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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

*  Prosimy sprawdzi¢ czy opakowanie i urzadzenia nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone dystrybutorowi.

* Dla ulatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, kod i numer
seryjny, ktére znajdujg sie na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:
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Dane Techniczne

CRUISER™ (CE) (K3048-1)

Podajniki drutu - Napiecie i prad wejsciowy

NAPIECIE PRAD WEJSCIOWY
40 VDC 8 A
Wydajnos¢ znamionowa
CYKL PRACY AMPERY
100% 1000 A

Wymiary (w stanie fabrycznym)*

(Ogolna wielkos¢ i waga w zaleznosci od konfiguraciji)

MODEL WYSOKOSC

SZEROKOSC

GLEBOKOSC CIEZAR

K3048-1 736 mm

548 mm

914 mm 94 kg

Zakres temperatur

Temperatura robocza

(-40°C do +50°C

Temperatura przechowywania

40°C do +85°C

Spawanie tukiem krytym

PRZELOZENIE Zakres predkosci podawania drutu Zakres srednic drutu litego
57:1 1.3 do 12.5 m/min 1.6 do 2.4 mm
95:1 0.4 do 7.5 m/min 1.6 do 2.4 mm
142:1* 0.4 do 5.0 m/min 1.6 do 2.4 mm

* = przetozenie mechanizmu podawania drutu zamontowane fabrycznie.

IP23S
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

Zgodnos¢ z normami

Produkty ze znakiem CE spetniajg wymagania Dyrektywy 2004/108/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 15
grudnia 2004 r. w sprawie zblizenia ustawodawstw Panstw Cztonkowskich odnoszacych sie do kompatybilnosci
elektromagnetycznej, 2004/108/WE. Urzadzenia zostaty wyprodukowane zgodnie z krajowg norma, ktéra wdraza norme
zharmonizowana: EN 60974-10 Sprzet do spawania tukowego -- Czes$¢ 10: Wymagania dotyczgce kompatybilnosci
elektromagnetycznej (EMC). Urzadzenie jest przeznaczone do zastosowania z innymi urzgdzeniami firmy Lincoln
Electric. Urzadzenie jest przeznaczone do zastosowan przemystowych i profesjonalnych.

Wprowadzenie

Wszystkie urzadzenia elektryczne wytwarzajg niewielkie pola elektromagnetyczne. Promieniowanie elektromagnetyczne
moze przenosic sie przez linie energetyczne lub rozchodzi¢ sie w przestrzeni, podobnie jak fale radiowe. Gdy fale sg
odbierane przez inne urzadzenia, moze to prowadzi¢ do wystgpienia zaktocen elektrycznych. Promieniowanie
elektromagnetyczne moze zaktdcac dziatanie wielu urzgdzen elektrycznych: innych urzadzen spawalniczych znajdujgcych
sie w poblizu, odbiér radiowy i telewizyjny, urzgdzeh numerycznych, systemow telefonicznych, komputerow itp.

/1\ OSTRZEZENIE

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

— Y
1~ /I\
q3_F /1\
1 L\

Montaz i uzytkowanie
Uzytkownik jest odpowiedzialny za montaz i uzytkowanie urzadzen spawalniczych zgodnie z instrukcjami producenta.

W razie wykrycia zakiocen elektromagnetycznych, uzytkownik urzgdzen spawalniczych ma obowigzek rozwigzac
zaistniate problemy przy wsparciu technicznym producenta. W niektérych przypadkach moze wystarczy¢ uziemienie
obwodu spawalniczego, patrz uwaga. W innych sytuacjach moze by¢ konieczne zastosowanie ekranu
elektromagnetycznego, w celu ostoniecia zrodta zasilania i spawanego przedmiotu wraz z odpowiednimi filtrami
wejsciowymi. Zawsze nalezy ogranicza¢ zakiécenia elektromagnetyczne do stopnia, w ktérym nie stwarzajg probleméw.

Uwaga: Obwod spawalniczy moze, lecz nie musi by¢ uziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwa. Postepowac
zgodnie z lokalnymi i krajowymi normami dotyczacymi montazu i eksploatacji takich urzadzeh. Zmiany w
instalacji uziemienia moze wykonywac wytgcznie upowazniona osoba, ktéra posiada odpowiednia wiedze i
doswiadczenia pozwalajgce na ustalenie czy zmiany instalacji nie zwigkszajg ryzyka obrazen np. poprzez
umozliwienie réwnolegtych sciezek powrotu prgdu spawania, co moze uszkodzi¢ obwody lub inne urzadzenia.

Ocena obszaru
Przed zainstalowaniem urzadzenia spawalniczego, uzytkownik musi sprawdzi¢ czy w miejscu pracy mogg wystgpi¢
zaktocenia elektromagnetyczne. Nalezy wzig¢ pod uwage:
a) Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie nad, pod lub w
poblizu urzgdzen spawalniczych
b) Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne
c) Komputery lub urzadzenia sterowane komputerowo
d) Urzadzenia systeméw bezpieczenstwa, np. zabezpieczenia urzadzen przemystowych
e) Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzagdzenia wspomagajgce stuch
f)  Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibracji
g) Odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w danym srodowisku roboczym. Obstugujgcy musi
zapewni¢ kompatybilnos¢ wszystkich urzgdzen w obszarze pracy. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.
h) Pore dnia, na ktdrg przewidziano prace spawalnicze lub inne zadania.

Wielkos¢ otoczenia miejsca pracy, ktore nalezy bra¢ pod uwage, bedzie zaleze¢ od konstrukcji budynku i innych
przeprowadzanych tam czynnosci. Otoczenie miejsca pracy moze rozciggnaé sie poza teren danego obiektu.

Metody ograniczania zaktécen elektromagnetycznych

Publiczna sie¢ energetyczna

Urzadzenia spawalnicze nalezy podtgczy¢ do publicznej sieci energetycznej zgodnie z zaleceniami producenta. W razie
wystgpienia zaktdcen, moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych dziatan, takich jak filtrowanie instalacji. Nalezy
rozwazy¢ ekranowanie kabla zasilania urzgdzenh spawalniczych zamontowanych na state, w przewodzie metalowym lub
réwnowaznym. Ekranowanie powinno by¢ ciggte na catej dtugosci przewodu. Ekranowanie powinno by¢ podigczone do
zrodia zasilania, tak aby zapewni¢ dobre potgczenie elektryczne pomiedzy przewodem a obudowg zrédta zasilania.
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Konserwacja urzadzen spawalniczych

Urzadzenia spawalnicze muszg podlegaé¢ konserwacji biezgcej, zgodnie z zaleceniami producenta. Podczas eksploatacji
urzgdzen spawalniczych wszystkie pokrywy techniczne powinny by¢é zamkniete i prawidtowo zamocowane. Urzgdzen
spawalniczych nie mozna w zaden sposéb modyfikowac, z wyjgtkiem zmian i korekcji opisanych w instrukcjach
producenta. W szczegdlnosci nalezy skorygowac przerwe iskrowa urzgdzen do zajarzenia i stabilizacji tuku i
przeprowadzaé konserwacje zgodnie z zaleceniami producenta.

Kable
Kable spawalnicze powinny by¢ mozliwie krétkie, utozone razem, jak najblizej siebie i poprowadzone po podtodze lub
blisko niej.

Wyréwnanie potencjatow

Nalezy rozwazy¢ wyréwnanie potencjatéw elementéw metalowych instalacji spawalniczej oraz elementéw znajdujgcych
sie w jej poblizu. Jednakze potgczenie elementéw metalowych przewodem wyréwnawczym ze spawanym materiatem
zwieksza ryzyko porazenia spawacza prgdem elektrycznym w razie jednoczesnego dotkniecia takich elementéw
metalowych i elektrody. Spawacz powinien by¢ odizolowany od wszystkich elementéw metalowych potgczonych w celu
wyréwnania potencjatéw.

Uziemienie spawanego przedmiotu

Jesli spawany przedmiot nie jest potgczony przewodem wyréwnawczym z uziomem i nie potgczony z uziemieniem ze
wzgledu na rozmiar i umiejscowienie, np. kadtub okretu lub konstrukcja stalowa, potgczenie wigzgce spawany przedmiot
z uziemieniem moze w niektérych przypadkach ograniczy¢ promieniowanie elektromagnetyczne, jednak nie jest to
zawsze skuteczne. Nalezy zadba¢ o to, aby nie uziemia¢ spawanego przedmiotu, w sposéb ktéry mogtby zwiekszyc
ryzyko obrazen uzytkownikéw, badz uszkodzenia urzgdzen elektrycznych. Jesli jest to konieczne, nalezy potgczy¢
spawany przedmiot z uziemieniem za pomocg bezposredniego potgczenia do spawanego przedmiotu, jednak w krajach,
gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dopuszczalne, potgczenie przewodem wyréwnawczym powinno
charakteryzowac si¢ odpowiednig pojemnoscia, dobrang zgodnie z krajowymi przepisami.

Ekranowanie kabli

Ekranowanie pozostatych kabli i urzgdzen w miejscu pracy moze zmniejszy¢ zaktécenia elektromagnetyczne. Dla
pewnych zastosowan ekranowanie catej instalacji spawalniczej moze okazac¢ sie niezbe,dne1‘

1 Fragmenty powyzszego tekstu pochodzg z normy EN 60974-10: Sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 10:
Wymagania dotyczgce kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
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Bezpieczenstwo uzytkowania

01/11

OSTRZEZENIE

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

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

przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Luk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.

Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne
" obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzgdzenia.
; PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie.

1= ;"I CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia

—
11l
NN

Nie dotykac¢ elektrody, zacisku masowego ani podtaczonego materiatu spawanego, gdy urzadzenie
jest wigczone. Odizolowac¢ siebie od elektrody, zacisku masowego i podtgczonego materiatu
spawanego.

‘j URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym

urzadzeniu odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe odtgcznikiem w skrzynce bezpiecznikowej. Urzgdzenie to
powinno by¢ zainstalowane i uziemione zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi
przepisami.

ﬂ P URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ przewody zasilajgce, przewod
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 stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg kontakt z
zaciskiem masowym.

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

=
c € 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 o0 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 oparéw i gazéw. Dla unikniecia takiego ryzyka
musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze strefy
oddychania.
PROMIENIE £UKU MOGA POPARZYC: Stosowa¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢
personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
@E 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 pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawac¢ zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopoki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych
gazdw, oparow lub tatwopalnych cieczy.
SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg iloé¢ ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowac¢ powazne poparzenia. Stosowaé rekawice i
)i(h,)y{m;,m;m, szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami cisnienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ciSnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajac jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczad i nie transportowac butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ elektrody, uchwytu
spawalniczego, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego prad do
butli z gazem. Butle z gazem musza by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

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

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

Instrukcja montazu i obstugi

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

Opis ogolny

CRUISER™ jest modutowym, samojezdnym traktorem
spawalniczym do spawania tukiem krytym. Unikalna
konstrukcja tulei i klamry umozliwia montaz elementow
mechanizmu podawania drutu w dowolnym potozeniu.

Drut jest podawany za pomocg niezawodnego
mechanizmu podawania drutu. Wszystkie rolki podajace,
dysze, koncowki stykowe i prostowniki drutu
CRUISER™ s3 takie same jak w mechanizmie
podawania drutu MaxSA. Mechanizm podawania drutu
obraca sie dwukrotnie, w celu ustawienia
ciggngcego/popychajgcego kata pochylenia uchwytu.

Mechanizm podawania drutu jest montowany na dwoch
wytrzymatych szynach X-Y. Uktad krzyzowy umozliwia
fatwe ustawienie wolnego wylotu elektrody oraz
umiejscowienie drutu w spoinie.

Przenoszenie i przesuwanie urzgdzenia jest fatwiejsze dzieki
oddzieleniu od podstawy konstrukcji masztu i ramienia.

Traktor jest napedzany silnikiem elektrycznym pradu
statego z magnesem trwatym i pieciobiegowg skrzynkg
przektadniowg zawierajgcg metalowe kota zebate.
Enkoder o wysokiej rozdzielczosci utrzymuje statg
predko$¢ traktora rowniez przy matych predkosciach.
Kota wykonane sg z gumy odpornej na wysokie
temperatury, specjalnie spojonej z aluminiowg piastg. Na
osi zamontowane sg rowniez kota prowadzace i koto
zebate umozliwiajgce prace na szynach K396.

Mozliwa konfiguracja na trzech lub czterech kotach.
Elastyczna konfiguracja kot umozliwia montaz traktora w
celu uzyskania optymalnej stabilnosci i ustawienia kot
zgodnie z przebiegiem spoiny.

Panel kontrolny ma forme lekkiego sterownika recznego
(pendanta) podtgczonego do traktora za pomocg kabla
ArcLink. Wykonana z aluminium obudowa zdalnego
sterowania jest odporna na uderzenia i wysokie temperatury.

Opis ogolny - funkcjonalnosci

CRUISER™ jest modutowym urzgdzeniem do spawania
tukiem krytym.

Polski

Zalecane procesy
» Spawanie tukiem krytym (AC, DC+, DC-) do 1000 A
e Tiny Twin

Ograniczenia procesowe
*  CRUISER™ nie moze by¢ stosowany do spawania
tukiem nieostonietym.

Ograniczenia sprzetowe

» Zakrzywione przedtuzenie dyszy tylko do drutu 3/16”.

*  Indukcyjnosé przewodoéw elektrodowych i masowych moze
zakidcac prace tuku. Nie wolno zwija¢ nadmiaru kabla.

* W celu zapewnienia prawidtowej komunikacji
cyfrowej, nie wolno uzywac kabla kontrolnego
dtuzszego niz 60 metrow.

*  CRUISER™ pracuje na napieciu 40 V DC.

» Traktor nie posiada wyjscia 115 V AC.

* Przy zamontowanych 3 kotach minimalny promien
skretu traktora CRUISER™ wynosi 3 m.

*  Przy zamontowanych 4 kotach minimalny promien
skretu traktora CRUISER™ wynosi 6 m.

»  Kofa gumowe odporne na temperature do 500°F (260°C).

* Wspornik montazowy laserowego wskaznika nie
pasuje do dyszy "tiny twin" i K148.

Zalecane zrodta zasilania
«  Power Wave AC/DC 1000

Cechy konstrukcyjne
Urzadzenie posiada standardowe cechy

Wydajnos¢ tuku

» Jednoczesne zastosowanie traktora spawalniczego
CRUISER™ i Power Wave AC/DC 1000 pozwala
osiggna¢ nowy poziom wydajnosci spawania tukowego.

Panel sterowania uzytkownika

» Lekki, reczny sterownik - pendant.

» Cztery pamieci do szybkiego wyboru czesto
uzywanych procedur.

» Petna kontrola sekwencji umozliwia doktadne
wykonanie spoiny od poczatku do konca.

*  Wszystkie przyciski sterowania procesem spawania, w
tym wybdr programu, znajdujg sie na sterowniku recznym.

* Wskaznik laserowy pomocny w kierowaniu traktorem
CRUISER™,
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Mechanizm podawania drutu

*  Wymienne kota zebate do podawania drutu o malej Srednicy z
duza predkoscig i drutu o duzej Srednicy z matg predkoscia.

»  Wysoki moment obrotowy, silnik elektryczny pradu statego
z magnesem trwatym i tachometrem zapewniajgcym
doktadna kontrole predkosci podawania drutu.

* W zestawie trzyrolkowy prostownik drutu.

» Standardowe dysze kontaktowe Lincoln do spawania
tukiem krytym.

Traktor i rama

»  System umoZzliwia prace na podwoziu z 3 lub 4 kotami
(rozwigzanie oczekuje na uzyskanie patentu), co
zapewnia optymalng kontrole prowadzenia i stabilnosc.

» Silnik elektryczny prgdu statego z magnesem

trwatym i enkoderem zapewniajgcym statg predkosc i

precyzyjng kontrole ruchu.

Wytrzymate, stalowe kota zebate.

tatwo wciskane sprzegto.

W petni zmontowany, gotowy do uzycia.

Kota gumowe odporne na temperature do 500°F

(260°C) zapewniajgce precyzyjne prowadzenie.

*  Wytrzymate prowadnice umozliwiajgce odpowiednie
umiejscowienie elektrody w spoinie.

Lokalizacja

/! OSTRZEZENIE

PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze zabié.

* Nie dotyka¢ mechanizmu podawania
drutu, rolek, dysz, szpuli, elektrody ani
silnika systemu podajgcego, gdy obwaod
spawania jest wigczony.

e Traktor jest urzgdzeniem automatycznym, ktére
moze by¢ sterowane zdalnie.

* Przed przystgpieniem do podtgczania lub odtgczania
zasilania  sieciowego, kabli wyjsciowych lub
kontrolnych, nalezy wytgczy¢ zasilanie odtgcznikiem
lub w skrzynce bezpiecznikowe;j.

* Nie przystepowac do pracy, jesli zdjete sg pokrywy,
panele i ostony.

* Nie dopuszczaé¢ do kontaktu elektrody lub szpuli z
rama traktora.

* Montaz powinien
wykwalifikowany personel.

* Odizolowac siebie od spawanego materiatu i podtoza.

e Zawsze nalezy nosi¢ suche rekawice elektroizolacyjne.

/1\ OSTRZEZENIE
RUCHOME CZESCI stwarzajg ryzyko urazu.
X“ * Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
e Jedli Sruby sg poluzowane czesci
Q™ traktora moga nagle poruszyc sie.
) * Przed przystgpieniem do pracy nalezy
dokrecic¢ wszystkie klamry i kotnierze.
* Skonfigurowac traktor, aby zapewni¢ stabilng prace

przy petnym i pustym zasobniku topnika oraz przy
petnej i pustej szpuli.

= e

wykonywac wytgcznie

Zachowac odstep pomiedzy czesciami o potencjalne
elektrody i wszystkimi innymi czesciami traktora. Czesci
o potencjale elektrody:

e Drut

Szpula

Rolki prostownika drutu

Mosiezna rurka kablowa

4 gtowki Srub na tylnej czesci prostownika drutu
Plyta mocujaca i rolki podajgce

Zespot dyszy kontaktowej

Przedtuzenie dyszy

Koncoéwka dyszy

e o o o o o o o

Polski

Traktor CRUISER™ nalezy uzywac wytgcznie na
stabilnych i suchych powierzchniach.

Obstugiwanie traktora na powierzchniach pochytych
wymaga dostosowania i/lub zmontowania traktora w
sposob inny niz fabrycznie.

Nie wolno zanurza¢ traktora.
Uzytkownik/monter/operator jest odpowiedzialny za
ztozenie traktora w taki sposdb, aby byt stabilny i aby
zostat zachowany bezpieczny odstep elektryczny.
Traktor jest przystosowany do uzytku na zewnatrz
(IP23S) po zamontowaniu obudowy na szpule.

W razie podgrzewania wstepnego nalezy zabezpieczy¢
traktor CRUISER™ przed dziataniem palnikow.

Budowa
!\ OSTRZEZENIE
=] ¢  PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze zabic.

* Nieprawidtowo zamocowane klamry i
kolnierze moga przesungé sie
powodujgc zetkniecie sie czesci o
potencjale elektrody z ramg traktora
lub innymi czesciami.
* Wylacznie  wykwalifikowany  personel moze
obstugiwac i serwisowa¢ urzgdzenie.

/1 OSTRZEZENIE
“ UPADAJACE URZADZENIE moze
powodowac obrazenia.
* Podnosi¢  wytgcznie za  pomocag
urzadzen o odpowiednim udzwigu.
e Urzadzenie powinno by¢ stabilne
podczas podnoszenia.
* Nie podnosi¢ urzgdzenia, jesli hak jest uszkodzony.
* Nie obstugiwac¢ urzadzenia, gdy jest zawieszone na
haku.
* Nieprawidlowe zamocowanie klamer, Kkotnierzy,

fancuchoéw i haka do podnoszenia moze skutkowaé
obrazeniami.
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Klamry
» Dokreci¢ $ruby zaciskowe do 25 ft-lbs (34 Nm).
* Na tulejach poziomych nalezy uzy¢ klamer z klinem.

Dokreci¢ 34 Nm

Klin klamry

Rysunek 1

Kotnierze
» Dokreci¢ $ruby kotnierzy do 42 in-Ibs (0.3 Nm)

Rysunek 2

Hak do podnoszenia

» Dokreci¢ hak do 24 in-Ibs (0.17 Nm). Nie dokrecaé
zbyt duzym momentem, poniewaz moze to
powodowac znieksztatcenie masztu.

™

)

-~ Dokreci¢ 0.17 Nm

-~

/,

AT

Rysunek 3

Polski

Zakotwienie tancucha i masztu

* Przed przystgpieniem do podnoszenia nalezy
potgczy¢ tancuch z podstawy do masztu.

» Dokreci¢ wszystkie elementy osprzetu jak to
przedstawiono na rysunku.

Podtaczyc¢ tancuch z
podstawy do masztu

Dokreci¢ do 0.17 Nm

Dokreci¢ do 34 Nm

g— Dokreci¢ srube
kotnierza 0.3 Nm

Kota przednie

W prawie wszystkich konfiguracjach przednie kota
muszg by¢ réwnolegte z podstawg traktora i kotami
tylnymi (Patrz rysunek 5). Nieprawidtowe umiejscowienie
kot skutkuje nierownym prowadzeniem spoiny,
szybszym zuzyciem kot, nieprawidtowg pracg na szynie
K396 i moze doprowadzi¢ do problemoéw zwigzanych z
przecigzeniem silnika.

t
T

Rysunek 5: Utozenie przednich kot

Utozenie przednich kot nalezy skorygowac tylko w
wypadku spawania wewnatrz lub na zewnatrz po okregu
o $rednicy 7.6 m lub mniejszej (Patrz Rysunek 6). W
kazdym innym wypadku przednie kota musza by¢
ustawione pod katem 90°.
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Kierunek
ruchu

| Rysunek 8
Srednica 7,6 m lub mniejsza Podpory mozna tgczyé¢, jesli potrzebna jest wieksza
dlugosé. Wsung¢ nakretke T Nut (S28835) na
) ] ) wypchnietg czesc¢, a nastepnie wiozy¢ Srube 4-20 do
Rysunek 6: Spawanie po okregu o srednicy 7,6 mm otworéw podpory.

Patrz Rysunek 7 W celu skrecenia przedniego kota w lewo
nalezy poluzowac srube A i dokreci¢ Srube B tak, aby
ustawi¢ odpowiedni kat, a nastepnie dokrecic¢ srube A.

W celu skrecenia przedniego kota w prawo nalezy
poluzowac srube B i dokreci¢ srube A tak, aby ustawi¢
odpowiedni kat, a nastepnie dokreci¢ srube B.

S _.: 1. Sruba ¥4-20
= ( 2. Podktadka zabezpieczajgca
. 3. Podktadka okragta
Prawa 4. Nakretka T Nut (S28835)
Rysunek 9: Przedtuzenie podpor
Kierunek
ruchu Lewa

Rysunek 7: Ustawianie kata

Podpory

Podpory utatwiajg poruszanie sie traktora CRUISER™
wzdtuz powierzchni pionowej, dzieki prowadzeniu
urzgdzenia pod niewielkim katem. Zalecany offset
pomiedzy przednimi i tylnymi podporami wynosi
12.7mm. Wiekszy offset powoduje zwiekszenie tarcia
przy ruchu traktora do przodu i moze powodowaé
problemy z silnikiem wynikajgce z przetezenia oraz
szybkie zuzycie kot.

Przy montowaniu traktora CRUISER™ nalezy ustawic
ukfad krzyzowy w potozeniu srodkowym i umiesci¢ drut
w spoinie. Nastepnie nalezy ztozy¢ przednie i tylne
podpory, oraz za pomocg ukfadu krzyzowego
precyzyjnie je skorygowac w stosunku do potozenia
drutu.

Polski 8 Polski



Montaz recznego mechanizmu
sterujacego

W stanie fabrycznym zespét recznego mechanizmu
sterujgcego jest zmontowany z kotem prowadzgcym
stuzgcym do prowadzenia w rowku dla spoin

doczotowych. W przypadku sterowania recznego, koto

prowadzgce mozna zamieni¢ na koto gumowe.

SOPNIORWON~

0.

Polski

Podktadka okragta
Podktadka okragta
Podktadka zabezpieczajgca
Nakretka sze$ciokatna
Tuleja T1126-B

Koto prowadzgce S7393-2
Tuleja T11267-B

Koto S17073-5

Tuleja S17073-5A

Sruba 3/8-16 x 2.5

Rysunek 10

Ustawienie recznego mechanizmu

sterujacego
Aby skierowa¢ CRUISER™ w prawo:
* Poluzowac srube B

» Dokreci¢ $rube A, w celu ustawienia kata kofa.

» Dokreci¢ srube B

Aby skierowa¢ CRUISER™ w lewo:
* Poluzowac $rube A

» Dokreci¢ srube B, w celu ustawienia kata kota.

» Dokreci¢ srube A

Rysunek 11: Regulacja
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Uktad krzyzowy

Kazda szyna ma dlugos$¢ 102 mm (4").

Podczas montowania traktora CRUISER™ nalezy
sprawdzi¢ czy zadne elementy o potencjale elektrody nie
stykajg sie z ramg na catej dtugosci posuwu.

Szyny mozna rozebrac i utozy¢ odwrotnie.

Maks. 28.5 Nm

Rysunek 6: Wartosci graniczne obcigzenia

Polski

10

Trzpien szpuli drutu

*  Trzpien szpuli drutu nalezy ustawi¢ w taki sposéb,
aby nie dopusci¢ do stykania sie szpuli i elektrody z
ramg i podstawg traktora.

* Trzpien szpuli drutu powinien by¢ skierowany
poziomo lub ku gorze.

Rysunek 7

Zestaw do ostony drutu dla kodéw
ponizej 11947

1. Nalezy ustali¢ pod jakim katem ma by¢ zamontowana
ostona szpuli drutu wzgledem klamry trzpienia. Aby
zmieni¢ kat ostony nalezy zdjg¢ 6 srub mocujgcych
ostone do wspornika montazowego za pomocg klucza
7/16”. Ponownie ztozy¢ pod odpowiednim katem,
utrzymujgc uszczelke centralnie wzgledem tylnej czesci
ostony. Nalezy obracac ostone stopniowo o 30°.

WSPORNIK MONTAZOWY
USZCZELKA

TYL OSLONY

ELEMENTY MONTAZOWE

Pob =

Rysunek 8: Zespdt ostony
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2. Odkreci¢ hamulec trzpienia i zdjg¢ czesci hamulca 4. Ponownie ztozy¢ czesci trzpienia jak pokazano na
oraz trzpien. rysunku (wszystkie kody)

Rysunek 11: Czesci trzpienia

5. Jesli jest to konieczne, nalezy zmieni¢ potozenie
zespotu tulei kulkowej. Do poluzowania i dokrecenia
elementéw montazowych nalezy uzy¢ klucza 7/16”.

6. Nakreci¢ kanat na mosiezny fgcznik na zespole tulei
Rysunek 9: Montowanie ostony kulkowej. Nastepnie nasung¢ nasuwke ochronng wzdtuz
rurki na ztgczke mosiezng.
3. Wyja¢ dwie $ruby z zespotu trzpienia za pomoca
imbusa 1/4”. Zatozy¢ z powrotem ostone na zespot
N 7 RURKA
trzpienia i dokrecic Sruby.

Zestaw do ostony drutu dla kodu 11947

i powyzej

1. Zdja¢ sruby nr 10 i podkfadki zabezpieczajace z NASUWKA

zespotu trzonu za pomoca klucza imbusowego 5/32". OCHRONNA

2. Uzy¢ takich samych elementéw montazowych do

zamocowania tylnej ptyty ostony na zespot.

3. Drut bedzie podawany prawidtowo, jesli ptaska czesé

ostony bedzie lekko pochylona w kierunku stojgcego ' )

masztu traktora Cruiser. LACZNIK
MIEDZIANY

Rysunek 12: Kanat, mosiezny tacznik, nasuwka
ochronna

7. Przy montowaniu pokrywy obudowy do tytu obudowy
nalezy sprawdzi¢ czy pokrywa jest rowno i prawidtowo
osadzona we wszystkich miejscach.

1. ZESPOL TRZPIENIA
2. TYL OSLONY
3. ELEMENTY MONTAZOWE

Rysunek 10: Zespot ostony
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Zdejmowane ramie

* Umiesci¢ ramie w taki sposob, aby nie stykato sie ze
szpulg i elektroda.

* Poprowadzi¢ elektrode przez rurke od
zdejmowanego ramienia do systemu podajacego.

Wymagany
odstep
— I
=] @
T -1

Rurka

Wiot drutu

Rysunek 13

Ustawienie prostownika drutu

Prostownik drutu reguluje ilo$¢ utozonego (lub
“zakrzywienia”) drutu. Nadmierna iloS¢ moze mie¢ wpltyw
na utozenie drutu w spoinie. Zbyt mata ilo§¢ moze
powodowac niedostateczny styk drutu w koncéwce
dyszy.

Aby ustawi¢ prostownik drutu:

1. Wigczy¢ zasilanie na spawalniczym zrodle pradu.

2. Poluzowaé¢ dwie $rubki mocujgce prostownik drutu do
ptyty mocujgcej za pomocg imbusa 4"

]
P
4 i
\

Rysunek 14: Sruby mechanizmu prostowania drutu

Polski

3. Ustawi¢ prostownik w zaleznosci od potrzeb, aby
usungc¢ lub doda¢ utozenie drutu.

4. Dokreci¢ sruby mocujgce prostownik drutu do piyty
mocujacej.

5. Wigczy¢ zasilanie na spawalniczym zrédle pradu.

6. Podawac¢ drut przez prostownik. Dostosowac ilosé
nacisku na drut az do uzyskania pozgdanego utozenia w
drucie wychodzgcym z kohcéwki.

UWAGA: Niewielkie zakrzywienie drutu pomaga w
utrzymaniu dobrego styku elektrycznego wewnatrz
koncowki dyszy.

utozenie

utozenie

Rysunek 15: Mechanizm prostowania drutu

Obroét ptyty mocujacej

Plyta mocujgca mechanizmu podawania drutu moze by¢
obracana wokét osi rolki podajacej. W zaleznosci od
tego jak zostat zmontowany traktor, obracanie piyty
mocujacej bedzie zmieniato kat pochylenia lub kat
ciagnacy.

1. Wytaczyc€ zasilanie na spawalniczym zrodle pradu.
2. Poluzowa¢ $rube dociskowg na plycie mocujacej za
pomocg imbusa 5/16”.

3. Przekreci¢ ptyte mocujgcg do nowego potozenia. Nie
dopusci¢ do stykania sie powierzchni o potencjale
elektrody z rama, zasobnikiem topnika, podstawg lub
szynami traktora.

4. Dokreci¢ srube dociskowa, aby zamocowac ptyte
mocujaca.

5. W stanie fabrycznym “A” jest ustawione jako wejscie a
“B” jako wyjscie. Informacje w jaki sposéb ustawi¢ “B”
jako wejscie a “A” jako wyjscie znajdujg sie w czesci
dotyczacej menu ustawien (SET-UP MENU).

Rysunek 16
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Zasobnik topnika

Zasobnik topnika mozna zamontowaé na poziomej lub
pionowej rurce lub na systemie podawania drutu. Dla
uzyskania najlepszego przeptywu topnika nalezy
utrzymywac weza tgczacego zasobnik z dyszg jak
najbardziej pionowo.

Rysunek 19: Mocowanie mechanizmu podawania drutu

Polski

Przewody

Przewody sterowania ArcLink

Przewody sterowania ArcLink sg dostepne w dwdéch
formach:
» Seria K1543-xx dla wiekszosci instalacji wewnatrz
budynkéw lub zaktadéw przemystowych.
» Seria K2683-xx do zastosowania na zewnatrz lub w
wypadkach, gdy urzadzenia sg czesto przenoszone
Z miejsca na miejsce.
Przewody sterowania ArcLink/LincNet sg specjalnymi
przewodami wysokiej jakosci do komunikacji cyfrowej.
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 przewdd
"sense lead" elektrody.
Uzycie niestandardowych przewodéw moze skutkowaé
wytgczeniami systemu, nieprawidtowym zajarzeniem
tuku i problemami z podawaniem drutu.
Kable sterowania tgczg zrodto zasilania z podajnikiem
drutu oraz podajnik drutu z innymi podajnikami drutu.
Aby przediuzy¢ kabel sterowania mozna potgczy¢ jego
koniec z korncem innego kabla sterowania. kabel
sterowania tgczgcy elementy moze mie¢ maksymalnie
61 m.

o

/f;_'_'_i_' N

I||l _|"D 2l |I | |I'I|. [ Tn) s 'lI
i ] |I R |
W) B!/ B//
\o_o¥ Ne o7
e -

Zrédlo zasilania Podajnik drutu

Pin | Funkcja Pin Funkcja

A ArcLink A ArcLink

B ArcLink B ArcLink

C 67 voltage sense C 67 voltage sense

(niwelowanie (niwelowanie
spadku napigcia) spadku napiecia)
D 40 VDC D 40 VDC

E Wspolny E Wspdlny

Rysunek 20: Przewody sterowania ArcLink

Potaczenia przewodoéw
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Wielkosci przewodéw spawalniczych
W tabeli ponizej przedstawiono zalecane wielkosci i
dtugosci kabli dla réznych pradéw i cyklow pracy.
Dtugos$¢ oznacza podwdjng odlegto$¢ pomiedzy
spawarkg a obrabianym materiatem. Wielkosci kabli sg
wieksze dla wiekszych dtugosci, gtéwnie w celu
zminimalizowania spadku napiecia.

ZALECANE WIELKOSCI KABLI (MIEDZIANE, OSLONA GUMOWA, DO 75°C)** ‘

Ampery | Cykl WIELKOSCI KABLI DLA t ACZNEJ DLUGOSCI PRZEWODOW ELEKTRODOWYCH |
pracyw | MASOWYCH
procentach | 0 do 50 Ft. 50 do 100 Ft. | 100 do 150 Ft. | 150 do 200 Ft. | 200 do 250 Ft.
600 60 3/0 3/0 3/0 4/0 2-3/0
600 80 2-1/0 2-1/0 2-1/0 2-2/0 2-3/0
600 100 2-1/0 2-1/0 2-1/0 2-2/0 2-3/0
650 60 3/0 3/0 4/0 2-2/0 2-3/0
650 80 2-1/0 2-1/0 2-1/0 2-2/0 2-3/0
700 100 2-2/0 2-2/0 2-3/0 2-3/0 2-4/0
800 80 3-1/0 3-1/0 3-1/0 2-3/0 2-4/0
800 100 2-3/0 2-3/0 2-3/0 2-3/0 2-4/0
1000 80 2-4/0 2-4/0 2-4/0 2-4/0 4-2/0
1000 100 3-3/0 3-3/0 3-3/0 3-3/0 3-3/0
1200 80 3-4/0 3-4/0 3-4/0 3-4/0 3-4/0
1200 100 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0
1500 80 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0
1500 100 5-4/0 5-4/0 5-4/0 5-4/0 5-4/0

** Wartosci podane w tabeli dotyczg pracy w temperaturze otoczenia 40°C i nizszej. Zastosowanie w temperaturze
powyzej 40°C moze wymagac kabli wiekszych niz zalecane lub kabli przeznaczonych do temperatur wyzszych niz 75°C.
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Nastawa systemu
POWER WAVE o
ACIDC 10N SN —

PRZEWOD —_ o

WORK
SENSE LEAD

PRZEWOD
ARCLINK

PRZEWOD
SPAWALNICZY

Rysunek 21: Ustawienia systemu

Spoiny doczotowe

Spoina doczotowa, spawanie na szynie
* Podczas pracy na szynie K396 nalezy zmienic
kalibracje két na 5.65” w menu ustawien (SET-UP).

Rysunek 23

AL
R —
SPAWANIE NA SZYNIE WIDOK Z PRZODU
Rysunek 22
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: —
~ SPOINA DOCZOLOWA, 3 KOLA, RECZNE

| s
i STEROWANIE, WIDOK OD TYtU
Rysunek 26

- 1857
SPAWANIE NA SZYNIE WIDOK Z GORY
Rysunek 24

SPOINA DOCZOLOWA, 3 KOtA, RECZNE
STEROWANIE, WIDOK OD PRZODU

Rysunek 25

1857 -

SPOINA DOCZOLOWA, 3 KOLA, RECZNE
STEROWANIE, WIDOK OD GORY

Rysunek 27
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SPOINA DOCZOLOWA, 3 KOLA, KOLO
PROWADZACE, WIDOK OD PRZODU

Rysunek 28

N

SPOINA DOCZOLOWA, 3 KOLA, KOLO
PROWADZACE, WIDOK OD TYtU
Rysunek 29
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SPOINA DOCZOLOWA, 3 KOtA, KOLO
PROWADZACE, WIDOK OD GORY

Rysunek 30

Ztacza pachwinowe

Pozioma spoina pachwinowa
Uzyto zakrzywionego przedtuzenia dyszy KP2721-2 (45°).

=

POZIOMA SPOINA PACHWINOWA, ZAKRZYWIONE
PRZEDLUZENIE DYSZY, WIDOK Z PRZODU

Rysunek 31
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POZIOMA SPOINA PACHWINOWA
Uzyto prostego przedtuzenia dyszy KP2721-1.

POZIOMA SPOINA PACHWINOWA, ZAKRZYWIONE I
PRZEDLUZENIE DYSZY, WIDOK Z TYtU POZIOMA SPOINA PACHWINOWA, PROSTE
Rysunek 32 PRZEDLUZENIE DYSZY, WIDOK Z PRZODU
Rysunek 34

POZIOMA SPOINA PACHWINOWA, PROSTE
PRZEDLUZENIE DYSZY, WIDOK Z TYtU

Rysunek 35

POZIOMA SPOINA PACHWINOWA, ZAKRZYWIONE
PRZEDtUZENIE DYSZY, WIDOK Z GORY

Rysunek 33
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POZIOMA SPOINA PACHWINOWA, PROSTE

Polski

PRZEDLUZENIE DYSZY, WIDOK Z GORY

Rysunek 36
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POZIOMA SPOINA PACHWINOWA, WIDOK Z GORY
Rysunek 37
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PLASKA SPOINA PACHWINOWA (SKOSNIE)

PROWADNICA
POZIOMA
PRZESUNIETA
WZGLEDEM STRONY
PIONOWEF.1

PLASKA SPOINA PACHWINOWA (SKOSNIE) WIDOK
OD PRzZODU

Rysunek 38
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= g POLACZENIE
| | S tANCUCHA Z
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7 Sl MASZTU (NIE
; POKAZANO)
PLASKA SPOINA PACHWINOWA, WIDOK Z GORY

Rysunek 40
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PLASKA SPOINA PACHWINOWA, WIDOK Z GORY
Rysunek 41

PLASKA SPOINA PACHWINOWA (SKOSNIE) WIDOK
OD TYtU

Rysunek 39
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Spawanie rur
Spoiny $rednicy wewnetrznej Traktor CRUISER™

mozna zmontowac w taki sposoéb, aby mogt pracowac
wewnatrz rur o wewnetrznej Srednicy 44” (1,1 m).

SPAWANIE RUR WIDOK Z PRZODU
Rysunek 42

SPAWANIE RUR WIDOK Z TYLU
Rysunek 43
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SPAWANIE RURY WIDOK Z GORY
Rysunek 44
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Rysunek 45
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Tylko wymiary podstawy

Rysunek 49
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Zasady bezpieczenstwa, obstuga

/! OSTRZEZENIE

= PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze zabi¢.
o * Przed przystgpieniem do jakichkolwiek
prac przy tym urzadzeniu odtgczyé jego

zasilanie sieciowe odfgcznikiem.
* Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych

pod napieciem.
e Obstugiwa¢ i serwisowa¢ urzadzenie

wytgcznie wykwalifikowany personel.

* Nie dopuscic do stykania sie powierzchni o
potencjale elektrody z ramg traktora, uktadem
krzyzowym, podstawg, zasobnikiem topnika Iub
innymi czesciami.

* Woycisniecie sprzegta nie powoduje wytgczenia tuku
spawalniczego.

e Zawsze nalezy
elektroizolacyjne.

moze

nosic suche rekawice

Polski
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!\ OSTRZEZENIE
RUCHOME CZESCI stwarzajg ryzyko urazu.

Nie wolno pozostawia¢ traktora bez

x
\r

nadzoru podczas spawania lub
O\ przesuwania.
e Kosz na drut, rolki podajgce i

prostownik drutu obraca sie podczas spawania lub
przesuwania.

* Rece w rekawicach nalezy trzyma¢ z daleka od
czesci obrotowych.

* Nie zbliza¢ sie do miejsc, w ktérych wystepuje ryzyko

Scisniecia.

* Nie umieszcza¢ traktora na powierzchniach
pochytych przy wycisnietym sprzegle.

e Obstugiwa¢ i serwisowaC urzadzenie moze

wytgcznie wykwalifikowany personel.

Za zdatnos¢ produktu lub konstrukcji wykorzystujgcej
programy spawalnicze do uzytku ponosi wytgczng
odpowiedzialnos¢ konstruktor / uzytkownik. Na wyniki
stosowania programéw spawalniczych ma wptyw wiele
zmiennych niezaleznych od firmy Lincoln Electric.
Zmienne te obejmujg m. in. technologie spawania, sktad
chemiczny i temperature blachy, projekt konstrukgiji
spawanej, metody produkcji i wymagania instalaciji.
Dostepne programy spawalnicze mogg nie byc¢
odpowiednie do wszystkich zastosowan, a wytaczng
odpowiedzialno$¢ za wybor programu spawania ponosi
konstruktor / uzytkownik.
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Symbole graficzne

Polski

ArcLink.

tacznik Arc Link

Poczatek sekwencji
spawania

Praca automatyczna

Koniec sekwenciji

" spawania
O Wit Traktor Cruiser

I Wh. Sprzegto wcisniete

- . Roéwnanie Pamie¢

[ Podawanie drutu w Przywracanie
©.9 gore pamieci
oo Podawanie drutu w Opcje zajarzenia

L dot fuku

Ryzyko zmiazdzenia
palcow

Opcje wytgczenia
tuku

D0l ©
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CRUISEm
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1.  Woyswietlacz predkosci podawania drutu
(WFS)/Amperow

Wyswietlacz napiecia/warto$¢ dostrojenia
LED Wolty

Przycisk Start

Stan tuku

Przycisk Stop

Menu ustawien

Opcje zajarzenia tuku

. Opcje zgaszenia tuku

0. Przesuw w goére

2OPNOORWN

Rysunek 46

Ruch traktora ;
Traktor bedzie sie poruszat, gdy zostanie wciniete % |@“ aal ™ o
sprzegto. W celu wcisniecia sprzegta nalezy przesungc¢ =

dzwignie w goére. W celu wycisniecia sprzegta nalezy
przesuna¢ dzwignie na godzine trzecia.

Predko$¢ przesuwu reguluje sie w zakresie 7 do 100
in/min (1.78 do 2.54 m/min). W zakresie 7 do 20 in/min,
predkos¢ przesuwu mozna ustawia¢ z doktadnosciag 0.5
inch/min. Powyzej 20 in/min, predko$¢ przesuwu ustawia

11.
12.
13.
14.
15.
. Czestotliwos$¢ i rownowaga
17.
18.
. LED Ampery
20.

N—

Przesuw w dét
Pamigci

Ruch

Kierunek ruchu
Menu ruchu

Wybér trybu spawania
Przesuw Auto / OFF / Reczny

LED Predkos¢ podawania drutu (WFS)

Engaged

N

Disengaged

sie w skokach co 1.0 inch/min.
Aby traktor przemieszczat sie bez spawania nalezy:

Polski 24
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1. Wcisna¢ sprzegto znajdujace sie z tytu traktora.

Rysunek 48: Kierunek ruchu
2. Wybra¢ przesuw w tyt lub w przéd na sterowniku

recznym.

Automatic\ ",

\
Dﬁ“l_]l

Rysunek 49: Przycisk ,ruch”, Przetgcznik

3. Przycisng¢ i przytrzymacé przycisk "ruch" lub umiescié
przetacznik w pozycji przesuw RECZNY.

Wskaznik laserowy

/N\UWAGA
e Urzadzenie jest wyposazone w laser klasy Il
emitujgcy promieniowanie. Nie wolno patrzy¢ sie w
wigzke lasera ani bezposrednio w przyrzady
optyczne.

Wskaznik laserowy pomaga w kierowaniu traktorem
CRUISER™. Wskaznik laserowy montuje sie na dyszy
lub jej przediuzeniach. Umiesci¢ i wyrownaé drut w
spoinie, a nastepnie skierowa¢ wskaznik laserowy na
spoine okoto 3” (76mm) przed drutem.

Poza czasem spawania laser musi by¢ wytgczony.

Funkcja wyczuwania dotyku - Touch
Sense

/1 OSTRZEZENIE
= PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze zabi¢.
o * Przy zalgczonej funkcji Touch Sense,
wyjscie zrédta zasilania jest wigczone

tak dtugo, jak dtugo przytrzymywany

jest przycisk Feed Forward. Nie wolno

dotyka¢ zadnego elementu obwodu spawalniczego
podczas podawania drutu.

Po wigczeniu funkcji wyczuwania dotyku, operator moze
podawac drut w przéd az do momentu, gdy dotknie on
przedmiotu obrabianego. Po zetknieciu drutu z
powierzchnig przedmiotu obrabianego, drut zatrzyma sie.

Jesli funkcja Touch Sense jest wytgczona, drut jest
elektrycznie “zimny” przez caty czas, gdy przycisk Feed
Forward jest wcisniety. Drut nie zatrzyma sie po
dotknieciu przedmiotu obrabianego.

Polski 25

Kolejnos¢ wigczania zasilania

Po wigczeniu zasilania traktora CRUISER™ na
wys$wietlaczu MODE SELECT pojawia sie komunikat o
inicjalizacji urzgdzenia “CRUISER™ Initializing...”. Po
wigczeniu Power Wave AC/DC (20 do 60 sekund)
przeprowadzany jest test lampek.

»  Wszystkie samodzielne lampki LED,
siedmiosegmentowe wyswietlacze i wyswietlacze
alfanumeryczne witgczg sie na 2 sekundy.

* Po dwdch sekundach, wszystkie zatgczone elementy
zgashg i pojawi sie panel wyboru procesu spawania
(MSP):

Rysunek 50: Panel wyboru procesu spawania (MSP)

Po zakonczeniu uruchamiania, na panelu wyboru
procesu spawania (MSP) wyswietli sie tryb spawania.
Na gornych wyswietlaczach bedg pokazywane
parametry wybrane w momencie ostatniego wytgczenia
maszyny, a wskaznik trybu spawania WELD MODE
bedzie wigczony.

Rysunek 51: Wskaznik trybu spawania

Ustawienie podajnika drutu

/1 OSTRZEZENIE
PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze zabié.
* Przed wlozeniem drutu nalezy
wytaczy¢ funkcje “Touch Sense” (P.15
w menu ustawien Setup Menu).

= e

Za pomoca przycisku FEED FORWARD nalezy
wprowadzi¢ drut do mechanizmu podajgcego.

Podczas naciskania przycisku FEED FORWARD lub
FEED REVERSE, na panelu wyboru procesu spawania
(MSP) wyswietli sie przedstawiony komunikat, a na
wyswietlaczu po lewej stronie bedzie widoczna
ustawiona predkos$¢ podawania drutu (AMPS/WFS).

Polski



Rysunek 52: Wyswietlacz predkosci podawania drutu

Predkos$¢ podawania drutu mozna zmienia¢ za pomocg
pokretta znajdujgcego sie ponizej wyswietlacza
przytrzymujgc dowolny z przyciskéw. Po nacisnieciu
przycisku FEED REVERSE drut zostanie wyciggniety z
mechanizmu podajgcego. Po nacisnieciu przycisku
FEED FORWARD drut bedzie wysuwany w dot, w
kierunku przedmiotu obrabianego.

W menu ustawien (Setup Menu) traktora CRUISER™
dostepna jest opcja (P.15) pozwalajgca aktywowac
zespot obwodow funkcji “Touch Sense”. Patrz menu
ustawien (Setup Menu). Po wigczeniu P.15 i wcisnieciu
przycisku FEED FORWARD, na panelu wyboru procesu
spawania (MSP) pojawi sie komunikat:

Feed FWD HOT!
ELECTRODE HOT

Rysunek 53: Funkcja ,Hot Feed”

/1 OSTRZEZENIE

Funkcja “Hot Feed” wtgcza wyjscie zrédia zasilania, co
powoduje, ze podawany drut jest pod napieciem. Nie
czesci

wolno  dotyka¢  zadnych  nieostonietych
wymienionych w czesci SRODKI BEZPIECZENSTWA.

Zmiana i ustawienia trybéw spawania

W celu wybrania trybu spawania, nalezy nacisna¢ i
przytrzymac przycisk WELD MODE SELECTOR az do
wigczenia sie wskaznika trybu spawania WELD MODE
(wskaznik moze sie juz $wieci¢ jako ustawienie
domysline po podtgczeniu zasilania). Przekreci¢ pokretto,
aby wybrac¢ pozadany tryb. Po okoto 1 sekundzie
zostang wyswietlone parametry nowego trybu.
Parametry te mozna regulowa¢ za pomocg pokretet
znajdujacych sie pod kazdym z wyswietlaczy.

Polski
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Steel 1/8”

Rysunek 54: Ustawianie trybdw spawania

UWAGA: W trybach CC Ampery wyswietlane sg w
lewym gérnym wyswietlaczu. W trybach CV wyswietlana
jest predkosé podawania drutu i Swieci sie wskaznik
WEFS.

Czestotliwosé

Nacisng¢ i przytrzymac selektor trybu spawania WELD
MODE az do wigczenia sie wskaznika
czestotliwos¢/zrownowazenie (FREQUENCY/
BALANCE), a na panelu wyboru procesu spawania
(MSP) pojawi sie komunikat czestotliwo$¢ “Frequency”.
Jesli w wybranym trybie spawania mozliwe jest
regulowanie czestotliwosci, pozgdang czestotliwos¢ w
zakresie 10 and 100hz nalezy wybra¢ za pomocg
pokretia.

Funkcja "Czestotliwos¢" stuzy do dostosowania
1000 } stabilnosci niezréwnowazonych przebiegow falowych i

svstemow spawania wieloma fukami iednoczesnie.

I L1
_mi Rl

e —

Zmniejszenie Zwigkszenie

Rysunek 55: Czestotliwos¢

- 1000

Funkcji "Czestotliwo$¢" mozna uzy¢ w celu
dostosowania stabilno$ci niezréwnowazonych
przebiegéw falowych i systeméw spawania wieloma
tukami jednoczesnie.
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Regulacja zrbwnowazenia (Balance)
Nacisng¢ i przytrzymac selektor trybu spawania WELD
MODE az do pojawienia sie na panelu wyboru procesu
spawania (MSP) komunikatu “Balance”. Jesli w
wybranym trybie spawani&d"iozliwe jest regulowanie
zrownowazenia, za pomocg pokretta nalezy wybrac
pozadane zrownowazenie fal w zakresie 25% do 75%.

H=
Freguency

Y, L

A —— Zréwnowazenie |

Zréwnowazenie zwigkszone
Wigksza penetracia

Zréwnowazenie
zmniejszone
Mniejsza penetracja

10, M
RN

X% eV 0%

Rysunek 56: Regulacja zrownowazenia (Balance)

—fznamionowe

Regulacja zréwnowazenia (stosunku pomiedzy dodatnig
i ujemna potowa cyklu ‘na czas’) pozwala zmienia¢
napawanie, a tym samym zapewnia skuteczniejsze
spawanie.

Ustawienie wartosci Offset
Nacisng¢ i przytrzymac selektor trybu spawania WELD
MODE az do pojawienia sie komunikatu “Offset” na
panelu wyboru procesu spawania (MSP). Jesli w
wybranym trybie spawania mozliwe jest regulowanie
wartosci Offset, za pomocg pokretta nalezy wybraé
pozgdang wartos¢. Dopuszczalna wartos¢ Offset zalezy
od wybranego trybu spawania.
Niezalezna kontrola dodatnich i ujemnych cyklow
umozliwia precyzyjng kontrole penetracji i napawania.
i

Percent
DC Offset
B n

Offset, wartos¢
dodatnia

T Offset, wartoss  Vieksza penetracia

T ‘znamionowa

Mniejsza penetracja
Wigksze napawanie
1 |_|
i [

“ U ] &
500 ——
1o —— f E ;; .-j_ ; j ?

Ld A‘J

Rysunek 57: Ustawienie wartosci Offset

Offset, warto$¢ ujemna
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Sekwencja spawania

Sekwencja spawania okresla technologie spawania od
poczatku do konca. Wszystkie parametry sg regulowane
przez interfejs uzytkownika.

Arc Start
Delay .\?MKE'S‘MEL Upslope

. 5
bl L ¢ LA »i¢

| Weld lDownsIope Crater | Burnbac
<4 »le—ple »
»t—pe »

Output

Time
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] ] 5

ag dle 2F g = b ofg 52 g8

© ] G cle @ c z|E e

g I u g G SF s
= = (= |

] = Z| o £ il

Rysunek 58: Sekwencja spawania

Opcje zajarzenia tuku

Parametry opdznienia (delay), zajarzenia (strike), startu i

narastania pradu (upslope) sg stosowane na poczatku

sekwencji spawania, w celu uzyskania stabilnego fuku i

zapewnienia tagodnego przejscia do parametrow

spawania. Parametry te opisano ponize;j:

* ARC DELAY zatrzymuje podawanie drutu na czas
do 5 sekund, aby mozna byto precyzyjnie ustawic
miejsce poczatku spoiny. Funkcja zwykle stosowana
w procesach wielotukowych.

» STRIKE to parametr aktywny od poczgtku sekwengc;ji
(Start), az do momentu zajarzenia tuku. Stuzy do
kontrolowania dojscia (run-in) (predkosci podawania
drutu do kontaktu z przedmiotem obrabianym) i
dostarcza moc do zajarzenia tuku. Zwykle na etapie
zajarzenia fuku poziomy wyjscia ulegajg zwiekszeniu,
a predkos$¢ podawania drutu zmniejsza sie.

» START to parametr umozliwiajgcy ustabilizowanie
tuku po jego zajarzeniu. Dtuzszy czas startu lub
nieprawidtowo ustawione parametry mogg
powodowac problemy z uruchomieniem.

* UPSLOPE TIME okresla czas potrzebny do przej$cia
od parametréw startowych do parametréw spawania.
Przejscie jest procesem liniowym i moze sie
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ w zalezno$ci od stosunku
pomiedzy ustawieniami startu i spawania.

Obstuga opcji startu

Nacisniecie przycisku Arc Start/End Options
spowoduje zaswiecenie sie lampki START OPTIONS, a
na panelu wyboru procesu spawania (MSP) pojawi sie
czas opOznienia zajarzenia tuku (Arc Delay Time).

Rysunek 59: Obstuga opcji startu

Za pomocg Mode Select Panel Control nalezy wybra¢
pozadany czas opdznienia. Aby wyjs¢ z poziomu ustawien
parametrow startu nalezy nacisng¢ Weld Mode Selector.
Parametry mozna przewija¢ przez kilkukrotne nacisniecie
przycisku Arc Start/End Options. Przekrecenie pokretta
Mode Select Panel Control na danym parametrze zmieni
jego wartosé. Gdy Opcja Start jest ustawiona na wartos¢ inng
niz OFF, lampka LED START OPTIONS bedzie miga¢
synchronicznie z lampkg LED predko$ci podawania drutu

Polski



(WFS) lub Amperéw iflub lampkag LED Woltéw znajdujgcy sie
na Panelu Podwdjnego Wyswietlacza, sugerujac
uzytkownikowi wprowadzenie tych parametrow. Uzytkownik
moze wprowadzi¢ nastepujgce parametry w START
OPTIONS:

ARC DELAY TIME (czas opdznienia tuku)

STRIKE WFS (predkos$¢ podawania drutu przy
zajarzeniu)

STRIKE TIME (czas zajarzenia)

START WFS/AMPS (predkosci podawania drutu/ampery
przy starcie)

START VOLTS (wolty przy starcie)

START TIME (czas startu)

UPSLOPE TIME (narastanie pradu)

Opcje zakonczenia

Parametry takie jak opadanie prgdu (downslope), krater

(crater) i czas wysuwu drutu po spawaniu (burnback) okreslajg

koniec sekwencji spawania. Parametry te opisano ponizej:

+  DOWNSLOPE okresla czas potrzebny do przejscia od
parametrow spawania do parametréw krateru. Przejécie
jest procesem liniowym i moze zwiekszyc¢ lub
zmniejszy¢ sie w zaleznosci od stosunku pomiedzy
ustawieniami spawania a ustawieniami krateru.

* CRATER parametry zwykle stuzgce do wypetnienia
krateru na kohcu spawania i zawierajg ustawienia
czasu i wyjscia.

*  BURNBACK okresla czas, przez ktory wyjscie
pozostaje zatgczone po zatrzymaniu drutu. Ta funkcja
zabezpiecza przed przywieraniem drutu do jeziorka
spawalniczego i stuzy do uformowania koncowki drutu
do nastepnego spawania. W wiekszosci wypadkow
wystarczajgcy jest czas 0.4 sekundy.

+ RESTRIKE TIME okreéla jak dtugo system bedzie
prébowat ponownie zajarzy¢ tuk w razie nieudanego
startu lub jesli tuk zgasnie z dowolnego powodu
(zwarcie lub obwdd otwarty). W czasie proby
ponownego zajarzenia tuku, wartos¢ WFS i wyjscia
sg aktywowane, w celu utatwienia przywrécenia tuku.

* W wiekszosci wypadkéw wystarczajagcy czas na
ponowne zajarzenie tuku to 1 do 2 sekund.

+ Ustawienie czasu ponownego zajarzenia tuku
(restrike time) na 0 sekund powoduje, ze
funkcja bedzie powtarzana bez konca.

Obstuga opcji zakonczenia

Nacisniecie przycisku Arc Start/End Options po
przewinieciu wszystkich Start Options, spowoduje
zaswiecenie sie lampki END OPTIONS, a na panelu
wyboru procesu spawania (MSP) pojawi sie czas
opadania pradu (Downslope Time).

Rysunek 60: Obstuga opcji zakonczenia

Za pomocag Mode Select Panel Control nalezy wybrac
pozadany czas opdznienia. Aby wyjs¢ z poziomu ustawien
parametréow koncowych nalezy nacisng¢ Weld Mode
Selector. Parametry mozna przewija¢ przez kilkukrotne
nacisnigcie przycisku Arc Start/End Options.
Przekrecenie pokretta Mode Select Panel Control na
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danym parametrze zmieni jego wartos¢. Gdy opcja Crater
Time (krater) jest ustawiona na warto$¢ inng niz OFF,
lampka LED END OPTIONS bedzie miga¢ synchronicznie
z lampka LED predkosci podawania drutu (WFS) lub
Amperdéw (w zaleznosci od trybu spawania CC lub CV) i
lampka LED Woltéw znajdujgca sie na Panelu Podwdjnego
Wyswietlacza, sugerujgc uzytkownikowi wprowadzenie tych
parametrow. Uzytkownik moze wprowadzi¢ nastepujace
parametry w END OPTIONS:

DOWNSLOPE TIME (czas opadania pradu)
CRATER WFS/AMPS (krater, WFS/Ampery)
CRATER VOLTS (krater, wolty)

CRATER TIME (krater, czas)

BURNBACK TIME (czas wysuwu drutu po spawaniu)
RESTRIKE TIME (czas ponownego zajarzenia tuku)

Pamieci

CRUISER™ ma 4 pamigci. Kazda z pamieci
przechowuje:

* Tryb spawania

Ampery (lub predkos$¢ podawania drutu)
Napiecie

Predkos¢ przesuwu

Czestotliwosé

Zréwnowazenie

DC Offset

Opcje zajarzenia tuku

Opcje zgaszenia tuku

Przywracanie pamieci: Zapisanie pamieci:
Nacisnigcie i przytrzymanie Naci$niecie i przytrzymanie
przez 1 sekunde przez 2 sekundy

Rysunek 61: Pamieci

Przywotanie pamieci za pomoca przyciskow
pamieci

W celu przywotania pamigci, nalezy nacisnag¢ jeden z
przyciskéw pamieci. Pamieé zostaje przywofana po
zwolnieniu przycisku. Nie nalezy trzymaé przycisku
dtuzej niz przez dwie sekundy.

Zapisanie pamieci za pomoca przyciskéw pamieci
Aby zapisa¢ pamie¢, nalezy nacisnac i przytrzymac dany
przycisk pamieci przez dwie sekundy. Po nacisnieciu przycisku
zaswieci sie odpowiednia lampka LED. Lampka zgasnie po
dwadch sekundach. Zapisujgc pamigé uzytkownika nie nalezy
trzymac 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 panelu wyboru procesu spawania MSP4
na krétko pojawi sie komunikat, ze zapisywanie zostato
uniemozliwione ("Memory save is Disabled!").
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Wartosci graniczne

Wartosci graniczne umozliwiajg spawaczowi ustawienie
technologii spawania wytgcznie w okreslonym zakresie.
Kazda pamigé moze mie¢ inne wartosci graniczne. Na
przyktad, pamie¢ 1 moze ogranicza¢ predkosé podawania
drutu od 100 do 120 in/min, a pamie¢ 2 moze ogranicza¢
predkos¢ podawania drutu w zakresie od 140 do 160
in/min, natomiast pamig¢ 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
aktywowane, parametr bedzie migat za kazdym razem
przy probie przekroczenia warto$ci granicznej.
Natomiast parametr nie bedzie migat w razie préby
przekroczenia wartosci granicznej maszyny.

Ustawianie wartosci granicznych:
Nacisniecie i przytrzymanie przez 5 sekund

Rysunek 62: Wartosci graniczne

Wartosci graniczne mozna ustawic dla
nastepujacych parametrow:
Predko$¢ podawania drutu
Napiecie

Prad

Predko$¢ przesuwu
Czestotliwosé

Zroéwnowazenie

DC Offset

Opcje zajarzenia tuku

Opcje zgaszenia tuku

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

W celu ustawienia limitéw nalezy nacisngé¢ przycisk
wybranej pamieci 1-8 a nastepnie przetrzymac go przez
5 sekund. Nalezy zwolni¢ przycisk pamieci, gdy lampka
LED zacznie szybko migac a na wyswietlaczu MSP4
widoczny jest komunikat o ustawieniu wartosci
granicznych dla pamieci X ("Memory X Set Limits"), jak
to przedstawiono ponize;.

Memory 2

Set Limits

Rysunek 63: Ustawianie wartosci granicznych pamieci
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GORNA .
WARTOSC ‘F’,VQ;T%SC DOLNA WARTOSG
GRANICZNA E GRANICZNA

Przekreci¢ w celu
zmiany wartosci

Nacisng¢, aby wybra¢

Element do zmiany

NAZWA

PARAMETRU

Rysunek 64: Wyswietlacz ustawiania wartosci
granicznych pamieci

Na panelu MSP4 zaswieci sie komunikat ustawien (SETUP),
a wyswietlacz bedzie wskazywat nastepujace elementy:
Na panelu MSP4 widoczne sg cztery elementy.

*  Wartos¢ pamieci

» Gorna wartos¢ graniczna

» Dolna wartos$¢ graniczna

* Nazwa parametru

Jeden z tych elementéw bedzie migat wskazujgc, ktéry
ulegnie zmianie po przekreceniu enkodera MSP4.
Nacisng¢ prawy przycisk na panelu MSP4, aby wybraé
element, ktérego wartos¢ ma zostaé zmieniona.

Jeden z tych elementéw bedzie migat wskazujgc, ktory
ulegnie zmianie po przekreceniu enkodera MSP4.
Nacisngé¢ prawy przycisk na panelu MSP4, aby wybra¢
element, ktérego wartos¢ ma zostaé zmieniona.

HI = 200
Weld WES

LO = 180

Przekreci¢ w celu
zmiany wartosci

Nacisng¢, aby wybraé
Element do zmiany

Rysunek 65: Panel MSP4

W menu ustawien wartosci granicznych (Limits Setup)
wyswietla sie lista wszystkich parametréw dostepnych
dla danego trybu spawania, ktére sg zapisane w
wybranej pamiegci.

Aby zablokowaé¢ parametr na konkretnej wartosci,
ktérej nie bedzie mozna zmieni¢, nalezy ustawi¢ taka
samg wartos¢ gornej i dolnej wartosci granicznej.
Warto$¢ pamieci musi zawsze byé mniejsza lub réwna
gornej warto$ci granicznej, oraz wieksza lub réwna
dolnej warto$ci graniczne;.

Po ustawieniu wartosci granicznych, nalezy nacisngc¢
przycisk pamieci z mrugajgca lampkg LED. Panel MSP4
zazada, aby zapisac¢ lub odrzuci¢ dokonane wtasnie
zmiany wartosci granicznych. Nacisng¢ lewy panel
MSP4 w razie wyboru odpowiedzi "tak" (YES), aby
zapisa¢ zmiany, wigczy¢ wartosci graniczne i wyjsc.
Nacisng¢ prawy panel MSP4 w razie wyboru odpowiedzi
"nie" (NO), aby wyjs¢ i pozostawi¢ wartosci graniczne
bez zmian.
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Wiaczanie i wytgczanie wartosci Przetaczniki DIP Switch
granicznych Przetfaczniki typu "DIP switch" na obwodzie drukowanym
sg ustawione fabrycznie i nie wymagajg regulaciji.

Przetaczniki DIP Switch plyty przesuwu
Wszystkie przetgczniki DIP switch sg w pozyciji
wytgczone.

Wigczanie wartosci granicznych:
Nacisniecie i przytrzymanie przez 10 sekund

Rysunek 66: Wigczanie wartosci granicznych

Wartosci graniczne dla kazdej pamieci mozna wigczaé i
wytgczac przez nacisniecie i przytrzymanie
odpowiedniego przycisku pamieci przez 10 sekund.
Przycisk pamieci nalezy zwolni¢, gdy na wyswietlaczu
MSP4 wida¢ nastepujgcy komunikat:

Rysunek 69

Przetaczniki DIP Switch pltyty mechanizmu

5 o T (LA s podajacego

MISIEry < LImiE Wszystkie przetgczniki DIP switch sg w pozyciji
Enable Disable wytgczone.

Rysunek 67: Wigczanie/wytgczanie wartosci granicznych

Zaswieci sie SETUP a na wyswietlaczu MSP4 pojawi sie
nastepujgcy komunikat:

Enabkle Limits?

Yos No !

Y L

Rysunek 68: Wyswietlacz witgczania/wytgczania wartosci
granicznych

Nacisngé lewy przycisk MSP4 "tak" (YES), aby wigczyé Rysunek 70
wartosci graniczne lub

prawy przycisk MSP4 "nie" (NO), aby wytgczy¢ wartosci

graniczne. Wytgczenie

wartosci granicznych nie powoduje zadnych zmian

wartosci granicznych, ktére

mogty by¢ wczesniej ustawione.
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Menu ustawien

Menu ustawien (Setup Menu) daje uzytkownikowi dostep do konfiguracji ustawien. W konfiguracji ustawien sg
przechowywane parametry uzytkownika, ktére zazwyczaj muszg by¢ ustawione tylko podczas instalacji. Parametry sg

pogrupowane w nastepujgcy sposoéb:

PARAMETR

OPIS

P.1 do P.99
P.101 do P.199
P.501 do P.599

Parametry niezabezpieczone (zawsze regulowane)

Parametry diagnostyczne (tylko do odczytu)

Parametry zabezpieczone (dostepne tylko pod nadzorem Kierownika
Proceséw Spawania)

Do menu ustawien wchodzi sie przez jednoczesne nacisniecie lewego i prawego przycisku na panelu MSP4. Uwaga:
menu ustawien nie jest dostepne podczas spawania lub w razie awarii (lampka LED stanu nie jest mocno zielona).
Wartos¢ migajagcego parametru zmienia sie przez obrét pokrettem ustawien (SET).

Aby wyj$¢ z menu ustawiern w dowolnym czasie, nalezy jednoczesnie nacisng¢ lewy i prawy przycisk na panelu MSP4.
W razie braku aktywnosci przez 1 minute, system rowniez zamyka menu ustawien.

PARAMETR OPIS

P.0 Nacisnij lewy przycisk, aby wyjs¢ z menu ustawien.

P.1 Jednostki predkosci podawania drutu (WFS units)
Metryczne = m/min
Angielskie = in/min (domysine)

P.2 Tryb wyswietlania danych tuku (Arc Display Mode)
Amps = Lewy wyswietlacz pokazuje prad spawania. (domysinie) WFS = Lewy
wyswietlacz pokazuje predkos¢ podawania drutu podczas spawania.

P.3 Opcje wyswietlacza (Display Options)
Ten parametr poprzednio nosit nazwe "Display Energy".
Jesli w poprzedniej wersji oprogramowania ten parametr zostat ustawiony na
wys$wietlanie mocy, taki wybor pozostanie.
Ta opcja pozwala na wybranie informacji wyswietlanej na ekranach alfanumerycznych
podczas spawania. Nie wszystkie wybory P.3 bedg dostepne na wszystkich maszynach.
Aby wybdr byt dostepny, zrodio zasilania musi wspiera¢ te funkcje. W tym celu moze by¢
potrzebna aktualizacja oprogramowania Zrédta zasilania.
Standard Display = nizsze wyswietlacze bedg wyswietla¢ pierwotnie ustawione
informacje podczas i po spawaniu (domysine).
Show Energy = Wyswietlana jest energia wraz z czasem w formacie GG:MM:SS.
Show Weld Score = Wyswietlana jest tgczna ocena jakosci spawania.

P.12 Opcje przesuwu (Travel Options)
Menu stuzy do zmiany opcji przesuwu traktora, w tym wielkosci kot oraz funkcji
rozpoczecia i zakonczenia. Nacisng¢ prawy przycisk MSP4, aby wej$¢ do menu
przesuwu (Travel Options) i przekreci¢ pokretto, aby wybra¢ wielko$¢ kot, opcje
startu i zakonczenia. Nacisng¢ prawy przycisk MSP4, aby wybra¢ opcje. Nacisng¢
lewy przycisk MSP4, aby ustawi¢ warto$c¢ i wyjs¢ z menu. Przekreci¢ pokretto, aby
wybra¢ inne opcje lub nacisng¢ lewy przycisk MSP4, aby wyj$é z menu.
Opcje rozpoczecia przesuwu
Przycisk Start = Traktor rozpoczyna ruch po naci$nieciu przycisku start (domysinie)
Arc Strike = Traktor rozpoczyna ruch po nacisnieciu przycisku zajarzenie tuku.
Opcje zakonczenia przesuwu
Stop Button = Traktor rozpoczyna ruch po nacisnieciu przycisku stop. (domysinie)
Arc Out = Traktor rozpoczyna ruch po wygasnieciu tuku.
Wielkos¢ kot
wartos¢ domysina = 6,0”
wielko$¢ kota do spawania na szynie = 5,65"
zakres = od 3,0" do 12,0"

P.14 Reset wagi materialow eksploatacyjnych (Reset Consumable Weight)
Ten parametr pojawia sie wytgcznie, jesli system stosuje monitorowanie procesu
(Production Monitoring). Ten parametr stuzy do resetowania poczatkowej wagi
zestawu materiatdw eksploatacyjnych.

P.15 Opcja Cold-Inch Touch Sense
Enabled = detekcja dotyku jest aktywna podczas podawania drutu.
Disabled = detekcja dotyku jest nieaktywna podczas podawania drutu. (domysine)

P.18 Przetozenie przektadni mechanizmu podajgcego drut (Wire Drive Gear Ratio)
Ten parametr stuzy do dopasowania przetozenia przektadni mechanizmu
podajgcego drut. 142:1 (domysine)
95:1
57:1
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PARAMETR OPIS

P.19 Kierunek podawania drutu (Wire Drive Direction)
Ptyta mocujgca mechanizmu podawania drutu jest odwracalna, a prostownik drutu i
zespot dyszy mozna zamieni¢ miejscami. Plyta mocujgca moze podawac drut od A
(wlot) do B (wylot); lub od B (wlot) do A (wylot).
Ten parametr nalezy ustawic tak, aby odpowiadat kierunkowi podawania drutu "na
przod" (“Forward”).
A — B (Domysine)
B—A

P.21 Wybér funkcji wylagczenia (Shutdown 2 Function Select)
Ta opcja umozliwia wybor funkcji wejscia Shutdown 2 na szafce sterownicze;.
Normal Shutdown = Funkcja wejscia Shutdown 2 jako standardowe wytgczenie
wejscia, ktére blokuje wszystkie przyciski wejscia (domysine)
Output Disable = Funkcje wejscia Shutdown 2 jako blokada wyjscia maszyny,
wytgczajgca obwdd spawalniczy, lecz weigz umozliwiajgca podawanie drutu bez
napiecia.

P.23 Funkcja Trigger Fan-Out
Tylko dla urzgdzenh w konfiguracji fuk gtéwny i tuki podrzedne (Sub-Arc Lead Arc).
Umozliwia kontrolowanie wyzwolenia wszystkich maszyn pracujgcych w uktadzie
wielotukowym przez interfejs uzytkownika gtéwnego tuku (Lead Arc).
No = Tylko maszyny podigczone do interfejsu uzytkownika moga byé uruchamiane i
wytgczane (domysine).
Yes = Wszystkie maszyny w instalacji mogg by¢ uruchamiane i wytgczane
jednoczesnie.

P.80 Pomiar ze sworzni (Sense from Studs)
Ten parametr stuzy wytgcznie celom diagnostycznym. Po wigczeniu cyklu,
P.80 jest automatycznie resetowane na False.
False = Detekcja dla elektrody (67) i praca (21) sg okreslane przez przetgczniki DIP
switch systemu.
True = Detekcja dla elektrody (67) i praca (21) sg mierzone na sworzniach zrédia
zasilania, a ustawienia przetgcznikéw DIP switch sg pomijane.

P.99 Pokaz tryby testéw (Show Test Modes)
Wiele plandw spoin zawiera specjalne tryby do testowania i obstugi urzgdzenia
spawalniczego. Aby pokaza¢ wszystkie tryby testow nalezy ustawi¢ ten parametr na
"tak" (YES).
Gdy Zrodto zasilania jest wytgczone, parametr Show Test Modes automatycznie
wraca do ustawienia "nie" (NO).

P.100 Przegladaj diagnostyke (View Diagnostics)
Diagnostyka jest stosowana wytacznie do serwisowania systemu Power Wave. Yes
= Pokazuje od P.101 do P.500 w menu ustawien (SETUP menu).
No = Pokazuje tylko od P.0 do P.100 w menu ustawien (SETUP menu).

P.101 Logi wydarzen (Event Logs)
Nacisngc¢ prawy przycisk MSP4, aby przejrze¢ logi wydarzenh. Przekreci¢ pokretto w
celu wybrania elementu do przeczytania, a nastepnie nacisng¢ prawy przycisk
MSP4. Pojawig sie rézne informacje aplikacji dotyczace kluczowych wydarzen
systemu.
Nacisng¢ lewy przycisk, aby wyjs¢ MSP4.

P.102 Logi btedéw (Fatal Logs)
Nacisna¢ prawy przycisk MSP4, aby przejrze¢ logi bledoéw. Przekreci¢ pokretto w
celu wybrania modutu do przeczytania, a nastepnie nacisngé prawy przycisk MSP4.
Pojawig sie rozne informacje aplikacji dotyczace krytycznych dziatan modutu.
Nacisng¢ lewy przycisk, aby wyjs¢ MSP4.

P.103 Wersja oprogramowania (Software Version)
Nacisng¢ prawy przycisk MSP4, aby zobaczy¢ oprogramowanie kazdego modutu
(obwdd drukowany). Przekreci¢ pokretto w celu wybrania modutu do przeczytania, a
nastepnie nacisng¢ prawy przycisk MSP4. Na panelu wyswietli sie gtdwna wersja
oprogramowania zapisanego w danym module. Nacisng¢ lewy przycisk, aby wyjs¢
MSP4.
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PARAMETR

OPIS

P.104

Wersja sprzetu (Hardware Version)

Nacisnag¢ prawy przycisk MSP4, aby zobaczy¢ wersje sprzetu kazdego modutu
(obwdd drukowany). Przekreci¢ pokretto w celu wybrania modutu do przeczytania, a
nastepnie nacisng¢ prawy przycisk MSP4. Na panelu wyswietli sie gtéwna wersja
sprzetu danego modutu. Nacisngc¢ lewy przycisk, aby wyj$¢ MSP4.

P.105

Oprogramowanie procesu spawania (Welding Software)
Nacisnaé¢ prawy przycisk MSP4, aby sprawdzi¢ wersje oprogramowania zrédta
zasilania. Nacisng¢ lewy przycisk, aby wyjs¢ MSP4.

P.106

Adres IP sieci Ethernet (Ethernet IP Address)

Nacisnaé¢ prawy przycisk MSP4, aby sprawdzi¢ adres IP sieci Ethernet. Jesli w
urzgdzeniu nie zostala zainstalowana ptyta/karta sieciowa Ethernet Board, na
wyswietlaczu pojawia sie komunikat o braku karty (“No Enet Found”). Nacisng¢ lewy
przycisk, aby wyjs¢ MSP4.

P.107

Zrédto zasilania (Power Source)
Nacisnaé¢ prawy przycisk MSP4, aby sprawdzi¢ jakiego typu zrédio zasilania
podtaczono do szafki sterowniczej. Nacisnaé lewy przycisk, aby wyj$¢ MSP4.

P.500

Parametry P.500 i wyzsze sg dostepne tylko pod nadzorem Kierownika Procesu
Spawania. Szczego6towe informacje znajdujg sie w dokumentacji Kierownika
Procesu Spawania.

Konserwacja

Konserwacja biezaca
Przedmuchanie szyn

Przeglad okresowy

Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric jest
produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzgdzen

Kontrola szczotek silnika mechanizmu podajgcego drut do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
Smarowanie skrzynki przektadniowej mechanizmu klientow, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
podajgcego drut moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
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dotyczace zastosowania produktéw firmy w konkretnym
przypadku. Odpowiadamy na zapytania naszych
klientéw na podstawie najlepszych informac;ji jakie
posiadamy w danym momencie. Jednak Lincoln Electric
nie jest w stanie zagwarantowac¢ skutecznos$ci tego
rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialnosci za tego
rodzaju informacje czy porady. Firma Lincoln Electric
wyraznie wytgcza wszelkie gwarancje, w tym gwarancje
przydatnosci do okreslonego celu, w odniesieniu do
takich informacji lub porad. Z przyczyn praktycznych
firma Lincoln Electric nie moze réwniez ponosi¢
odpowiedzialnosci za aktualizacje badz poprawki
informac;ji czy rad, ktére kiedys zostaty udzielone.
Dostarczenie tego rodzaju informaciji lub porad nie
powoduje przedtuzenia lub zmiany gwaranciji dla
produktow firmy.

Firma Lincoln Electric jest producentem dynamicznie
reagujgcym na potrzeby klienta, ale wybor i
wykorzystanie produktdw sprzedawanych przez Lincoln
Electric sg wytgcznie pod kontrolg klienta, ktéry ponosi
za to petng odpowiedzialnos¢. Na efekty stosowania
takich wymagan w zakresie metod produkcji i obstugi
moze mie¢ wptyw wiele czynnikéw, ktére sg niezalezne
od firmy Lincoln Electric.

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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WEEE

Nie wyrzuca¢ sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

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

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

Lokalizacja autoryzowanych punktéw sprzedazy

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

skontaktowa¢ 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
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UWAGA: Schemat jest orientacyjny. Moze nie by¢ zgodny dla wszystkich maszyn, ktérych dotyczy ta instrukcja.
Schemat wtasciwy dla danego kodu jest wklejony wewnatrz urzadzenia, na jednej z pokryw obudowy. Jesli schemat jest
nieczytelny, prosimy napisa¢ do Dziatu Obstugi, w celu wymiany schematu. Nalezy podac¢ kod urzadzenia.
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Sugerowane akcesoria

ELEMENT K# OPIS
K1733-5 Mechanizm prostowania drutu
KP1899-1 Rolka podajgca/ Prowadnica - kpl., 3/32-7/32
KP1899-2 Rolka podajgca/ Prowadnica - kpl., 1/16, 5/64, 3/32
KP1899-3 Rolka podajgca/ Prowadnica - kpl., 035, 045, 052
KP1899-4 Rolka podajgca/ Prowadnica - kpl., 045, 052 radetkowane
K231-5/64 Zespot dyszy kontaktowej, 5/64 (2.0mm)
K231-3/32 Zespot dyszy kontaktowej, 3/32 (2.4mm)
K231-1/8 Zespot dyszy kontaktowej, 1/8 (3.2mm)
K231-5/32 Zespot dyszy kontaktowej, 5/32 (4.0mm)
K231-3/16 Zespot dyszy kontaktowej, 3/16 (4.8mm)
K231-7/32 Zespot dyszy kontaktowej, 7/32 (5.6mm)
KP2721-1 Przedtuzenie dyszy, 5"

|:|‘/@ KP2721-2 Zakrzywione przedtuzenie dyszy 45°
T12929 Klamra orurowania do topnika
T11807 Przedtuzenie dyszy izolowane

I:I"/@ KP1962-3B1 Koncowka pradowa 3/32
KP1962-1B1 Koncowka pradowa 1/8
KP1962-4B1 Koncoéwka prgdowa 5/32
KP1962-2B1 Koncowka pradowa 3/16
KP1962-5B1 Koncowka pragdowa 7/32

K148A Ilub K148B

Zespot dyszy kontaktowej dodatniej

K285

Koncentrator topnika do zastosowania z K148A lub K148B

Dysze K231 do 600 A
Dysze K148 do 1000 A

K3090-1 Zestaw Zawiera: jeden wieloklin aluminiowy 30”; jeden wieloklin aluminiowy 15”; jedna rurka
tuleja i stalowa 307; 8 klamer z klinami; 2 odsadnie; elementy montazowe.
klamra

K3089-1 Uktad Zawiera: dwie szyny jezdne 102 mm. (1 szyna poprzeczna dostarczana z traktorem)
krzyZzowy

K1733-5 Mechanizm Zawiera: Zawiera trzyrolkowg prostownice z regulacjg cisnienia. (1 dostarczana z
prostowania traktorem)
drutu

K396 Szyna Zawiera: pojedyncza sekcja o dtugosci 1.8m

K3070-1 Zestaw Tiny Zawiera: Zawiera drugg tuleje na szpule, rolki i przetozenie 57:1.
Twin do
CRUISER™

K154 3-xx Kabel Zawiera: kabel kontrolny 5 pin do 5 pin, traktor do zrédta zasilania Przewody moga
kontrolny by¢ ze sobg taczone by uzyskac zgdang dtugos¢. Ztagcza sg wykonane z czarnego
ArcLink aluminium anodowanego.

K2683-xx Kabel Zawiera: kabel kontrolny 5 pin do 5 pin, traktor do zrédta zasilania Przewody moga
kontrolny by¢ ze sobg taczone by uzyskac¢ zgdang dtugos¢. Mosiezna nakretka prowadnicy jest
ArcLink gniazdkiem. Styk wtykowy jest wykonany ze stali nierdzewne;j.
Heavy Duty

K1504-1 Adapter Zawiera: jeden adapter szpuli do zastosowania z tulejg montazowg o $r. 51 mm
szpuli 22-
30kg
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Akcesoria w zestawie z urzgdzeniem CRUISER™:

Prowadnica-1,5m

Dysza kontaktowa, kpl., 5/32” 600 A
Koncowka prgdowa 5/32”
Przedtuzenie dyszy - 127 mm
Przedtuzenie dyszy izolowane
Zakrzywione przedtuzenie dyszy 45°
Doprowadzenie topnika

Klamry orurowania do topnika
Zestaw montazowy szpuli

Kota do jazdy po szynie

Koto do recznego sterowania (jak LT-7)
Przednie i tylne wsporniki

Ostona szpuli z drutem

Nie zawiera kabla kontrolnego.
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