parametr stuzy do wigczania i wytgczania opcji USB, ktére bedg stosowane
w podajniku. Dostepne sg nastepujgce wybory:

(1) No Options = Brak opcji USB mozliwych do uzycia. Parametr P.37 nie bedzie
dostepny, a okno dialogowe portu USB zostanie wytgczone.

(2) Load/Save Mems & P-Nums, Create Key (All Options) = Wszystkie opcje
USB beda dostepne w parametrze P.37 i oknie dialogowym portu USB (jesli jest
wigczone)

(3) Load/Save Mems & P-Nums Only = W parametrze P.37 i oknie dialogowym
portu USB (jesli jest wiaczone) dostepne bedg tylko opcje tadowania i
zapisywania pamieci uzytkownika i numeréw parametréw.

(4) Create Key Only = W parametrze P.37 i oknie dialogowym portu USB (jesli
jest wigczony) dostepna bedzie wytgcznie opcja Create USB Key.

Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.513

Okno dialogowe portu USB

Ten parametr stuzy do wigczania i wytgczania okna dialogowego portu USB.
Jesli parametr bedzie wigczony, okno dialogowe portu USB pojawi sie zawsze,
gdy urzadzenie USB zostanie podtaczone do systemu (okno dialogowe jest takie
samo jak parametr P.37).

Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.514

Blokada USB
Ten parametr wigcza i wylgcza blokade USB na podajniku.

Gdy podajnik jest zablokowany, wszystkie pokretta i przyciski interfejsu
uzytkownika sg wytgczone, wytgczone sg funkcje testu drutu i gazu, a podajnik
nie bedzie spawac. Nie ma to wptywu na inne podajniki podigczone do tego
samego zrédfa pradu.

Jedynym sposobem na odblokowanie podajnika jest wiozenie do gniazda klucza
USB. Klucz to dysk USB zawierajgcy prawidtowy plik .key w katalogu
“Lincoln\Keys". Dysk USB mozna przeksztatci¢ na klucz za pomocg opcji “Create
USB Key” w parametrze P.37 na podajniku lub stworzy¢ klucz za pomocag
PowerWave Manager (funkcjonalnosé¢ dostepna w przysziosci).

Plik .key jest przeznaczony dla konkretnego podajnika i dysku USB. Plik .key
dziatajgcy na danym podajniku nie bedzie dziatat na innym. Plik .key dziatajacy
na danym dysku USB nie bedzie dziatat na innym. Dysk USB moze zawiera¢
wiele plikow .key, co sprawia, ze bedzie kluczem USB dla wielu podajnikéw.

Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.
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Zestaw do zlobienia tukowego

/1\ OSTRZEZENIE
Jesli podajnik jest wtgczony z przetgcznikiem procesu w
potozeniu Ztobienia, wigczy sie wyjscie spawalnicze.

Zestaw do ztobienia tukowego jest fabrycznie
zamontowany w podajniku Power Feed 84.

Zestaw obejmuje srube mocujgcg do zainstalowania
uchwyt do Ztobienia i dwa styczniki do elektronicznego
odizolowania uchwytu do Ztobienia podczas spawania,
oraz do odizolowania gtowicy spawalniczej podczas
ztobienia.

Styczniki automatycznie przetgczajg urzgdzenie z
mechanizmu podawania drutu na dysze ztobigcg, gdy
wybrany jest tryb Ztobienia, spawania metodg stick lub
TIG. Jesli dwa pojedyncze mechanizmy podawania
drutu z zestawami do Ztobienia sg podtgczone do
jednego zrodta pradu, w danym czasie tylko jeden
mechanizm podawania drutu moze by¢ wybrany do
ztobienia.

Zestaw do zlobienia tukowego nie wspétpracuje z
podwojnymi mechanizmami podawania drutu.

A. Przetgcznik kotyskowy do wigczania trybu ztobienia
B. Dysza zlobigca (Ostony nie pokazano na rysunku)

ELECTRODE IN

GOUGING TORCH

WIRE DRIVE
WELDING GUN

Zestaw czujnika przeptywu gazu

Czujnik przeptywu gazu wykorzystuje dziatanie czujnika
przeptywu masowego do pomiaru natezenia przeptywu
gazu w przedziale 0 — 28 I/min.

Zestaw czujnika przeptywu gazu jest kompatybilny z
nastepujgcymi gazami:

e Argon

e CO2

e 98Ar 2C0O2
e 90Ar10CO2
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e 85Ar 15CO2
e 80Ar20C0O2
e 75Ar 25C0O2

Podwadjne podajniki wymagajg (2) czujnikow gazu.

Konserwacja
/! OSTRZEZENIE
Porazenie elektryczne moze zabié. ==
e Wylgczy¢é zasilanie na zrodle pradu
przed montazem lub wymiang rolek
i/lub prowadnic napedowych.
e Nie dotyka¢é elementéw elektrycznych pod
napieciem.

e Podczas podawania za pomocg spustu, elektroda i
mechanizm napedowy sg pod napieciem i mogg by¢
zasilane kilka sekund po zwolnieniu spustu.

e Nie przystepowa¢ do pracy, jesli pokrywy, panele i
ostony sg zdjete lub otwarte.

e Czynnosci konserwacyjne mogg by¢ wykonywane
wytgcznie przez upowaznione osoby.

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

Kalibrowanie predkosci podawania

drutu
Przed wejsciem do menu ustawien nalezy wykonac
pomiary potrzebne do regulowania kalibracji WFS.

W przypadku podwdéjnych podajnikéw, wartosé kalibracji
dla kazdego mechanizmu podawania drutu ustala sie
oddzielnie.

Offset predkosci podawania drutu umozliwia operatorowi
wyregulowanie predkosci rolek podajgcych mechanizmu
podawania drutu. Korekte mozna dokonac¢ w przedziale -
5% do +5% normalnej predkosci.

W przypadku podwdjnej gtowicy w podajnikach Power
Feed 84, dla kazdej glowicy mozna wybrac¢ inne
ustawienie. Przed zmiang ustawien operator zostanie
zapytany o to, ktorej gtowicy dotyczy zmiana.
Wspdtczynnik kalibracji mozna regulowac w przedziale
0.95 - 1.05. Wartos¢ kalibracji predkosci podawania
drutu reguluje sie w menu ustawien. Bedgc w menu set-
up nalezy dostosowaé wspotczynnik kalibracji w
nastepujacy

sposob:

Przyktad:

Rzeczywista wartos¢ WFS/Nastawiona wartos¢ WFS =
Fabrycznie ustawiony wspotczynnik kalibraciji.
Przyktad:

405/100=1.01

Konserwacja biezgca
Sprawdzi¢ czy kable zasilania, kable sterownicze i
przewody gazu nie sg przeciete.

Wyczyscic i docisngé wszystkie zaciski spawalnicze.
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Przeglad okresowy
Wyczysci¢ rolki podajgce i wewnetrzng prowadnice drutu
- wymieni¢ w razie zuzycia.

Przedmucha¢ lub odkurzy¢ wnetrze podajnika drutu.

Sprawdzaé stan szczotek silnika co 6 miesiecy.
Wymieni¢, jesli sg krotsze niz 0.5” (12.7mm).

Co roku nalezy sprawdzaé stan skrzynki przektadniowe;j i
pokry¢ zeby przektadni smarem z dwusiarczkiem
molibdenu. NIE UZYWAC smaru grafitowego.

Polityka obstugi klienta

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

Firma Lincoln Electric jest producentem dynamicznie
reagujgcym na potrzeby klienta, ale wybor i
wykorzystanie produktow sprzedawanych przez Lincoln
Electric sg wytacznie pod kontrolg klienta, ktory ponosi
za to petng odpowiedzialnos¢. Na efekty stosowania
takich wymagan w zakresie metod produkgiji i obstugi
moze mie¢ wptyw wiele czynnikow, ktdre sg niezalezne
od firmy Lincoln Electric.
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Informacje moga ulec zmianie — Informacje podane w
niniejszej instrukcji obstugi sg doktadne i zgodne z
najlepszg widza firmy Lincoln Electric w chwili druku.
Wszelkie aktualizacje informacji bedg dostepne na
stronie internetowej www.lincolnelectric.com .
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http://www.lincolnelectric.com/

WEEE

Nie wyrzucaé sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejska 2012/19/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrotechnicznego i
= elektronicznego (WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet
% elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen,
o powinienes$ otrzymac¢ informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego
f— przedstawiciela.
Stosujgc te wytyczne chronisz srodowisko i zdrowie ludzi!
Czesci zamienne
12/05

Informacje na temat czgsci zamiennych znajdujg sie na stronie internetowej:
https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Lokalizacja autoryzowanych punktéw sprzedazy

W razie stwierdzenia wady produktu firmy Lincoln w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien

skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem Lincoln.
Aby uzyska¢ pomoc w znalezieniu najblizszego autoryzowanego serwisu Lincoln, nalezy skontaktowac sie z

lokalnym przedstawicielem handlowym lub odwiedzi¢ strone www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.
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Schemat elektryczny

SCHEMAT OKABLOWANIA — POJEDYNCZY PODAJNIK POWER FEED 84 (POWYZEJ KODU 12000)
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UWAGA: Schemat jest orientacyjny. Moze nie by¢ zgodny dla wszystkich maszyn, ktérych dotyczy ta instrukcja.

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

nieczytelny, prosimy napisa¢ do Dziatu Obstugi, w celu wymiany schematu. Nalezy podac¢ kod urzgdzenia.
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SCHEMAT OKABLOWANIA — 1 PODWOJNY PODAJNIK POWER FEED 84 (POWYZEJ KODU 12200)
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Schemat wiasciwy dla danego kodu jest wklejony wewnatrz urzgdzenia, na jednej z pokryw obudowy. Jesli schemat jest
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UWAGA: Schemat jest orientacyjny. Moze nie by¢ zgodny dla wszystkich maszyn, ktérych dotyczy ta instrukcja.
nieczytelny, prosimy napisa¢ do Dziatu Obstugi, w celu wymiany schematu. Nalezy podac¢ kod urzgdzenia.
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SCHEMAT OKABLOWANIA — 2 PODWOJNY PODAJNIK POWER FEED 84 (POWYZEJ KODU 12200)
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UWAGA: Schemat jest orientacyjny. Moze nie by¢ zgodny dla wszystkich maszyn, ktérych dotyczy ta instrukcja.

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

nieczytelny, prosimy napisa¢ do Dziatu Obstugi, w celu wymiany schematu. Nalezy poda¢ kod urzagdzenia.
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SCHEMAT OKABLOWANIA — POWER FEED 84 — SZAFKA STEROWNICZA Z USB DLA KODOW 12177, 12178, 12179
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UWAGA: Schemat jest orientacyjny. Moze nie by¢ zgodny dla wszystkich maszyn, ktérych dotyczy ta instrukcja.
Schemat wiasciwy dla danego kodu jest wklejony wewnatrz urzgdzenia, na jednej z pokryw obudowy. Jesli schemat jest
nieczytelny, prosimy napisa¢ do Dziatu Obstugi, w celu wymiany schematu. Nalezy podac¢ kod urzgdzenia.
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Sugerowane akcesoria

ZESTAWY ROLEK PODAJACYCH | PROWADNIC DRUTU

Zestawy rolek prowadzacych, druty stalowe

KP1505-030S 0.6-0.8mm
KP1505-035S 0.9 mm
KP1505-045S 1.2 mm
KP1505-052S 1.4 mm
KP1505-1/16S 1.6 mm
KP1505-1 0.9,1.2mm
KP1505-2 1.0 mm

Zawiera: 4 gtadkie rolki prowadzgce z rowkiem V i wewnetrzng
prowadnicg drutu.

Zestawy rolek prowadzacych, drut proszkowy

KP1505-035C 0.8-0.9mm
KP1505-045C 1.0-1.2mm
KP1505-052C 1.4 mm
KP1505-1/16C 1.6 mm

Zawiera: 4 rolki radetkowane i wewnetrzng prowadnice drutu.

Zestawy rolek prowadzacych, drut stalowy lub proszkowy

KP1505-068 1.8 mm
KP1505-5/64 2.0 mm
KP1505-3/32 2.4 mm
KP1505-7/64 2.8 mm
KP1505-.120 3.2mm

Zawiera: 4 rolki radetkowane i wewnetrzng prowadnice drutu.

Zestawy rolek prowadzacych, drut do napawania

KP1505-7/64C

2.8 mm

Zawiera: 2 radetkowane rolki podajgce, 2
gtadkie rolki prowadzgce z rowkiem V i wewnetrzng
prowadnicg drutu.

Zestawy rolek prowadzacych, drut aluminiowy

KP1507-035A 0.9 mm
KP1507-040A 1.0 mm
KP1507-3/64A 1.2 mm
KP1507-1/16A 1.6 mm
KP1507-3/32A 2.4 mm

Zawiera: 4 polerowane rolki
podajgce ze ztobieniem U, zewnetrzna i wewnetrzna
prowadnica drutu, sprezyny naciskowe drzwi, rurka kablowa.

ZESTAW TULEI REDUKCYJNEJ UCHWYTU

K3344-1 Zestaw adaptora do uchwytu spawalniczego, Lincoln Back-end
Zawiera rowniez zestaw rurki prowadzgcej KP4069-1
K3345-1 Zestaw adaptora do uchwytu spawalniczego, Tweco #2-#4 back-end
K3346-1 Zestaw adaptora do uchwytu spawalniczego, Tweco #5 back-end
K3347-1 Zestaw adaptora do uchwytu spawalniczego, Miller back-end
K3348-1 Zestaw adaptora do uchwytu spawalniczego, Oxo back-end
Zawiera rowniez zestaw rurki prowadzgcej KP4069-2
K3349-1 Zestaw adaptora do uchwytu spawalniczego, Fast-Mate (Euro)
Zawiera rowniez zestaw rurki prowadzgcej KP4069-3
Zestaw rurki prowadzacej, Fast Mate
Srednica drutu Liczba rowkow W rurce Numer osobnej czesci
prowadzgcej
KP4069-3 0.6-1.2mm 1 KP2110-1
1.2-1.6mm 2 KP2110-2
1.6-2.0mm 3 KP2110-3
2.0-2.8mm 4 KP2110-4
PRZEWODY
Kod Opis Cel
K1543-xx Kabel sterowania: Przewdd ArcLink meski 5-pinowy do taczy interfejs uzytkownika z
zenskiego 5-pinowego mechanizmem podawania drutu w
przypadku montazu na
stupowysiegniku. tgczy mechanizm
podawania drutu ze zrédtem pradu w
przypadku systemow stotowych.
K2683-xx Kabel sterowania Heavy Duty: Przewod ArcLink meski 5- | aczy interfejs uzytkownika z
pinowy do zenskiego 5-pinowego mechanizmem podawania drutu w
przypadku montazu na
stupowysiegniku. tgczy mechanizm
podawania drutu ze zrédtem prgdu w
przypadku systemow stotowych.
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AKCESORIA

Kod Opis Cel Obraz
K1546-1 Tuleja do kabli Lincoln do drutéw .025 — 1/16”. \
K1546-2 Tuleja do kabli Lincoln do drutéw .1/16 — 1/8”. ’\
K1733-1 Mechanizm prostowania drutu -
K590-6 Zestaw do podtgczenia chtodzenia
ciecza *: ;
K283 Cyfrowy miernik predkosci podawania
drutu: -
K3341-1 Hak do podnoszenia DL
K4068-1 Zestaw do montazu wozka do montowania podajnikbw na wozki
K3059-2 i K3059-3.
K3342-1 Standardowy stojak szpuli drutu do szpul 30-40 Ib. x
K3974-1 Zestaw do Ztobienia tukowego zawiera dwa styczniki, boczny panel z
dyszg ztobigcg i przetgcznikiem.
Przeznaczony wyfgcznie do
pojedynczych mechanizmow
podawania drutu.
K3343-1 Stojak szpuli drutu do duzych obcigzen | do szpul 50-60 Ib i 30- 40 Ib. i
K1634-4 Ostona szpuli z drutem do szpul 30-40 Ib. .
7
K3340-1 Ostona szpuli z drutem do szpul 50-60 Ib. .
KP3103-1 Filtr gazu ostonowego Zabezpiecza elektrozawor gazu i _’%
uchwyt przed zanieczyszczeniami. =
K3338-1 Zestaw czujnika przeptywu gazu Precyzyjny czujnik masowego
ostonowego przeptywu gazu do pomiaru
przeptywu gazu ostonowego.
K3929-1 Szybkozigczka do tulei. Szybkie roztgczanie tulei kablowej do

przewoddw technologii Electron
Beam Technologies.

AKCESORIA W KOMPLECIE Z PODAJNIKIEM POWER FEED 84

Polski

Mechanizmy podawania drutu zawierajg standardowy adaptor do uchwytu spawalniczego #2-#4.
30-zebowa przekfadnia stozkowa
Wszystkie mechanizmy podawania drutu ze stojakiem na szpule zawierajg kabel sterowniczy K1543-8 8'.
Wszystkie mechanizmy podawania drutu bez stojaka na szpule zawierajg tuleje kablowg K3929-1.
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