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Producent dzigkuje za zaufanie, jakim obdarzyli go Panstwo, kupujac niniejsze
urzgdzenie. Zapewni ono Panstwu petne zadowolenie pod warunkiem przestrzegania
zalecen dotyczacych uzytkowania i konserwacji.

Jego konstrukcja, specyfikacja podzespotow i sposéb wykonania sg zgodne
z obowigzujgcymi dyrektywami europejskimi.

Aby poznaé¢ dyrektywy, ktérym podlega, zachecamy do zapoznania sie z zalgczong
deklaracjg WE.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za tgczenie elementéw, ktére nie
zostaly przez niego wyprodukowane.

W trosce o bezpieczenstwo uzytkownika podajemy ponizej otwartg liste zalecen lub
obowigzkoéw, ktérych znaczna czes¢ znajduje sie w kodeksie pracy.

Na koniec prosimy o poinformowanie dostawcy o wszelkich btedach, ktére mogty
wkras¢ sie do niniejszej instrukcji obstugi.
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INFORMACJE

Niniejsza dokumentacja techniczna jest przeznaczona dla nastepujgcych maszyn/produktéw:

* Instalacja LINC-MASTER 10 metrow
« Instalacja LINC-MASTER 17 metréw z urzgdzeniami o nr katalogowych:

¢ AS-WM-95575210 @ zestaw plazmowy

¢ AS-WM-95575211 & zestaw plazmowy + skrzynka roztgczajgca

¢ AS-WM-95575212 & zestaw plazmowy + skrzynka roztgczajgca + VISIOARC

* AS-WM-95575213 @ zestaw plazmowy + skrzynka roztgczajgca + VISIOARC + drut z napedem

* Instalacja LINC-MASTER 22 metrow z urzgdzeniami o nr katalogowych:

e AS-WM-95575310 @ zestaw plazmowy

* AS-WM-95575311 & zestaw plazmowy + skrzynka roztgczajgca

¢ AS-WM-95575312 @ zestaw plazmowy + skrzynka roztgczajgca + VISIOARC

¢ AS-WM-95575313 @ zestaw plazmowy + skrzynka roztgczajgca + VISIOARC + drut z napedem

* Instalacja LINC-MASTER 25 metréw
* Instalacja LINC-MASTER 30 metrow

Niniejsza instrukcja oraz produkt, ktérego ona dotyczy, odnoszg sie do obowigzujgcych norm i
przepisow.

Przed przystgpieniem do montazu, uzytkowania lub konserwacji urzgdzenia nalezy uwaznie
przeczyta¢ niniejsza instrukcje. Instrukcje nalezy zachowac¢ w bezpiecznym miejscu, aby mozna
byto skorzysta¢ z niej w przysztosci. W przypadku zmiany wtasciciela niniejsza instrukcja
powinna podazac¢ za opisanym urzgdzeniem lub maszyng i towarzyszy¢ jej az do momentu
zeztomowania.

Wyswietlacz i manometr:

Urzadzenia pomiarowe lub wyswietlacze napiecia, natezenia, predkosci, cisnienia itp.,
analogowe czy cyfrowe, nalezy traktowac jako wskazniki.

Jesli chodzi o instrukcje dziatania, ustawien, sposobdw rozwigzywania problemow oraz listy
czesci zamiennych, nalezy zapozna¢ sie z instrukcjami bezpieczehstwa obstugi i konkretnymi
instrukcjami dotyczgcymi konserwaciji.

Instalacje stanowi potgczenie kilku produktow. Przed rozpoczeciem korzystania z maszyny
nalezy przeczyta¢ wszystkie czesci dokumentacji, poniewaz zawierajg one informacje na temat
ryzyk resztkowych dotyczacych poszczegodlnych elementéw oraz sposobdéw zabezpieczania sie
przed nimi.

> POk b P

Pomimo wszystkich podjetych srodkéw mozliwe jest, ze nieoczywiste ryzyko szczatkowe wcigz
sie utrzymuje.

Ryzyko szczagtkowe mozna zredukowac¢ pod warunkiem przestrzegania instrukcji
bezpieczenstwa oraz uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem i ogolnie z instrukcjami obstugi.

WERSJE
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OPIS STRONA
Utworzenie wersji w jezyku polskim Wszystkie
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WYJASNIENIE ZNACZENIA SYMBOLI

Obowiagzek przeczytania podrecznika/
instrukciji.

Wskazuje zagrozenie.

Obowigzek noszenia obuwia
ochronnego.

A\

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
elektryczno$cia.

Obowigzek noszenia stuchawek
chronigcych przed hatasem.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
przeszkodg znajdujgcg sie na podtozu.

Obowigzek noszenia kasku ochronnego.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
upadkiem spowodowanym nieréwnoscig
terenu.

SOORO

Obowigzek noszenia rekawic
ochronnych.

> [>p>

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
zawieszonymi tadunkami.

Obowigzek noszenia okularéw
ochronnych.

—
—
——

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
gorgcg powierzchnig.

Obowigzek noszenia przytbicy
ochronnej.

>

i

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
ruchomymi czesciami mechanicznymi.

Obowigzek noszenia odziezy ochronne;.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym
z ruchem zamykajgcym czesci
mechanicznych urzadzen.

Obowigzek czyszczenia strefy robocze;.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
obecnoscig promieniowania laserowego.

©) e [>>(

Obowigzek noszenia ochrony drog
oddechowych.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
przeszkodg na wysokosci.

Koniecznosc¢ kontroli wzrokowe;.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z ostro
zakonczonym elementem.

A
®

Wskazuje operacje smarowania.

@B

Zakaz dostepu do wyznaczonego
obszaru dla os6b z rozrusznikiem serca.

N
Ly

Wymaga czynno$ci konserwacyjnych.

LINC-MASTER
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We wszelkiej korespondencji prosimy o podawanie tych informacji.
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Ogolne zasady bezpieczenstwa znajduja sie w specjalnej instrukcji dotgczonej do tego
urzadzenia.

Zapoznac sie ze schematem rozmieszczenia dostarczonym wraz z maszyna.

POLA MAGNETYCZNE O WYSOKIM NATEZENIU, ktére moga wptywaé na systemy
podtrzymywania zycia.

Osoby z rozrusznikami serca, defibrylatorami lub innymi urzgdzeniami medycznymi
podtrzymujgcymi zycie nie powinny zbliza¢ sie do induktora lub induktoréw urzadzenia. W
razie potrzeby osoby noszgce tego typu sprzet powinny skonsultowac sie z lekarzem przed
rozpoczeciem pracy w strefie dziatania sprzetu.

@®@ OO

1 - Granice uzytkowania maszyny lub instalacji

Granice uzytkowania maszyny (lub instalacji) s podane w réznych dokumentach, ktére
nalezy przeczyta¢ przed rozpoczeciem korzystania z maszyny (lub instalacji).

>

Ze wzgledow bezpieczenstwa i na podstawie obecnego stanu naszej wiedzy na temat proceséw
bezpieczenstwa, w strefie roboczej moze przebywacé tylko jedna osoba.

Maszyna (lub instalacja) moze by¢ obstugiwana wytgcznie przez jedng osobe petnoletnia,
przeszkolong w zakresie obstugi i ryzyk zwigzanych z uzytkowaniem.

Maszyne (lub instalacje) nalezy wykorzystywa¢ wytacznie do zastosowan spawalniczych, kazdy inny
sposéb uzycia jest zabroniony.

Maszyna (lub instalacja) jest przeznaczona do uzytku wewnatrz pomieszczen.
Uzytkowanie na zewnatrz jest zabronione.

Hala musi by¢é odpowiednio oswietlona i przewietrzana.
Wymiary i masy elementéw musza by¢ zgodne z maszyng (lub instalacja).
Zatadunek i wyladunek musi odbywac¢ sie poza cyklem spawania.

Doprowadzenie zasilania musi by¢ bezwzglednie zgodne z zaleceniami.
Klient dostarczy i zamontuje kazde zrodto zasilania (energia elektryczna, pneumatyczna, gaz i woda).
Urzadzenia muszg by¢ wyraznie oznakowane. Muszg mie¢ mozliwos¢ blokowania.

Maszyna (lub instalacja) jest przeznaczona do uzytku wewnatrz profesjonalnego.
Przed kazdym uzyciem operator musi upewni¢ sie, ze nie ma ryzyka kolizji z jakgkolwiek osoba.

W strefie roboczej obowigzkowe jest noszenie sSrodkéw ochrony indywidualnej i odziezy ochronnej

zakrywajacej ciato, bez krawata oraz zakrywanie wioséw.

LINC-MASTER @



Nalezy sprawi¢, aby zadna cze$¢ maszyny nie mogta znalez¢ sie w odlegtosci mniejszej niz 500 mm od
przeszkody.

Wymdég: korytarz operatora powinien by¢ wolny na szerokosci co najmniej 800 mm szerokosci.
Zalecamy wykonanie oznakowania na posadzce.

Wchodzac do strefy oznakowanej, kazda osoba moze zosta¢ uderzona przez element instalacji.
Na czas kazdej dluzszej nieobecnosci operatora zamyka¢ doplywy energii (elektrycznej i ptynéw).

Konserwacja musi by¢é wykonywana przez osoby doswiadczone i przeszkolone w zakresie ryzyk
zwigzanych z maszyna.

Nalezy zapewni¢ swobodny dostep do maszyny (lub instalacji) na potrzeby konserwacji (np. brak
czesci itp.).

Czestotliwos¢ konserwacji podano dla produkcji na 1 zmiane dziennie (czyli przez 8 godz. dziennie).
Wymiane materiatéw eksploatacyjnych nalezy wykonywa¢ w zaleznosci od ich zuzycia.

Kontrole wzrokowg stanu ogélnego maszyny i jej stref roboczych nalezy wykonywaé 2 razy na zmiane
lub przy kazdej modyfikacji produkcji.

Nalezy bezwzglednie przestrzega¢é harmonogramu konserwacji.
Zalecamy wdrozenie rejestrowanego nadzoru wszystkich czynnosci konserwacyjnych.

Wszystkie czynnosci zwigzane z utrzymaniem musza by¢ wykonywane przez specjalistyczny
personel,
ktoéry przeczytal i zrozumial niniejszg instrukcje.

Technik elektryk
Wykwalifikowany operator zdolny do wykonywania w normalnych warunkach prac przy czesciach
elektrycznych oraz prac regulacyjnych, zwigzanych z utrzymaniem i napraw.

Technik mechanik
Wyspecjalizowany technik upowazniony do wykonywania skomplikowanych i nadzwyczajnych
czynnosci mechanicznych.

Instrukcja obstugi
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2 - Ryzyka resztkowe

Na podstawie wynikow oceny ryzyka pozostaty elementy, dla ktérych wyeliminowanie ryzyka lub
doprowadzenie go do poziomu nieistotnego nie byto ,technicznie” mozliwe.

Pomimo wszelkiej starannos$ci dotozonej podczas projektowania naszych maszyn (lub instalacji), pozostajg
jednak pewne strefy ryzyka. Aby kontrolowac¢ ryzyko, klient musi zwraca¢ szczegolng uwage na te strefy,
nakaza¢ stosowanie zasad i okresli¢ ewentualne dodatkowe konieczne $rodki zwigzane z wtasnymi
sposobami postepowania.

W zwigzku z tym ponizej podano orientacyjng liste ryzyk resztkowych.
Lepsze uwzglednienie ryzyk resztkowych zapewni szkolenie operatorow w zakresie bezpieczenstwa i obstugi
maszyny na ich stanowisku pracy.

Zalecamy opracowanie kart stanowisk przypominajgcych o wystepowaniu lub braku ryzyka resztkowego w
strefie roboczej.

2.1 - Ryzyka resztkowe ,,0gdIne”

@ Ryzyko zwigzane z otoczeniem — poslizg i/lub upadek A A

Strefa robocza i bezpieczenstwa muszg by¢ wolne od wszelkich przeszkéd.

Strefa robocza musi by¢ czysta i wymaga regularnego czyszczenia.

Okresowo wykonywac¢ konserwacje maszyny (patrz instrukcje konserwacji dla poszczegdlnych
urzgdzen).

Usuwac¢ odpady materiatéw eksploatacyjnych.

Operator musi zwracac¢ szczegoélng uwage na kable i szyny biezni na posadzce.

Operator musi nosi¢ konieczne srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne, maske
i odziez robocza.

Upadek z wysokosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed upadkami z wysokosci i dociera¢ do elementéw na wysokosci, operator
musi korzystac ze srodkéw dostepu zgodnych z obowigzujgcymi normami.

Podczas prac na wysokosci nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask,
rekawice, obuwie ochronne, maske, zatyczki do uszu i uprzaz ochronna.

Przed rozpoczeciem prac na wysokosci operator musi zostaé przeszkolony w zakresie korzystania ze
Srodkéw dostepu na wysokos$e.

@ Ryzyko mechaniczne — uderzenie, sciecie, zmiazdzenie v

Operator nie moze nosi¢ luznej odziezy, krawata, musi mie¢ zwigzane wiosy i nosi¢ srodki ochrony
indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne, maske i odziez roboczg.

Przed uruchomieniem maszyny operator musi sprawdzi¢, czy w poblizu maszyny nie znajdujg sie inni
wspotpracownicy.

Stanowisko pracy operatora znajduje sie przed pulpitem sterowniczym.

Nalezy przestrzegac stref bezpieczenstwa maszyny.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

Utkniecie pomiedzy przeszkodg a maszyng — dostep do elementu ruchomego

Operator musi nosi¢ srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne, maske i odziez
robocza.

Stanowisko pracy operatora znajduje sie przed pulpitem sterowniczym.

Przed uruchomieniem maszyny operator musi sie upewnic, ze nikt nie znajduje sie w strefie roboczej
ani w strefie bezpieczenstwa maszyny.

Przed uruchomieniem maszyny operator musi sie upewnic, ze ostony ochronne maszyny sg
zamontowane.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

Zerwanie zakotwienia urzgdzenia transportowego

Nie wolno modyfikowaé maszyny.

Maszyna nie stanowi elementu kotwigcego dla urzgdzenia transportowego.

Zmiane miejsca ustawienia maszyny moze wykonywac firma Lincoln Electric lub upowazniony
personel.

LINC-MASTER @




Obecnosé 0séb pod tadunkiem

Operator musi by¢ przeszkolony w zakresie obstugi urzadzen transportowych i posiada¢ odpowiednie
uprawnienia.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko mechaniczne — przebicie lub uktucie

Nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie maske, zatyczki
do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

2.2 - Ryzyka resztkowe ,.proces”

@« Ryzyko elektryczne — wyrzucanie stopionych czastek @ @

Wyrzucanie stopionego materiatu na substancje tatwopalne lub osoby

Strefa robocza musi by¢ czysta i wymaga regularnego czyszczenia.

W zaleznosci od otoczenia miejsca pracy zamontowac ostony wokot palnikow.

Nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne,
maske, zatyczki do uszu, ognioodporng odziez roboczg.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko ergonomiczne — zmeczenie
Wymiana ciezkich szpul na wspornikach szpul na wysokoSci
Operator musi uzywacé przystosowanych srodkéw transportowych.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko zwigzane z materiatami i produktem - zatrucie @

Dymy/qazy uwalniane podczas procesu
Przewidzie¢ montaz urzgdzen wyciggowych (na koszt klienta).

Nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie maske, zatyczki
do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko mechaniczne — przebicie lub ukiucie

Kontakt pomiedzy koricowka drutu spawalniczego a czescig ciata

Nalezy bezwzglednie stosowac $rodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie maske, zatyczki
do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko zwigzane z promieniowaniem — uszkodzenia oczu i skéry @

Uderzenie tukiem elektrycznym

W zaleznosci od otoczenia miejsca pracy zamontowac ostony wokot palnikow.

Nalezy bezwzglednie stosowac $rodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie maske, zatyczki
do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.
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@ Ryzyko cieplne — poparzenie &

Kontakt cze$ci ciata z elementem goracym (palnik. element itp.)

Nalezy bezwzglednie stosowa¢ srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie maske, zatyczki
do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko zwigzane z hatasem — zmeczenie

Hatas wynikajgcy z procesu

Nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie maske, zatyczki
do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko mechaniczne — zmiazdzenie v
v

Przenoszenie butli i/lub stojakoéw gazowych

Butle gazowe nalezy przewozi¢ na wozkach i mocowaé pasami do wézkow.

Stojaki nalezy przewozi¢ za pomocg odpowiednich srodkow transportowych (np. suwnica, wozek
widtowy).

Operator musi by¢ przeszkolony w zakresie obstugi urzadzen transportowych i posiada¢ odpowiednie
uprawnienia.

Nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie maske, zatyczki
do uszu.

@ Ryzyko zwigzane z materiatami i produktem — wybuch
Przechowywanie butli lub stojakéw gazowych w poblizu maszyny

Miejsce przechowywania musi by¢ wystarczajgco oddalone od strefy spawania oraz innych zrédet
ciepta i znajdowac sie w strefie z wentylacja.

Butle muszg by¢ zamocowane.

Operator musi zostac przeszkolony w zakresie korzystania z gazu, a personel uczulony na
zagadnienia z tym zwigzane.

LINC-MASTER
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1 - Opis

1.1 Instalacja TIG i PLASMA

InstaIaCJa obejmuje nastepujgce elementy:
- generator ,POWERWAVE S500”,
- skrzynka automatycznego sterowania LINC-MASTER,
- skrzynka ,PILOT UNIT” (do spawania plazmowego),
- pulpit sterowania spawaniem T/P Controller,
- skrzynka ,BRT” do podtgczania palnika/wysokiej czestotliwosci (HF),
- wigzki przewodoéw instalacji (dostepne o roznych dtugosciach 10 m, 17 m, 22 m, 25 m lub 30 m),
- palnik ,MEC4” w wers;ji TIG (500 A/100%),
- palnik ,SP7” w wersji PLASMA (450A/100%),
- skrzynka sterowana gazami,
- urzgdzenie doprowadzajgce drut zimny lub gorgcy,
- urzgdzenie do regulacji napiecia tuku,
- skrzynka ,POWERWAVE ADVANCED MODULE”,
- zarzagdzanie ruchami,
- wizualizacja tuku za pomocg wideo,
- oscylacja lub odchylanie magnetyczne tuku TIG.

' Dostawa tych elementéw zalezy od zaméwionych opcji.
*

2 - Instalacja podstawowa

Obejmuje ona nastepujgce elementy:

UHCULN. LINC-MASTER *
ELEtmII:

-—
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Element Oznaczenie
Pulpit sterowania , T/P Controller” W000377989
=l Skrzynka ,BRT” W000352133
Generator:
C « POWERWAVE S500 UL-CSA K2904-1
« POWERWAVE S500 CE K3168-1
+ POWERWAVE S500 CCC K2904-2
Skrzynka automatycznego sterowania LINC-
D MASTER P93570101
=8 Skrzynka ,PILOT UNIT” P93570120
Skrzynka ,POWERWAVE ADVANCED MODULE” K3685-1
Wigzki przewodow o diugosci:
* 10 metréw lub P95577290
* 17 metréw lub P95577291
* 22 metréw lub P95577292
e 25 metréw lub P95577293
* 30 metréow P95577294

2.1 Generator POWERWAVE S500

Patrz dokument:

- IM10456: POWERWAVE S500 UL-CSA, POWERWAVE S$500 CE, POWERWAVE S500
CCC

2.2 Skrzynka ,, POWERWAVE Advanced Module”

Patrz dokument:
- IM10149: ,,POWERWAVE Advanced Module”

2.3 Pulpit sterowania T/P Controller

Pulpit ten umozliwia petne zarzgdzanie cyklem spawania TIG lub PLAZMOWEGO. Programowanie cykli, ich
modyfikacja podczas spawania i wyswietlanie wartosci pomiaréw odbywa sie za pomocag wyswietlacza LCD,
przyciskow i przetwornika.

W zakresie spawania: polecenia rozpoczecia i zatrzymania cyklu, natychmiastowego zatrzymania cyklu,
usuwania gazu, wyboru podawania drutu i regulacji napiecia tuku.

Modut ten komunikuje sie ze skrzynkg automatycznego sterowania LINC-MASTER przez potgczenie
Swiattowodowe i moze znajdowac sie w odlegtosci do 30 metréw.

2.4 Skrzynka BRT

Ten element stanowi interfejs pomiedzy wigzkg spawania dochodzgcg z generatora a palnikiem
spawalniczym. Zawiera ona modut HF (wysokiej czestotliwosci) w celu zapalania tuku pomocniczego
podczas spawania plazmowego i tuku spawalniczego podczas spawania TIG.

2.5 Skrzynka automatycznego sterowania LINC-MASTER

Skrzynka ta zawiera nastepujgce elementy:

- podstawa do rozprowadzania zasilania,

- karta PC104 (,w000373162)

- karta analogowa (W000377988) dla wejs¢/wyj$¢ analogowych,

- karta interfejsu (W000141596) dla wejs¢é/wyjs¢ logicznych,

- karta bramki (AS-WS-C5703350),

- przytgcza mechaniczne i elektryczne umozliwiajgce montaz przemiennikow sterujgcych silnikami
podawania drutu, regulacji napiecia tuku i odchylania magnetycznego.

@ Instrukcja obstugi



2.6 Skrzynka , PILOT UNIT"

Skrzynka ta umozliwia tworzenie i podtrzymywanie tuku podczas procesu plazmowego poza spawaniem i
podczas spawania.

Skrzynka ta sktada sie z podstawy zasilajgcej zawierajgcej zrédto pomocnicze 25 A.

2.7 Podstawowa wigzka przewodoéw

Wiazka instalacji podstawowej umozliwia realizacje proceséw TIG lub PLAZMOWYCH.
Instalacja moze zostac¢ dostarczona z wigzkami o dtugosci 10, 17, 22, 25 lub 30 metrow.

3 - Dodatki

3.1 Skrzynka gazowa

Patrz dokument:
- 86955511: Dodatek dla gazu

Skrzynka W000273158 moze zarzgdza¢ maksymalnie dwoma gazami
(pierscieniowy, ciggniecia, strony odwrotnej itp.).

W wersji podstawowej jest wyposazona w przeptywomierz kulkowy 10—
38 I/min potgczony z elektrozaworem.

Drugie zarzgdzanie gazem jest zapewniane przez linie pomocniczg

WO000273159 wyposazong réwniez w przeptywomierz 10-38 I/min i
elektrozawor.

3.2 Regulator przeplywu gazu RDM plasma

Patrz dokument:
- 86955535: RDM plazma

Sterowanie to umozliwia doktadna regulacjg przeptywu gazu plazmowego
w zakresie od 0,1 do 10 I/min w celu idealnego zamkniecia kanatu
parowego poprzez stopniowe zmniejszanie przeptywu gazu plazmowego
pod koniec spawania.

LINC-MASTER
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3.3 Oscillarc Plus do spawania TIG

Patrz dokument:
+ 86955566: OSCILLARC PLUS

Odchylanie tuku:
Technika ta jest wykorzystywana do elektrycznego odchylania tuku TIG do przodu w osi spoiny, co powoduje
zwiekszenie predkosci o 30 do 50% w przypadku grubosci mniejszych niz 2 mm.

Oscylacja tuku:
Oscylacje tuku wykorzystuje sie w celu osadzania metalu w strefach o szerokosci mniejszej niz 15 mm w celu
wypetnienia ukoséw lub odtworzenia powtoki powierzchniowej.

3.4 Agregat chiodniczy FRIOJET 300w

Patrz dokument:
- 86954939: FRIOJET 300w

Jednostka chiodnicza FRIOJET 300w ma niewielkie wymiary, posiada
ciggte zasilanie czynnikiem chtodniczym w obiegu zamknietym i stuzy do
chtodzenia palnikow SP7 lub MECA4.

Jest to element niezbedny do zapewniania prawidtowego dziatania
palnikow.

Instrukcja obstugi
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3.5 Dodatki na gtowicy spawalniczej

Element

Urzadzenie doprowadzajgce drut

Regulacja napiecia tuku.

Kamera wideo VISIOARC VA2

Podajnik drutu

Palnik spawalniczy

Ekran VISIOPRO MONITOR

LINC-MASTER KI-Z\
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3.6 Palnik spawalniczy

Patrz dokument:
- 86955502: Palnik SP7
- 86959007: Palnik MEC4

Wysokowydajne, chtodzone woda palniki, ktére zapewniajg jakos¢ i stabilno$¢ procesu i urzgdzen.
Palniki wyposazone w system szybkoztgczy w celu utatwienia wymiany i konserwaciji.

Palnik SP7:
Palnik ten jest przeznaczony do spawania PLAZMOWEGO bez ograniczen i z oczkiem.
- 450 A przy 100%,
- elektroda standardowa, tatwa do wymiany, z samoczynnym srodkowaniem,
- masywna, chtodzona dysza gwarantujgca wydtuzony czas uzytkowania materiatéw eksploatacyjnych.

Opcja:
- element do gazu ciggniecia w celu zabezpieczenia spoin w metalach wrazliwych.

Palnik MEC4:
Palnik ten jest przeznaczony do spawania TIG.
- 500 A przy 100%,
- elektroda standardowa, tatwa do wymiany,
- zapton przez podwdjny modut wysokiej czestotliwosci w celu lepszego zajarzenia tuku.

Opgja:

- element do gazu ciggniecia w celu zabezpieczenia spoin w metalach wrazliwych,
- magnetyczna oscylacja tuku.

3.7 Urzadzenie doprowadzajace drut

Patrz dokument:
- 86955507: Urzadzenie doprowadzajace drut zimny

Charakterystyki
Urzadzenie doprowadzajace drut zimny: Druty:
Czasami istnieje koniecznos¢ zasilania metalem * stal weglowa @ 0,8/1,0/1,2 mm
jeziorka spawalniczego podczas operacji, tak » stal nierdzewna
aby unikng¢ powstawania wgtebien w spoinie lub * tytan
umozliwi¢ stosowanie stali migkkich z dodatkami Druty:
odtleniajgcymi w spoinach wieloSciegowych. « aluminium ©1,2/1,6 mm

(I;/Irztall;jymalna predkos¢ 6 m/min

Instrukcja obstugi
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3.8 Regulacja napiecia tuku ,,Arc Voltage Control - AVC”

Patrz dokument:
- 86955506: Regulacja napiecia tuku

Utrzymywanie statej odlegtosci miedzy palnikiem a elementem na kluczowe znaczenie dla jakosci, poniewaz
zapewnia statg penetracje i szerokos¢ sciegu. Regulacja napiecia tuku (RTA) utrzymuje te odlegtosc
poprzez automatyczng regulacje napiecia tuku. Funkcja ta jest w petni zintegrowana z systemem LINCOLN
ELECTRIC i sktada sie z pionowej prowadnicy elektrycznej o dtugosci 200 mm.

3.9 Kamera wideo

Patrz dokument:
- 86955911: VISIOARC VA2
- 86955899: VISOPRO MONITOR

System wideo TIG/PLASMA VISIOARC VA2 mozna fatwo zintegrowac.

Pokazuje on na monitorze VISIOPRO MONITOR znacznie powigkszony obraz, ktéry umozliwia precyzyjne
ustawianie palnika spawalniczego. W ten sposdb operator moze tatwiej pracowac z dala od gtowicy
spawalniczej i podnosi¢ jako$¢ operacji spawania.

4 - Rodzaje energii konieczne dla instalacji

4.1 Energia elektryczna

400 V
50 Hz
\ 3 fazy + uziemienie*
Zasilanie i zabezpieczenia
(zakres dostawy klienta)
OU/OR
-
] 400 V
. 50 Hz
Opcje ) 3 fazy +
[ uziemienie
- /
230V
50/60 Hz
1 faza + 1 neutralny +
uziemienie

* Alternatywne mozliwosci zasilania — patrz dokument IM10456: POWERWAVE S500 UL
CSA, POWERWAVE S500 CE, POWERWAVE S500 CCC.

LINC-MASTER f1-4\
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4.2 Plyn

Rodzaj energii

Woda demineralizowana lub Freezcool ,Red”

FRIOJET 300w

minimum 5 I/min

4.3 Gaz

Rodzaj energii

Central PLASMA

Czysty argon pod ci$nieniem
obnizonym do 3 bar

maksimum 10 |/min

Gaz Pierscieniowy gaz ostonowy, strony
odwrotnej i ciggniecia do spawania
TIG lub PLAZMOWEGO

W zaleznosci od spawane-
go materiatu pod cisnieniem
obnizonym do 3 bar

Od 15 do 25 I/min

5 - Wymiary catkowite urzadzen instalacji podstawowej

5.1 Generator POWERWAVE S500

Patrz dokument:

CCC

- IM10456: POWERWAVE S500 UL-CSA, POWERWAVE S$500 CE, POWERWAVE S500

5.2 Skrzynka , POWERWAVE Advanced Module”

Patrz dokument:

- IM10149: ,,POWERWAVE Advanced Module”

5.3 Pulpit sterowania T/P Controller

267 mm

Ciezar: 6 daN

(15)
®)
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5.4 Skrzynka BRT

267 mm

Ciezar: 11 daN

5.5 Skrzynka automatycznego sterowania LINC-MASTER

700 mm 353 mm

568 mm

G: srodek ciezkosci

Ciezar: 75 daN

5.6 Skrzynka ,, PILOT UNIT”

| 353 mm

290 mm

4

G G

G: srodek ciezkosci

Ciezar: 35 daN

LINC-MASTER @
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6 - Granice zakresu dostawy

' Klient dostarczy i zamontuje na kazdym zrédle urzadzenie umozliwiajgce odciecie go.
Urzadzenia muszg by¢ wyraznie oznakowane. Muszg mie¢ mozliwos¢ blokowania.

Aby spetni¢ europejskie normy bezpieczenstwa, podigczenie do sieci elektrycznej
wykonac¢ z uzyciem skrzynki $ciennej wyposazonej w indywidualny wytacznik ochronny o
odpowiedniej wartosci znamionowej w zaleznosci od napiecia sieciowego i poboru pradu
przez urzadzenia

Skrzynka ta musi réowniez zawiera¢ obwoéd zasilania zawierajacy zabezpieczenie przed
przeciazeniami i zwarciami, a takze urzadzenie odcinajace z przyciskiem zatrzymania
awaryjnego w poblizu stanowiska operatora.

Ten wylacznik awaryjny musi odcina¢ zasilanie elektryczne skrzynek LINC-MASTER,
AGREGATU CHLODNICZEGO i POWERWAVE S500 (z opdznieniem czasowym*) o
skutecznosci co najmniej poziomu PLc (poziom niezawodnosci c).

Proponujemy w ramach opcji skrzynke spetniajaca powyzsze kryteria (zapyta¢ nas).

*: aby uniknaé nagtego odciecia zasilania podczas cyklu spawania, zasilanie POWERWAVE S500 musi by¢
odcinane z opdznieniem czasowym wynoszacym 2 sekundy wzgledem odcigcia zasilania skrzynki LINC-
MASTER.

Przyktad obwodu zasilania i zabezpieczen, ktéry nalezy zastosowac¢ w przypadku braku opcjonalnej skrzynki
rozigczajacej (przypadek z agregatem chtodniczym FRIOJET 300w):

Temporized
Safety Relay

—.")_

230Vac 400Vac

=}

KM1 KM2 KM3
-— -—— =

Friojet Linc-Master  PowerWave
300W S500

Obwadd ten mozna wykonaé na przykiad z przekaznikiem bezpieczenstwa Scheider Electric XPSUAT13A3AP
ustawionym w nastepujgcy sposaéb:

- START=1

- FUNCTION=4

- DELAY FACTOR=3

- DELAY BASE=6
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Patrz rysunek rozmieszczenia.

> O

Jezeli instalacja LINC-MASTER jest montowana na maszynie (wyposazonej w platforme),
ktora moze sie poruszac, nalezy obowigzkowo zamocowac¢ instalacje do platformy, tak
aby unikna¢ wszelkiego ryzyka przewrdécenia.

W zwigzku z tym uzywanie maszyny wyposazonej w instalacje LINC-MASTER, ktéra nie
jest prawidlowo zamocowana do platformy, jest surowo zabronione. W takim przypadku
nie mozna wyeliminowa¢é ryzyka utraty stabilnosci.

1 - Mocowania zawiesi do elementéw instalacji

Przenoszenie skrzynek potgczonych ze sobg jest surowo zabroniony. Przenosi¢ nalezy
poszczegodlne skrzynki.

Przenoszenie skrzynek nalezy obowigzkowo wykonywac:
- przez 2 osoby lub
- za pomocg 2 pasow zamocowanych do odpowiedniego urzadzenia podnoszacego i z
udzialem przeszkolonego personelu. Pasy nalezy przektada¢ pod skrzynkami.

Przenoszenie skrzynek LINC-MASTER i PILOT UNIT za pomocg pasow przetozonych przez
uchwyty jest zabronione.

> BB P

Przypominamy, ze upadek urzadzenia stwarza ryzyko obrazen.

W zwiazku z tym:
- Uzywaé urzadzen do podnoszenia o udzwigu dostosowanym do ciezaru urzadzenia.
- Przed podniesieniem urzgdzenia upewnia¢ sie, ze jest ono stabilne.
- Nie uzywacé urzadzenia zawieszonego podczas podnoszenia.

LINC-MASTER
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2 - Montaz POWERWAVE S500 / modut ADVANCED

(1)
0 .
’4'\11 o

Opcje

3 - Montaz LINC-MASTER / PILOT UNIT

o

)

LT R

Q &

&

®
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4 - Montaz skrzynki BRT

Zamontowac rure M1 podpierajgcg skrzynke BRT w poblizu palnika (w zaleznosci od dlugosci wigzki
przewodow palnika).
Za pomocg obejm M2 zamocowac skrzynke BRT do rury podpierajgcej.

A

5 - Montaz pulpitu sterowania T/P Controller

Zamontowac¢ rure M3 podpierajgcg pulpit sterowania T/P Controller w zasiegu operatora.
Zamontowac¢ obejmy M2 wspornika na powierzchni tylnej lub dolnej pulpitu.
Za pomocg obejm M2 zamocowac pulpit do rury podpierajace;.

v |

A

6 - Montaz elementéw uzupetniajacych instalacje

Patrz odpowiednia instrukcja.

LINC-MASTER
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7 - Podtaczenie generatora POWERWAVE S500 i skrzynki LINC-MASTER

Patrz dokument:
- IM10456: POWERWAVE S500 UL-CSA, POWERWAVE S500 CE, POWERWAVE S500

© "
©

Patrz schemat elektryczny:
- 95577043 => Schemat elektryczny niezaleznego montazu LINC-MASTER

Ta instalacja spawalnicza dziata z jednym wejsciem tréjfazowego prgdu przemiennego.

Instalacja jest sprzezona z siecig 400 V.

Zasilanie generatora POWERWAVE S500 jest trojfazowe o napieciu 400 V i odbywa sie przez
skrzynke roztgczajaca.

Zasilanie skrzynki LINC-MASTER jest trojfazowe o napigciu 400 V i odbywa sie przez skrzynke
roztagczajaca.

nie sg pod napigciem — potozenie OFF wylacznika gtéwnego.

Klient musi upewni¢ sie, ze zasilanie, ktére bedzie zapewnia¢ jest zgodne z zaleceniami.
Na kazdym zrédle energii elektrycznej musi on dostarczy¢ i zainstalowaé¢ urzadzenie,
ktore umozliwi jego odciecie i zabezpieczenie. Musi ono by¢ wyraznie oznaczone i
posiadaé mozliwos¢ zablokowania.

f:i Przed kazdym podigczeniem upewni¢ sie, ze zadne wejscia zasilania gildwnego maszyn

Firma LINCOLN ELECTRIC oferuje opcjonalng skrzynke roztgczajgca.

Opcja ta staje sie obowigzkowa, kiedy instalacja jest wyposazona w nastepujgce elementy:
e prowadnice elektryczne regulacji oddziatywania drutu,
e opcje ruchu 1.

400 V
Maks. 30 A
50 Hz
3 fazy +
Zasilanie i zabezpieczenia uziemienie '
(zakres dostawy klienta) \ f _
OU/OR
=
Opcje '
| /
400 V
Maks. 7 A
50 Hz

3 fazy + uziemienie
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7.1 Podigczenie obwodu zatrzymania awaryjnego

Obwody zatrzymania awaryjnego i zabezpieczen nalezy podtaczyc¢ i testowa¢ zgodnie ze
schematem elektrycznym maszyny.

>

8 - Podtaczenie gazéw

Patrz odpowiednie schematy synoptyczne.

O

9 - Podtaczenie agregatu chlodniczego

Patrz dokument:
- 86954939: FRIOJET 300w

O

10 - Podtaczenie elementéw instalacji

Patrz schemat elektryczny:
- 95577043 => Schemat elektryczny niezaleznego montazu LINC-MASTER
- 95577042 => Podtaczenie interfejsu LINC-MASTER
- 93570112 => Schemat elektryczny skrzynki ,,LINC-MASTER”
- 93570130 => Schemat elektryczny skrzynki ,,PILOT UNIT”

O

Niezaleznie od rodzaju lub wymiaréw elementu nosnego instalaciji:

- stanowisko spawalnicze (np. SEAM-MATIC),

- Wysiegnik spawalniczy (np. LINC-MATIC),

- maszyna specjalna
zawsze zaleca sie podtgczenie kazdego elementu gtowicy spawalniczej jako pierwszego, a nastepnie
rozprowadzenie przewodu lub wigzki przewoddw w przewidzianych do tego podporach, a na zakonczenie
wykonanie kazdego podtgczenia od strony generatora.
Metoda ta pozwala pochtong¢ niewielki nadmiar dtugosci kazdego kanatu (ok. 1 m).
Jezeli nadmiar dtugosci przekracza 1 m, dtugos¢ nalezy dostosowaé. W takim przypadku nalezy dotozy¢
wszelkich staran, aby odpowiednio przetozy¢ oznaczenia identyfikacyjne.

Wszystkie podigczenia nalezy rozmiesci¢ w 3 rodzajach kanatow:

» przewdd zasilania, tuk pomocniczy,

* rury gazowe i wodne,

» przewdd sterowania silnikami i wytgcznikami krancowymi.
Na catym przebiegu wigzki przewoddw lub na jej jak najwiekszej czesci zalecamy umieszczenie przewodoéw
sterowania silnikami i wytgcznikami krancowymi w pewnej odlegtosci od potgczen generujgcych zaktécenia z
powodu indukcji wytwarzanej przez przewody zasilania.

A B C
A: przewody zasilania

B: rury gazowe i wodne
C: przewody sterowania silnikami i wytgcznikami krancowymi

Uwaga: Dtugos¢ wiazki przewodoéw miedzy gtowica spawalniczg a generatorem wynosi
10 m, 17 m, 22 m, 25 m lub 30 m.

- (2)
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10.2 Instalacja TIG pojedynczego
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10.5 Podtlgczenie BRT

Podiaczenie od strony palnika Podiaczanie od strony generatora

11 I["] I Gaz centralny 1 T[']r Gaz centralny
Ty \AJ
\ J M—
12 ||].| ' |U'| Gaz pierscieniowy 2 I]= 'I]_ Gaz pierscieniowy
4 1 I 4 A}
e — ——
13 Uﬁ Gaz ciggniecia 3 Uﬂ Gaz ciggniecia
AL/ AL/
14 Wilot wody, koncoéwka + dysza 4 Powrot 1 (w_oda ciepta) z agre-
’ gatu chtodniczego
P~ . C WiIot 1 (woda ciepta) do agre-
15 ’\g Powrét wody, koncéwka + dysza 5 gatu chlodniczego
Powroét 2 (woda ciepta) z agre-
16 %a Wilot wody elektrody 6 % gatu chiodniczego
. Wilot 2 (woda ciepta) do agre-
17 % Powrdét wody elektrody 7 % gatu chiodniczego
Koncoéwka do spawania PLAZ- P4 Ztgcze Harting wigzki prze-
MOWEGO woddw sterowania

Elektroda pomocnicza do sp-

EA awania TIG

_ (78)
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To Torch / vers Torche
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Podtgczy¢ przewdd sterowania wysokg czestotliwoscig ,HF” do karty interfejsu skrzynki LINC-MASTER w
pozycji J4 i ztgcze P4 do skrzynki BRT.

Spawanie PLAZMOWE: podtgczy¢ przewdd elektrody do zacisku B19 i przewdd koncowki do zacisku B18.

Spawanie TIG: podtgczy¢ przewdd elektrody pomocniczej pomigdzy POWERWAVE S500 (+) lub masg ele-
mentu, a zaciskiem B20 (przewdd koncentryczny z podigczeniem ekranu po obu stronach).

LINC-MASTER \30/



Spawanie TIG z ,Advanced Module”: podtgczy¢ przewdd elektrody pomocniczej pomiedzy Advanced Mo-
dule (masa) lub masg elementu, a zaciskiem B20 (przewdd koncentryczny z podtgczeniem ekranu po obu
stronach).

10.6 Podlaczenie obwodu wtornego generatora

Przed kazdym podigczeniem do zaciskéw wyjsciowych upewni¢ sie, ze zadne wejscia
zasilania gtbwnego maszyn nie sg pod napieciem — potozenie OFF wytacznika gtéwnego.

Patrz dokument:
- IM10456: POWERWAVE S500 UL-CSA, POWERWAVE S500 CE, POWERWAVE S500
CcCcC
- IM10149: ,,POWERWAVE ADVANCED MODULE”

Patrz schemat elektryczny:
- 95577043 => Schemat elektryczny niezaleznego montazu LINC-MASTER
+ 95577042 => Podtaczenie interfejsu LINC-MASTER
- 93570112 => Schemat elektryczny skrzynki LINC-MASTER
- 93570130 => Schemat elektryczny skrzynki PILOT UNIT

Z ,,Advanced Module” Bez ,,Advanced Module”
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10.7 Podtaczenie pulpitu

Nie skraca¢ swiattowodoéw ani przewodu pulpitu sterowania T/P Controller.

Do karty interfejsu skrzynki LINC-MASTER podtgczyc:
e przewdd w pozycji J15,
o Swiattowdd ozn. T w pozycji U67,
* Swiattowdd ozn. R w pozycji U68.

8,
T/P Controlje o

LINC-MASTER

O,



1 - Strona przednia skrzynki LINC-MASTER i PILOT UNIT

V—:—’

1 Lampka sygnalizacyjna zasilania skrzynki
LINC-MASTER

2 | Lampka sygnalizacyjna usterki

3 Port USB

4 | Wytgcznik gtéwny instalacji LINC-MASTER

5 | Lampka sygnalizacyjna zasilania skrzynki PILOT
UNIT

2 - Uruchamianie i wylgczanie instalacji LINC-MASTER

Wiaczanie zasilania:
e Ustawi¢ wytagcznik ,0zn. 4” w potozeniu ,I”. Wigczajg sie lampki ,0zn. 1” i ,0zn. 5.
* Wigczy¢ generator POWERWAVE S500.
¢ Uruchomi¢ agregat chtodniczy FRIOJET 300w.

Sposob wykonywania przemieszczen i/lub cykli spawania opisano w rozdziale ,,Cykl
spawania” niniejszej instrukcji.

Wytaczanie zasilania:
» Ustawi¢ wytgcznik ,0zn. 4” w potozeniu ,0”. Lampki ,0zn. 1” i ,0zn. 5” gasna.
» Wytaczy¢ generator POWERWAVE S500.
» Wytaczy¢ agregat chtodniczy FRIOJET 300w.

Patrz dokument:
- IM10456: POWERWAVE S500 UL-CSA, POWERWAVE S500 CE, POWERWAVE S500
CCC
- 86954939: FRIOJET 300w

Instrukcja obstugi
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3 - Panel sterowania
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Ozn. Symbol ‘ Znaczenie
P1 Ekran 4 x 20 znakdéw
* Wybér w celu modyfikacji za pomocg P22 predkosci odwijania drutu w trakcie cyklu
—
A Wybdr w celu modyfikacji za pomocg P22 natezenia pradu spawania w trakcie
cyklu
— y
SRR
% Wybér w celu modyfikacji za pomocg P22 napiecia tuku w trakcie cyklu
P23 T
"'" Wyboér w celu modyfikacji za pomocg P22 przeptywu gazu plazmowego
L
@\ Wybér w celu modyfikacji za pomocg P22 predkosci ruchu trakcie cyklu
Wyboér w celu modyfikacji za pomocg P22 parametréw odchylenia oscylacji magne-
<y tycznej tuku podczas spawania TIG
P3 g \ Dostep do réznych menu i przycisk ESC.
P2 Przemieszczanie kursora na ekranie w dot
X
P4 Przemieszczanie kursora na ekranie w gére
P20 —> Przemieszczanie kursora na ekranie w prawo (kursor sledzgcy)
P21 4 Zatwierdzenie wyboru
P22 [l B om em 1l Modyfikacja parametru
P5 * Wybér odwijania
S
P6 % Wybér wykrywania dotykowego
—
P18 AC Wybrany tryb spawania ze zmienng biegunowo$cig
e
P19 E Wybrany tryb spawania impulsowego
 ——
R
P12 v ﬁ Test gazu i wody (dla gazu plazmowego: przeptyw gazu pomocniczego)
N—
R
P16 g [0] Test gazu i wody (dla gazu plazmowego: przeptyw gazu spawalniczego)

@ Instrukcja obstugi



P17 g Test wysokiej czestotliwosci ,HF”
(L HF)
)
P13 I Rozpoczecie cyklu spawania
N—
R
P14 0 Zatrzymanie cyklu spawania
R
)
P15 t><1 Natychmiastowe zatrzymanie cyklu (bez zaniku)
)
TS
P7 * Reczne podnoszenie drutu
—
SR
P9 * Reczne odwijanie drutu
\—
(A )
P8 @ Reczne podnoszenie palnika
——
P10 E Reczne opuszczanie palnika
Y
P24 Wigczanie/wytgczanie wysokiej predkosci dla nastepujgcych ruchéw:
ruch spawania nr 1, palnik, drut
P25 '()TOI\ Ruch spawania nr 1, kierunek dodatni
P26 @\ Ruch spawania nr 1, kierunek ujemny
PH1 Lampka sygnalizacyjna fazy gazu wstepnego
PH2 Lampka sygnalizacyjna fazy spawania wstepnego
PH3 Lampka sygnalizacyjna fazy podnoszenia natezenia
PH4 Lampka sygnalizacyjna fazy spawania
PH5 Lampka sygnalizacyjna fazy zaniku
PH6 Lampka sygnalizacyjna fazy gazu koncowego
LINC-MASTER @




4 - Cykle spawania

4.1 Parametry spawania

(1 Poczatek cyklu
(2] Zatrzymanie cyklu
(3] Zgdanie przeniesienia
(4 Podnoszenie AVC
(5 Opuszczanie AVC
(6 Woda koricowa
START/STOP Polecenia
ON/OFF SA Wi /wyt. SA.
ON/OFF SP Wh./wyt. SP
RI SA tuk pomocniczy wt.
RI SP tuk spawalniczy wt.
CURRENT () | generatora (nastawa)
VOLTAGE (U) U wykrywania dotykowego
ON/OFF AVC Polecenie AVC
PLASMA GAS Gaz PLAZMOWY
WIRE SPD Predkos¢ podawania drutu
ON/OFF WIRE Polecenie dla DRUTU
ON/OFF MVT Ruch spawania nr 1
MVT SPD Ruch analogowy spawania nr 1
DOM/HOT WIRE | DOM/drut gorgcy
HF HF
EV4a EV4 (plazma inicjujgca)
EV4b EV4 (argon pierscieniowy)
EV2a EV2 (plazma spawania)
EV2b EV2 (podwdjny strumien)
EV2c EV2 (hel pierscieniowy)
eus/eva | EVS fpescenoncaonacy)
ON/OFF CAMERA | Polecenia dla kamery
DOM Odchyitka oscylacji magnetycznej (DOM) dla tuku spawalniczego w metodzie TIG
TO Czas wstepnego podawania gazu do palnika
T1 Czas wstepnego podawania gazu na strone odwrotng
T3 Czas spawania wstepnego
T4 Czas opoznienia rozpoczynania podawania drutu lub DOM
T6 Czas opdznienia rozpoczynania ruchu
T7 Czas opo6znienia wykrywania dotykowego spawania
T8 Czas wzrostu natezenia
T9 Czas utrzymywania natezenia prgdu spawania
T10 Czas opoznienia zatrzymywania podawania drutu lub DOM
T12 Czas opOznienia zatrzymywania ruchu
T13 Czas cofania drutu
T14 Czas opo6znienia wznawiania ruchu
T15 Czas zaniku pradu
T16 Czas uwalniania RTA
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T17 Czas koncowego podawania gaz
T18 Czas podnoszenia drutu
T19 Czas trwania WARTOSCI SZCZYTOWE.J pradu
T20 Czas zaniku prgdu podczas spawania plazmowego
T21 Czas podtrzymywania gazu plazmowego po zatrzymaniu cyklu
T22 Czas zatrzymania drutu przed poczatkiem WARTOSCI SZCZYTOWEJ
T23 Czas podawania drutu podczas WARTOSCI SZCZYTOWEJ
T24 Czas wzrostu do predkosci ruchu spawania
T25 Czas cyklu spawania
T26 Czas przemieszczenia
T27 Czas spawania zaktadki
T28 Czas zaniku ruchu spawania
T30 Czas przejscia z D1 do D2
T31 Czas zaniku gazu (zamykanie oczka)
T32 Czas przerwy w oscylacjach (synchronizacja DOM dla pomiaru napiecia spawania)
11 Natezenie prgdu spawania wstepnego
12 Natezenie prgdu spawania
13 Natezenie pradu na poczatku WARTOSCI SZCZYTOWEJ podczas spawania plaz-
mowego
14 Natezenie pradu na gérze WARTOSCI SZCZYTOWEJ
Ib Niskie natezenie pulsujgcego pradu statego
Id Natezenie prgdu przemiennego usuwania zgorzeliny
Ih+ Wysokie natezenie pulsujgcego pradu przemiennego
lh- Niskie natezenie pulsujgcego pradu przemiennego
F Czestotliwos¢ pulsujgcego prgdu statego
N Wspotczynnik wypetnienia impulsu pulsujgcego pradu statego
Fac Czestotliwosé biegunowos$ci pradu przemiennego
Nac Wspotczynnik wypetnienia impulsu pradu przemiennego
Pac Narastanie prgdu przemiennego
SC Prég przetgczania
Ul Napiecie spawania wstepnego
u2 Napiecie spawania
Vf Predkos¢ odwijania drutu
V{1 Czas podawania drutu podczas WARTOSCI SZCZYTOWEJ
Vfh Wysoka predkos¢ odwijania drutu przy podawaniu impulsowym
Vfb Niska predkos¢ odwijania drutu przy podawaniu impulsowym
Ff Czestotliwos¢ impulsowego podawania drutu
Nf Wspodtczynnik wypetnienia impulsu impulsowego podawania drutu
P1 Przypadek impulsowego podawania drutu
D1 Przeptyw gazu dla tuku pomocniczego
D2 Przeptyw gazu dla spawania wstepnego
D3 Przeptyw gazu dla spawania
D4 Przeptyw resztkowy gazu
TAL Czas odchylania tuku w kierunku dodatnim
TA2 Czas odchylania tuku w kierunku ujemnym
Al Amplituda odchylania tuku w kierunku dodatnim
A2 Amplituda odchylania tuku w kierunku ujemnym
o1 Przesuniecie odchylania tyku (§rodkowanie odchylania)
LINC-MASTER @
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4.2 Chronogram spawania PLAZMOWEGO pradem stafym
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4.3 Chronogram spawania TIG pragdem stalym
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4.4 Chronogram spawania PLAZMOWEGO pradem przemiennym
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4.5 Chronogram spawania TIG pragdem przemiennym impulsowym

asind 4 uondo

“ i _ !
mlll\\__ \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ i U OZA3
I ] b e
i ! “ TapAT
“ “ i | ssedAg o1 uopdo
| | |
T ,,—-Hooe e VHINYO
|
_ _ ; A_I 44O/NO
I Y
| " IREIENE
| I
| | | _____
“ m _ leu,olvm H__I_
I ] 1
| ! | |
|
| T e e— S— ke |
_ uﬁluWNﬁIv_ Wi “ | _ ads 1AN
T~ _ L
! “ ! “ |
i _ “ | i
_ Fen—eou—t s e _
! L 3 [ e>.,_<\ UATIA “ | ! ads 3dIMm
| |
| |
| |
|
|
|

©

Zn abeyjon je uoienbay

(n) oAV

e N

de]/08) =0BN ,omk ) =D

[ .
JULARRAMOMAL

(1) LIN3H4ND

IR (/R U PUPPRNNNPNY WU B

Md | OdV

|
t
|
|
|
|
r

- [T mdddomo
|

LINC-MASTER

1
I
|
“ ]
o U P I~ dols/iavis



4.6 Test gazéw
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5 - Programowanie

Ten rozdziat omawia mozliwosci oferowane przez pulpit sterowania T/P Controller.

Ustawianie parametréw instalacji

L]

* Programowanie cyklu spawania
« Kopiowanie programu

e Usuwanie programu

L]

Zapisywanie wszystkich programéw i konfiguraciji
¢ Odzyskiwanie wszystkich programoéw i konfiguraciji

Podczas pierwszego uruchamiania maszyny nalezy przeprowadzié KONFIG. OGOLNA, a nastepnie

zaprogramowac jeden lub wiecej cykli spawania.

Nastepnie mozna wprowadzaé, zapisywac, odzyskiwac inne programy (maks. 99).

KONFIGURACJA w petli zamknietej. Umozliwia on réwniez w menu podrzednych wyjscie bez

E;l-l Ten przycisk umozliwia dostep do trzech menu gtbwnych PROGRAMOWANIE, EDYCJA i
= zatwierdzania poprzedniego wyboru (przycisk ESC).

/ »PLASMA*
Zaznaczony parametr jest oznaczany kursorem.
@ Przycisk przemieszczania kursora T —>
@ Przycisk zmiany warto$ci E
5.1 Uruchamianie
Po wigczeniu zasilania pojawiajg sie nastepujgce ekrany:
LINK STATUS
e LincMaster
Initialization... -
teo - Gateway
e X e -Powerwave
PROGRAM » O
LINC-MASTER @




Wybér menu:

PROGRAM » O

»COPY
SAVE

RESTORE

PROGRAMOWANIE

Umozliwia zaprogramowanie
maksymalnie 99 cykli spawania.

PROGRAM 0 nie
istnieje jako program.

V21.6

»INSTALL CONFIG

V3.04

EDYCJA
Umozliwia kopiowanie, usuwanie,

drukowanie, zapisywanie i
odzyskiwanie programow.

KONFIGURACJA

Umozliwia skonfigurowanie instalac;ji
w zaleznos$ci od wybranych opgciji.

®
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5.2 Menu: Konfiguracja

» INSTALL CONFIG

------ PC: GW : HMI :
V00.9 V00.9 ~  VO0.09:---
—

LANGUAGE » EN

AC»O0

____________________________

LINC-MASTER

KONFIGURACJA INSTALACJI

Wersja oprogramowania pulpitu
Wersja bramki
Wersja oprogramowania PC104

Wybrac jezyk za pomocg

przycisku: innasd
Nastepnie zatwierdzi¢ za
pomocg przycisku: G

Od tego momentu wszystkie menu sg
dostepne w wybranym jezyku.

Przemieszczac kursor i ustawiac
parametry w zaleznosci od instalacji
(ekran bedzie przewijany).

Patrz lista parametréow konfiguracji na
nastepnej stronie.

Po zakonczeniu zatwierdzi¢
wyboér za pomoca przycisku:

®



PARAMETRY KONFIGURACJI

S

1

i
0
i
0

/
0
/

11
12
13
14 Q¢
28

%

0|10]|5

0|0

c
o] 1
c

%
%
%

D|Y|S|K

G|A|Z|U

Y o[of2]o[m[i][n

0|0
L

M|V |T|1

1
Vv

(lz31 0 (30

5 0 (3|0

107 S

K
N

T

J

MIE|O|U|T

LIA[D|K|[O|W]|Y

D
D
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R
R
R
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\Y

PIR|E|D

AU | T|O g 1

B|E|R|N

L

R
P|R|E|D plek

A

PIR|E|D

P{O|D|K

LIA[C|Z]|N
P{O|D[W]|O

@]

K

L

S

z

z

Vv
S

A
A
A

Y

A

L | C wi4

\
\Y
\
\
V
\Y

DIR|U|T

Oo|S|C|Y
O|s|C|Y]|L

G|O|R|A|C|Y|D|R]|U

PIR|E|D

PIA|IR[K|JO[W]A|N

R{u[c|2BYw]L]/[w]Y][L

PIR|Z|E

P

Z|E|S|P|O]|L

KIO|IR|E|K]|C

KIO|IR|E|[K]|C

H|IA|S

D|IO|S|T|E|P

. Potozenie kursora
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Jezeli instalacja wymaga ustawienia nastawy lub powrotu z pomiaru analogowego przemieszczenia nr 1,
nalezy postepowac w nastepujgcy sposob

W menu konfiguraciji:
e parametr ilolo;: wprowadzi¢ jako nastawe 10V,
e parametr ilgfl: wprowadzi¢ predkos¢ przesuwu osi dla nastawy przemiennika 10 V,
e parametr giyi: wprowadzi¢ jako wartos¢ mierzong 10 V (identycznie z parametrem )
o parametr 08 wprowadzi¢ maksymalng warto$¢ zmierzong (identycznie z parametrem ),
o parametr i8B! dla wysokiej predkosci wprowadzi¢ 80%.

W menu konfiguracji programu:
e wykonac¢ przemieszczenie z wysokg predkoscia,

e obserwowac wartos¢ predkosci przemieszczenia wyswietlang na pulpicie, w razie potrzeby zmienia¢
potozenie potencjometru R85 karty analogowej skrzynki LINC-MASTER, tak aby podawana wartos¢
zmierzona wynosita 80% predkosci maksymalnej (parametr ).

Instrukcja obstugi
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5.3 Menu: Programowanie

Modyfikacja programu nr 1:

PROGRAM » O

Program sktada sie z dwoch gtéwnych
czesci:
 ustawienia parametrow procesu i
uzywanych opcji,
 ustawienia parametrow cyklu
spawania.

' Wybér
SLEEL L nr programu

PROGRAM » 1

Wybrac¢ program nr 1, ktérego parametry
sg juz ustawione.

Na poczatku pojawiajg sie ustawienia
parametréw procesu i opciji.

. Wybra¢ parametry procesu i opcji.

@ Przycisk przemieszczania kursora

> PLASMA V=

@ Przycisk zmiany wartosci

pu-oas

Aby przej$¢ do ustawiania
parametréw cyklu spawania za

pomocg przycisku, zatwierdzic¢ <
za pomocg przycisku:

Zmieni¢ parametry spawania.
: @ Przycisk przemieszczania kursora

TORCH PRE-GAS B 02,0s 11—

@ Przycisk zmiany wartosci

pe-ned

Po prawidtowym ustawieniu

wszystkich parametrow
zatwierdzic¢: <

Maks: 29 mozliwosci, oprogramowanie wyswietla tylko parametry zwigzane z dang konfiguracja.

- (52)
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Tworzenie programu:

PROGRAM » O

:
1
1
Wybor
oLEEL L nr programu

PROGRAM » 2 Wybra¢ nr programu (tutaj 2), ktory

zamierza sie utworzyc¢.

Nastepnie zatwierdzi¢ za
pomocg przycisku: —

T

Nowy program jest wstepnie
skonfigurowany.
» PLASMA Wykonac¢ takie same czynno$ci ja podczas
MODYFIKACJI PROGRAMU NR 1.
Patrz lista parametrow nastepnej stronie.
+—

TORCH PRE-GAS » 02,0s

Instrukcja obstugi
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PARAMETRY KONFIGURACJI

P R|IO|[G|IR|A[M 1
PIL|IA[Z|M|A]|* D|C PILI|A|S|K]|I
A C 1 DIR|U|T 1 O[S |C pxR 1
R{U|C]|1 0 G|O|R|A|C|Y|D|R|U W3R O
. Potozenie kursora
Ozn.
potozenia . ‘x
kursora Parametr Znaczenie Wartosé
Wybér nr programu
PROGRAMME | (wszystkie ponizsze parametry sg zwigzane z tym 0Od 1do 99
programem)
e PLASMA
(tuk pomocniczy bez
podtrzymywania)
«  PLASMA*
(tuk pomocniczy podtrzy-
PLASMA* Wybér procesu spawania mywany)
e TIG
- TIGBP
(obejscie)
« TIGDF
(podwojny przeptyw)
DC Biegunowos¢ pradu DC AC
E LISSE Pulsacje pradu lub brak LISSE PULSE
m RTA Uzywanie regulacji tuku 0 = nie 1 =tak
2
E FIL Uzywanie podawania drutu 0 L -
= nie =tak | impul-
sowe
DOM Uzywanie odchylania lub oscylacji tuku TIG 0 = nie 1 =tak
m MVT Wybér ruchu spawania, MVT1 lub MVT2 MVTA1 MVT2
@ = Wybér rodzaju ruchu spawania Patrz
Rodzaj ruchu spawania
m FIL CHAUD | Korzystanie z opcji DRUT GORACY 0 = nie 1 =tak

5.4 Rodzaj ruchu spawania

Cykl ,,bez ruchu”:

0 @ Brak ruchdéw spawania.

Cykl ,,ruch nieskonczony”:

1 @ Ruch spawania zatrzymuje sie podczas zatrzymania cyklu.

Cykl ,,ruch o okreslonym czasie”:

2 @ Automatyczne zatrzymanie cyklu po uptywie czasu okreslonego w parametrze T25.
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1. rozpoczecie cyklu

Zatrzymanie cyklu

2. rozpoczecie cyklu

|0 0|e

Odsuniecie RTA (T16)

(5] Opuszczanie RTA
RIAP tuk pomocniczy aktywny
RISP tuk spawalniczy aktywny
T6 Czas poczatku ruchu
T25 Czas spawania
T26 Czas przemieszczenia
NB Catkowita liczba obrotow
n Biezaca liczba odbioréw
—P» | Ruch w kierunku + ze spawaniem ciggtym z V MVT
— | Ruch bez spawania z V AUTO ()
C———>|RuchRTA
FDC1 Wytgcznik krancowy nr 1
FDC2 Wytacznik krancowy nr 2
FDC3 Wytgcznik krancowy nr 3

Cykl przesuniecia 1. dlugosé ciagta

11

c

12

PLASMA G RIAP e W

|
x @

PLASMA G RIAP e W

=
)

o |

RISPT6 —

kl przesuniecia 1. dlugos¢ ciagta i powrét do poczatku

RISP TG— e

®
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Cykl przesuniecia 1. dlugosé ciagta i powrét na tor spoczynkowy na poczatku

13

FDC3 <FDC1

13

FDC3 >FDC2

PLASMA e RIAP e W

o

o}
)

PLASMA 0 RIAP e W

RISPTB—

B
©
.

Cykl przesuniecia 1, dlugos¢ ciagta

14
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Cykl przesuniecia 1, dlugos¢ ciggta i powrét na tor spoczynkowy

15

FDC3 <FDC2

15

FDC3 >FDC2

erasua @ rae @ )

Cykl przesunigcia 1, nieciagly

21

PLASMA o RIAP o 1
T

Y
—0

RISP ﬁﬁ 00

FDC3

T6 RISP

PLASMA* eRIAPew
s @

Cykl przesuniecia 1, dlugos¢ nieciggta i powrét do poczatku

22

PLASMA* Q RIAP e W

meJ'E go
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Cykl przesuniecia 1, dlugos¢ nieciagta i powrét na tor spoczynkowy na poczatku

PLASMA* e RIAP e W
|
o

23

FDC3 <FDC1

=
)

RISP Toamly  RISP o

T25 T26

PLASMA* e RIAP e h
23 >

FDC3>FDC2 | TG e

8

S ... «Te RISP «TB RISP
T26 T25

“—>—>

O-Focs |
©

Cykl przesuniecia 1, nieciagly

BLASMA® ORIAPQW

e Iy

24
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Cykl przesuniecia 1, diugos¢ nieciagta i powroét na tor spoczynkowy

PLASMA® o RIAP o w
25

FDC3 <FDC2 Ie o J rT 86
rRsr ramp R el . L @O O

ELASMA* ‘,IRMW", A
25 .0
FDC3 =FDC2 TG o

... < rsr <um RisP

T26 T25
>

FDC3

Cykl obrotow, liczba obrotéw ciagta

PLASMA e RIAP e W

51 >
s @

RISP Tﬁ—

n=0 n=n+1 n=n+1 n=n+1 n=n+1
n=NB-1 IF n=NB

Cykl obrotéw, liczba obrotéw ciggta i powrét do poczatku

PLASMA e RIAP o W
-
s @

52

RISP TG—

n=0 n=n+1 n=n+1 n=n+1 n=n+1
n=NB-1 IF n=NB
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5.5 Mozliwosci ustawienia parametréow cyklu spawania

nalizacyjnych na pulpicie

Oznaczenia lampek s

Oznaczenia na schematach cykli

PH1

PH2

PH3

PH4
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D2
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T6
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T30

T18

T24
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Ib

Id
F; N
Fac; Nac

U2
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Vfh
Vfb

Ff
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TA1l

TA2
o1

Vm

T25
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T26
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znaczenia na schematach cykl

8
P Controller o

i Oznaczenia lampek s

nalizacyjnych na pulpicie

Parametry Znaczenie Wartos¢
Min. domysina Maks.
TIG PLASMA

PRE-GAZ TORCHE | Czas wstepnego podawania gazu do palnika 0,1ls 5s 999s TO
PRE-GAZ ENVERS ggvav?o\f[\;s;epnego podawania gazu na strone 01s 2s 999s T1
T PRESOUDAGE | Czas spawania wstepnego 0,1s 2s 999s T3
| PRESOUDAGE Natezenie pradu spawania wstepnego 5A 50A 460 A 11
U PRESOUDAGE | Napiecie spawania wstepnego 53V 15V 225V | 511V Ul
T DEPART FIL Czas opdznienia poczgtku podawania drutu 0,1s 2s 99,9s T4

T DEPART DOM Czas opdznienia rozpoczynania DOM 0,1s 2s 999s T4
T DEPART MVT Czas poczatku ruchu 0,1s 2s 999s T6
T DEPART RTA Czas opdznienia wykrywania dotykowego spawania | 0,1s 0,1s 999s T7

(1)
(&)
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E T MONTEE | Czas wzrostu natezenia 0,1ls 2s 999s T8
m | Natezgnle pradu §pawan|a prgdem jednolitym lub | 5A 100 A 450 A 12
wysokie przy DC impulsowym
B+ U Napiecie spawania 53V | 125V | 22v | 511V | U2
600
) . . cm/min
m Vil Predkos¢ odwijania drutu 0 100 cm/min Vf
1000
cm/min
.Czestotllwosc.D.C |.mpul§oweg.o przy pradzie 1 Hz 2 Hz 100 Hz
F impulsowym (jezeli drut jednolity) F
Qzestotllwosc DC impulsowego (jezeli drut i prad 1 Hz 2 Hz 10 Hz
impulsowy)
m N Wspodtczynnik wypetnienia impulsu pulsujgcego 10% 50% 90% N
pradu statego
Ib Niskie natezenie pulsujgcego pradu statego 5A 80A 450 A Ib
Is Natezenie pradu spawania prgdem przemiennym 5A 160 A 300A Is
Id Nate,zgnle usuwania zgorzeliny prgdem 5A 90 A 300 A Id
przemiennym
:m Fac Czestotliwos$¢ biegunowosci pragdu przemiennego 50 Hz 60 Hz 200Hz | Fac
m Nac Wspo{czynmk wypetnienia impulsu pradu 50% 50% 90% Nac
przemiennego
PENTE AC Czasy n_arastanla pradu przemiennego w fazie 0ms 0.1 ms 2 ms P
spawania
54 T MAINT. Czas utrzymywania natezenia prgdu spawania 0,1s 2s 999s T9
55 T MAINT. FIL Czas opdznienia zatrzymywania drutu 0,1ls 2s 999s | T10
56 T MAINT. DOM Czas opodznienia rozpoczynania DOM 0,1ls 2s 99,9s | T10
57| T MAINT. MVT Czas opodznienia zatrzymywania ruchu 0,1s 2s 999 s T12
58 T RETRACT FIL Czas cofania drutu 0,1s 2s 999s | T13
59 T PAUSE MVT Czas opo6znienia wznawiania ruchu 0,1s 2s 999 s T14
Czas zaniku pradu podczas spawania TIG.
Czas pomiedzy koncem spawania a poczatkiem
B | TEVANOUISS. I | el SZCZY TOWES podczas spawania 0.1s 2s 99.9s | TI5
PLAZMOWEGO.
T DEGAG. RTA Czas uwalniania RTA 0,1s 2s 999s | Ti16
T POST-GAZ Czas koncowego podawania gaz 0,1s 8s 999s | T17
T MONTEE FIL Czas podnoszenia drutu 0,1s 2s 999s T18
600
56 iiani 3 i cm/min
@ VilH Predkosc odwijania drutu gérnego przy podawaniu 0 100 cm/min Vih
impulsowym 1000
cm/min
600
56 iiani i cm/min
VFilB Predkosc odwijania drutu dolnego przy podawaniu 0 60 cm/min Vib
impulsowym 1000
cm/min
Qzestotllwosc impulsow drutu przy podawaniu 0.1 Hz 2 Hz 10 Hz
i impulsowym
il Czestotliwosé i Iséw drutu (jezeli drut i prad Ff
Czgstotliwos¢ impulsow drutu (jezeli drut i prg 1 Hz 2 Hz 10 Hz
impulsowy)
Nfil Wspo%czypmk wypetnienia impulsu drutu przy 50 % 50 % 90% Nf
podawaniu impulsowym
Natezenie pradu na poczatku WARTOSCI
| EVANOUISS 1 SZCZYTOWEJ podczas spawania PLAZMOWEGO 5A 30A 450A 13
—m TPIC Czas trwania WARTOSCI SZCZYTOWEJ pradu 0,1ls 2s 999 s T19
Natezenie pradu na gorze WARTOSCI
I PIC SZGZYTOWE 5A 50 A 450 A 14
LINC-MASTER @




Czas zaniku prgdu podczas spawania
TIFINISH PLAZMOWECO 01s 2s | 999s | T20
T MAINTIEN GAZ Czas podtrzymywanla gazu plazmowego po 01s 25 99.9s | T21
zatrzymaniu cyklu
T PAUSE FIL Czas zatrzymania drutu przed poczgtkiem 01s 25 999s | T22
WARTOSCI SZCZYTOWEJ ' '
600
) Predko$é podawania drutu podczas WARTOSCI 50 cm/min
VAl FIN SZCZYTOWEJ 0 emimin [ 1000 | VT
cm/min
@ Ih+ Wysok'le natezenie pulsujgcego pradu 5A 180 A 300 A lh+
przemiennego
:@ Ib+ Niskie natezenie pulsujgcego pradu przemiennego 5A 140 A 300 A lhb
i Czas podawania drutu podczas WARTOSCI
@ T VAfil FIN SZCZYTOWEJ 0,1ls 2s 999s | T23
. 1,01/ 10,0
D PILOTE Przeptyw gazu pomocniczego min 4,0 Umin D1
. 1,01/ 1,5 10,0
m D PRESOUD Przeptyw podczas spawania wstepnego min Umin Vmin D2
—@ T MONTEE GAZ Czas narastania gazu plazmowego 0,1s 1,0s 100,0s | T30
E T MONTEE MVT Czas wzrostu do predkosci ruchu spawania 0,1s 0,1 999 s T24
. 1,0 2,0 10,0
D PLASMA Przeptyw gazu plazmowego podczas spawania Umin Umin Umin D3
D GAZ CENT Przeptyw gazu srodkowego (przy TIG z podwojnym 1,9 2,9 10,.0 D3
przeptywem) I/min I/min I/min
| B | SENS MOUVEMENT | Kierunek ruchu spawania + + :
—@ DIAMETRE Srednica elementu do spawania obrotowego 0 mm 500 mm 60000 mm
V MVT Predkos¢ ruchu spawania 0 . 30 cm/min lOOQ Vm
cm/min cm/min
] TEMPS SOUDAGE | Czas cyklu spawania (jezeli cykl w czasie) Os Os 9999s | T25
NB TOURS Liczba obrotéw spawania (jezeli ruch obrotowy) 1 1 200
m TPS E/EZITI_ACE- Czas przemieszczania (jezeli spawanie nieciagte) 0,1s 0,1s 999s
95 T RECOUVREM. Czas spawania zaktadki (jezeli ruch obrotowy) 0s 20s 999 s T27
96 T EVAN MVT Czas zaniku ruchu spawania 0,1s 0 999 s T28
97 T EVAN GAZ Czas zaniku gazu plazmowego 0,1s 10s 999 s T31
) 1,0 1,5 10,0
@ D FIN Przeptyw gazu plazmowego po zaniku Umin Umin Umin D4
@ V MVT FIN Predkos¢ ruchu spawania 0 . 25 cm/min 100(.) Vm1
cm/min cm/min
m A1 DOM Amplituda odchylania tuku podczas fazy dodatnie;j 0 50% 100% Al
J20 A2 DOM Amplituda odchylania fuku podczas fazy ujemnej 0 50 % 100% | A2
Czas odchylania tuku podczas fazy dodatniej (jezeli
E TA1 DOM rowny 0, kolejny czas przerwy na synchronizacje 0 0,10s 200s | TA1
IKK§ nie zostanie wykonany)
Czas odchylania tuku podczas fazy ujemnej (jezeli
E TA2 DOM rowny 0, kolejny czas przerwy na synchronizacje 0 0,10 s 2,00s | TA2
nie zostanie wykonany)
Sktadowa ciggta do dodania do amplitud
BE| orFseTpom | Ccdehyianialuku. Jezeli oba parametry (g -100% | 0% +100% | O1
majg wartos¢ 0, do wykonywania odchylenia ruchu
bedzie uzywany ten parametr.
E Im Pomiar sredniego natezenia prgdu spawania 0 450A | Im

(63)
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5.6 Menu: Edycja

Kopiowanie programu:

_______

»COPY

Ustawi¢ kursor we wskazanym
miejscu.

Wybor numeréow

PROG SOURCE COPY »:15;
DESTINATION

49

_________

________________

PROGRAM EXISTS!
REWRITE PROG

LINC-MASTER

NIE TAK

%T

R

v

Wybra¢ numer programu, ktéry ma
zosta¢ skopiowany i numer programu
docelowego.

Jezeli program docelowy nie
jest pusty, program poprosi o
potwierdzenie wyboru.

®



Usuwanie programu:

_________

> DEL.

Ustawi¢ kursor we wskazanym
miejscu.

Wybdér numeréw

DELETE PROG.

_____________

_______________

Wybra¢ numer programu do

usuniecia i zatwierdzic.

®
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Zapisywanie programu:

To menu umozliwia zapisanie w pamieci USB wszystkich programow i konfiguracii.
Ustawi¢ kursor we wskazanym miejscu na pierwszym ekranie.

» SAVE

_________________________________

SAVE ALL PROGRAMS
ON USB DISK?

: ‘l BACKUP
i g < ON PROGRESS

________________

............

NO USB INSERTED OR
NOT FORMATED

. ANULUJ  SPROBUJ PONOWNIE

@ =

__________________________________________________

Pamie¢ USB mozna podtgczaé i odtgczac wytgcznie przy wytgczonym zasilaniu generatora.
Zapisywanie ma bardzo istotne znaczenie, poniewaz awaria grozi utratg danych.
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Po zapisaniu w pamieci USB mozna jej zawarto$¢ mozna edytowaé na komputerze za pomocg
oprogramowania ,xxxx.Nerta450.editor”.

[ B Linc-Mastor Program Editor - VIB999993

[
=
«

<

=

g o w_"J

| - s

ot =l R

= o ]

w 0o

 0a: | i = 1000

& IJEII : Ay =
3 - < =

=, - : -

= w: -
Odzyskiwanie programu:

Ustawi¢ kursor we wskazanym

pemsenas > RESTORE mlejscu
i «—
RESTORE PROGS :
: REPLACE Wobrac 0
! EXISTING PROGS ? YRS
N Aby rozpocza¢ odzyskiwanie wybraé
; >N Bueaa® ) (Tak) (domysinie NON (Nie)).
i ——
i RESTORE
IN PROGRESS

____________________________

Menu to umozliwia zastepowanie wszystkich programéw pulpitu sterowania T/P Controller oraz
konfiguracji instalacji programami z pamieci USB.
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5.7 Wyswietlanie w trakcie cyklu

I Aby rozpocza¢ cykl, nacisng¢ przycisk uruchamiania cyklu. Pojawia sie nastepujgcy ekran:
TIG PLAZMOWE
Arc on... Pilot arc...
Aby rozpoczg¢ spawanie plazmowe,
I ponownie nacisngc przycisk
uruchamiania cyklu.

81,
P Controller o

PH1 = PH2 = PH3 -» PH4 - PH5 = PH6

Po dotarciu do fazy spawania (wtgczona lampka sygnalizacyjna PH4) uzyskuje sie dostep do ustawien
parametréw spawania I, U lub Vfil. Kursor ustawia sie na ekranie w zaleznosci od pozycji P23:

%) -2
A =
—

u na m,
L

;'; na piefs].

LA

Do pozyciji @ , @ mozna dotrze¢ za pomoca N
przyciskow:

LINC-MASTER @
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DC jednolity

01 | Y 2]o]o0
u H 20 2 |v m H 1]9oA
Wyswietlanie przeptywu plazmy bedzie dostepne wytgcznie w pozycji RDM.
DC impulsowy:
0|1 | gL 2|00 | A | | GEEN 1 (0|0 | A
F EZN 0|9 0 NREZY 5|0 |%
u H 2o 2 |v mBE 1]5/0]A
Wyswietlanie przeptywu plazmy bedzie dostepne wytgcznie w pozycji RDM.
AC jednolity
01 I |+ 2(0]0 | - @ 2|00 | A
Fla]|c 0[50 z a|c KN 6|0|%
u H 12 3]v mkpg 1[99 A
Wyswietlanie przeptywu plazmy bedzie dostepne wytgcznie w pozycji RDM.
AC impulsowy:
o1 [+ B 2]0]o0 2[ofo[A
I + i 1|50 |H|z 8|19 |A
Fla|cEEM O|[5[(0|H]|z 60 |%
FEEO|O)|5 0 510 |%

Wyswietlanie przeptywu plazmy bedzie dostepne wytgcznie w pozycji RDM.

®
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w Pozycja P23 w

o1 | q 2]ofo]A
U 2|10(.|2|V]|G|F 110].]0 / n
VID|R|A 9(0|c|m|/ |m n
Pozycja P23 w
Do pozyciji , , , mozna dotrze¢ za pomocag N
przyciskow:
0|1 | LB 2| 00| A 'y 0 | 1 0
P RIE|DIKEKEINO|O[3|[5|c|m]|/|m n
U 2|10(.|2|V]|G]|F 110|.]0 / n
V|D|R| A Y 9(0|c|m|/ |m n
. Parametr P&l = ,S”: informacja o pozostatym czasie
e Parametrr& = ,51” lub ,52”: informacja o pozostatej liczbie obrotow
agos|  Pozycia P23 w [BE

Do pozyciji , , , @ mozna dotrze¢ za pomoca

przyciskow:
1 ols|C FIS|E|T = 0 %
All 0|5|0|% Al 2 0 %
TIA|1 0 210|s TIA|2 S
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Jezeli hasto jest aktywne i % dostepnosci (A) nie jest zerowy,
operator moze zmienia¢ warto$¢ poczatkowg o +/- A/2.

E Hasto jest aktywne, kiedy pod numerem programu znajduje sie ten symbol.

Przykfad:

% dostepnosci = 50% =» A/2 = 25%

| = natezenie pradu spawania = 100 A
Operator moze zmieniaé prgd w zakresie
od 75A (100 x 0,75) a 125 A (100 x 1,25).

Po zakonczeniu cyklu, w przypadku zmiany parametrow podczas spawania, pulpit sterowania T/P Controller
pyta, czy nalezy zapisac te zmiany.

VALID
MODIF ?

» 0

Jezeli hasto jest aktywne, pulpit sterowania T/P Controller nie proponuje zapisania zmian.

ﬂ Hasto jest aktywne, kiedy pod numerem programu znajduje sie ten symbol.

5.8 Komunikaty ostrzegawcze
Moga pojawiac sie nastepujgce komunikaty ostrzegawcze. Aby rozwigzac problem, siegng¢ do rozdziatu

.,Konserwacja”.

Po rozwigzaniu problemu wykasowa¢ komunikat btedu (jezeli usterka nie zostata usunieta komunikatu nie da
sie usungc).

g \ Przycisk kasowania usterek.

SECURITY FAULT SECURITY FAULT
EXTERNAL 1 EXTERNAL 2

Aktywacja zabezpieczenia zewnetrznego nr 1 insta- | Aktywacja zabezpieczenia zewnetrznego nr 2 insta-
laciji. lacji podczas cyklu.
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SECURITY FAULT
GAS

SECURITY FAULT
WATER

Butla gazu jest pusta lub zamknieta.
lub
Usterka regulacji styku manometru skrzynki gazowe;.

Brak doptywu wody.

Aktywacja jednego z zabezpieczen uktadu chtodze-
nia (przeptyw, temperatura) lub agregat nie jest
uruchomiony.

SECURITY FAULT
TEMPERATURE

SECURITY FAULT
AC SWITCH

Btad generatora, znaczenie kodu xxxx podano w
instrukcji PowerWave.

Btad generatora, znaczenie kodu xxxx podano w
instrukcji PowerWave.

SECURITY FAULT
FAN

Emercency stop

Uszkodzenie wentylacji generatora (otwarty styk
palety lub wentylatora).

Sprawdzi¢, czy wentylator gtéwny obraca sie lub czy
jego filtry przeciwpytowe nie sg nadmiernie zaniec-
zyszczone.

Zatrzymanie spowodowane przez przycisk P15
(natychmiastowe zatrzymanie cyklu).
Natychmiastowe zatrzymanie spawania i przej$cie
do gazu koncowego (brak podtrzymywania pradu ani
obnizania natezenia).

ARC CUT OFF

INPUT FAULT
EXTERNAL

Zerwanie tuku spawalniczego.

Wejscia zewnetrzne e 5 i 6 ztgcza J24 nie sg
podtgczone lub nie sg prawidtowe.

LINC-MASTER
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RAM ERROR!!!

CONFIG FAULT

Uszkodzenie RAM.

Pojawia sie w przypadku, gdy parametr ,Vfil” jest
wyzszy niz mozliwosci odwijarki.

lub

Jezeli wersja generatora nie jest zgodna z wersjg
pulpitu.

SECURITY FAULT
MVT1 FAULT

SECURITY FAULT
LIMIT SWITCH

Aktywne wyjscie przemiennika dla ruchu nr 1.

Aktywny wytgcznik krancowy dodatni lub wytgcznik
krancowy ujemny ruchu nr 1.

SECURITY FAULT
POSITIONNING

Transmit error !

Nieoczekiwana aktywacja wytgcznika krancowego
(1, 2 lub 3) podczas ruchu automatycznego w trakcie
cyklu.

Usterka komunikacji pomiedzy pulpitem a genera-
torem. Sprawdzi¢, czy potgczenie swiattowodowe
nie jest uszkodzone. Sprawdzi¢, czy dioda LED D87
karty interfejsu podstawowego $wieci sie i sprawdzic,
czy wentylator zasilania ATX z prawej strony genera-
tora jest sprawny.

Initialization...

Jezeli komunikat ten jest wyswietlany przez ponad 5
minut, sprawdzi¢, czy dioda LED D87 karty interfejsu
podstawowego $wieci sie i sprawdzi¢, czy wentylator
zasilania ATX z prawej strony generatora jest
sprawny.

(73)
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FAULT SECURITY
PW FAULT

Btad generatora, znaczenie kodu xxxx podano w
instrukcji POWERWAVE.

CONFIG FAULT
INVALI PW WELDSET

Konfiguracja ,Weldset” generatora nie odpowiada
LINC-MASTER. Sprawdzi¢ ,weldset” generatora

i opcje LINC-MASTER (obecnos$¢ AC) oraz ,| LIM
PLASMA”.

CONFIG FAULT
GW INVALID COMMAND

SECURITY FAULT
ARC IGNIT. TIMEOUT

Btad komunikacji pomiedzy PC104 i bramka.
Sprawdzi¢ wersje programow.

Przekroczony czas zajarzenia tuku pomocniczego.
Zblizy¢ sie do elementu w celu zajarzenia w
odpowiednim czasie lub zmieni¢ parametr ,Arc Start
Timeout” w konfiguracji.

LINK STATUS
LincMaster
e - Gateway

[ — -Powerwave

Przerwana komunikacja. Wys$wietla sie schemat
synoptyczny stanu komunikacji miedzy LINC-

MASTER (PC104) <-> Bramka <-> POWERWAVE.

Schemat synoptyczny pokazuje stan potgczenia:
- Strzatka ciggta — — —W oznacza potgczenie
nawigzane.

- Strzatka z krzyzykiem — X —» oznacza
potgczenie przerwane.

- Strzatka z gwiazdkg — > —» oznacza
potgczenie w trakcie inicjalizaciji.

Ten ekran pojawia sie podczas uruchamiania (a
nastepnie znika automatycznie po nawigzaniu
wszystkich potgczen).

Nastepnie pojawia sie w przypadku wystgpienia
usterki komunikacji.

LINC-MASTER
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POWERWAVE POWERWAVE

HIBERNATION WAKING UP...
Aby oszczedzac¢ energie, po mozliwym do W przypadku rozpoczecia cyklu zanim generator
skonfigurowania czasie bezczynnos$ci generatora osiggnie stan gotowosci do pracy wyswietla sie
POWERWAVE przetacza sie w tryb hibernaciji. komunikat ,Reveil en cours...” (Wzbudzanie w toku).

Nastepujgce usterki mozna maskowac, naciskajgc przycisk menu:
 stan komunikaciji,
* hibernacja,
e wzbudzanie w toku,
¢ btgd weldset PW.

g Przycisk maskowania usterek.

W takim przypadku wystepowanie usterki jest sygnalizowane symbolem w prawym goérnym rogu
ekranu. W tym czasie mozna operowac instalacjg (przemieszcza¢ osie, zmienia¢ parametry itp.),

ale nie mozna rozpoczynac cyklu.

Instrukcja obstugi
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5.9 Hasto

Po wykonaniu konfiguracji i edycji wszystkich koniecznych programéw mozna zablokowac¢ dostep operatora
do parametrow programoéw i innych menu. Mozna réwniez ograniczy¢ dostep do ustawien podczas cyklu
spawania. Dostep do tego ustawienia okresla parametr ACCES (Dostep) w konfiguracji instalaciji.

Blokade operatora mozna aktywowac¢ dopiero po zmianie nr kodu w konfiguracji instalacji (domysinie 000).

PROGRAM

>1

.......

.......

B PROGRAM

> 1

Wybér numeru

Przejs¢ w tryb programu.

Nacisng¢ rownoczesnie przyciski P2,
P4, P5.

Wyswietli¢ numer kodu i zatwierdzic.

Jezeli hasto jest identyczne z kodem
z konfiguraciji instalaciji i # 0, w lewym
gérnym rogu ekranu pojawia sie
ktédka.

Aby odblokowaé¢ ponownie wykonaé
te samg operacje.

W przypadku utraty hasta w trybie zablokowanym skontaktowac sie z producentem.

LINC-MASTER
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1 - Obstuga serwisowa

Aby maszyna dziatata bez usterek przez dtugi czas, konieczna jest pewna minimalna dbato$¢ i obstuga
serwisowa.

Czestotliwos¢ konserwacji podano dla produkcji na 1 zmiane dziennie, czyli dla dziatania przez
maksymalnie 2 godziny codziennie dla kazdej osi ruchu. W przypadku bardziej intensywnej produkcji nalezy
odpowiednio zwiekszy¢ czestotliwosci konserwacji.

Dziat konserwacji moze skopiowac te strony w celu sledzenia czestotliwosci i terminéw konserwacji oraz
wykonanych prac konserwacyjnych (zaznaczy¢ odpowiednie pola).

Przed rozpoczeciem prac nalezy OBOWIAZKOWO zabezpieczy¢ wszelkie zrodta energii
zasilajgcej maszyne (elektrycznej, pneumatycznej, gazowej itp.).
Zablokowanie wytgcznika awaryjnego nie jest wystarczajgce.

' UWAGA: Wszelkie prace na wysokosci (konserwacja, naprawy itp.) muszg by¢ wykonywane
przy uzyciu odpowiednich urzadzen podnoszgcych.

W kwestii instrukcji dziatania, ustawien, sposobdw rozwigzywania problemow oraz listy
czesci zamiennych nalezy zapoznac sie z instrukcjami bezpieczehstwa obstugi i konkretnymi
instrukcjami dotyczacymi konserwaciji.

Instrukcja obstugi
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1.1 Harmonogram konserwacji

Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ tego harmonogramu.
Zalecamy wdrozenie rejestrowanego nadzoru wszystkich czynnosci konserwacyjnych.

Termin wy-
Czestotliwose | Magalnosci
Podzespot Element Rodzaj c s¢ S
odzespo emen kontroli zynnos¢ ach) ap
1 6 1
. . 8
mies. | mies. | rok
LINC- Nadmuch X A
MASTER .
Dokrecanie X B
Nadmuch X C
PILOT UNIT Dokrecanie X D
Wiqzka' Wzrokowa E
przewodow
Instalacja Nadmuch X F
Etap |Czynnos¢ OK | nEoOK
Skrzynka LINC-MASTER. v | X
Otworzy¢ ostony skrzynki LINC-MASTER i przedmuchaé wnetrze skrzynki.
Przedmuchac rowniez filtr wlotowy i wylotowy skrzynki.
Etap | Czynnos¢ OK | NEOK
Skrzynka LINC-MASTER. v | X
Otworzy¢ ostony skrzynki LINC-MASTER i sprawdzi¢ dokrecenie potagczen i zigczy.
Etap | Czynnos¢ OK | neok
Skrzynka PILOT UNIT vV | X
Otworzy¢ ostony skrzynki PILOT UNIT i przedmucha¢ wnetrze skrzynki.
Przedmuchac rowniez filtr wlotowy i wylotowy skrzynki.
Etap |Czynnos¢ OK | nEoK
Skrzynka PILOT UNIT v | X
Otworzy¢ ostony skrzynki LINC-MASTER i sprawdzi¢ dokrecenie potgczen i ztgczy.
Etap |Czynnos¢ OK | NnEOK
Wiazka przewodoéw 4 X
Sprawdz stan wigzek przewodow. Wymieni¢ elementy uszkodzone lub zuzyte.
Sprawdzi¢ potgczenia kazdej wigzki.
Etap |Czynnos¢ OK | NEok
Instalacja LINC-MASTER. v ) 4
Przedmuchac¢ kazdg skrzynke od zewnatrz.

LINC-MASTER @
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2 - Usuwanie usterek

Mozliwe objawy

Mozliwe przyczyny

Ewentualne srodki zaradcze

Brak tuku pomocniczego podczas
spawania plazmowego.

Usterka skrzynki PILOT UNIT.

Sprawdzi¢ bezpieczniki i zasilanie
skrzynki PILOT UNIT.

Brak HF.

Sprawdzi¢ ciggtos¢ przewodu
spawania (HF szeregowo).

Brak zajarzenia tuku podczas
spawania TIG.

Brak zasilania na wyjsciu
POWERVAWE S500.

Sprawdzi¢ ciggto$¢ przewodu
spawania.

Brak HF.

Sprawdzi¢ ciggtos¢ przewodu
spawania (HF szeregowo).

Luk przenosi sie i natychmiast
gasnie.

Przerwanie fuku.

Sprawdzi¢ potgczenie masy
spawania ze spawanym
elementem.

Cykl zatrzymuje sie natychmiast
po nacisnieciu przycisku
uruchamiania cyklu, a na
pulpicie pojawia sie komunikat
LArrét immeédiat” (Zatrzymanie
natychmiastowe).

Wejscie zewnetrzne ,Arrét
immédiat” (Zatrzymanie
natychmiastowe) aktywowane lub
bez zwory.

Sprawdzi¢, czy zamontowano
zwore miedzy zaciskami
1i61lub2i6 ztagcza J24

(w przypadku podfgczenia styku
zewnetrznego sprawdzi¢ ten styk).

tuk pomocniczy nie gasnie po
zatrzymaniu cyklu.

W konfiguracji programu wybrano
tryb PLASMA z podtrzymywaniem
tuku pomocniczego (PLASMA*).

Zmieni¢ tryb PLASMA w
konfiguracji programu.

Wyswietlacz pulpitu nie wyswietla
zadnych znakéw.

System moze by¢ zablokowany.

Wytgczy¢ i ponownie wtgczy¢
generator. Problem powinien
znikngc.

2.1 Schemat synoptyczny usuwania usterek

Patrz schemat elektryczny:
- 95577043 => Schemat elektryczny niezaleznego montazu LINC-MASTER
- 95577042 => Podtaczenie interfejsu LINC-MASTER
+ 93570112 => Schemat elektryczny skrzynki LINC-MASTER
- 93570130 => Schemat elektryczny skrzynki PILOT UNIT

@
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2.2 Karta interfejsu podstawowego
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D9 | Natychmiastowe zatrzymanie zewnetrzne D50 | Zewnetrzne polecenie tuku pomocniczego
D12 | Zewnetrzny zakaz powierzchni przedniej D51 | Zewnetrzne polecenie spawania
D14 | Zabezpieczenie ruchu 1 D53 |-15VAVC

D15 | Zabezpieczenie ruchu 2 D59 | Polecenie HF

D31 | domysina D60 | Polecenie gorgcego drutu
D32 | Polecenie dla agregatu chtodniczego D61 | Polecenie dla ostony wideo
D33 | Polecenie wentylacji D62 | Zewnetrzne polecenie zrodta
D34 | Polecenie EV wody D72 | RI tuku pomocniczego

D35 Zg\c/)vnetrzne podnoszenie wykrywania dotykow- D73 | Usterka procesu

D36 sc(?wnetrzne opuszczania wykrywania dotykowe- D76 | Cykl w toku

D37 | Polecenie EV5 D77 | Usterka generatora

D38 | Polecenie EV3 D78 | Proces OK

D39 | Zabezpieczenie wody D79 | Zabezpieczenie gazu

D40 | +15V AVC D80 | Wyjscie dodatkowe 1

D41 | Polecenie EV2 D81 | Wyjscie dodatkowe 2

D42 | Polecenie EV4 D82 | Wejscie dodatkowe 1

D43 | +24 V wejsc¢/wyjsc D83 | Wejscie dodatkowe 2

D44 | Zabezpieczenie zewnetrzne D84 | +15 V przerywacza

D45 | Polecenie ruchu 1 D85 |-15V przerywacza

D46 | Polecenie ruchu 2 D87 | Zasilanie

D48 | Polecenie odchylenia/oscylacji magnetycznej D88 | +15 V predkosci drutu

D49 | Zewnetrzne tworzenie ciggu D89 | -15 V predkosci drutu

®
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2.3 Karta interfejsu analogowego
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D5 | Blokada ruchu 1 D44 | Blokada drutu
D7 | Polecenie ruchu 1 kierunek+ D47 | Blokada AVC
D10 | Polecenie ruchu 1 kierunek- D67 | Zabezpieczenie termiczne
D14 | Wytgcznik krahcowy ruchu 1 kierunek+ D89 | Wytgcznik krancowy goérny
D15 | Wytgcznik krahcowy ruchu 1 kierunek- D90 | Wytgcznik krahcowy dolny

Nie dotyka¢ potencjometréw, sg one ustawione fabrycznie.

- (2)
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3 - Czesci zamienne

Zdjecia lub szkice wskazujg prawie wszystkie czesci skladowe maszyny lub instalacji.

Tabele opisowe zawierajg 3 rodzaje artykutéow:
artykuty znajdujgce sie zwykle w zapasach: v
artykuty, ktérych nie przechowuje sie w zapasach: ¥
artykuty na zamowienie: bez oznaczenia

(W tym przypadku zalecamy przestanie kopii strony z prawidtowo wypetnionym wykazem czesci. W kolum-
nie ,Zamowienie” nalezy wskaza¢ zgdang liczbe sztuk oraz typ i numer seryjny urzgdzenia.)

W przypadku artykutdéw zaznaczonych na zdjeciach lub schematach, a ktérych nie ma w tabelach, nalezy
przesta¢ nam kopie danej strony z podkreslonym danym oznaczeniem.

Przyktad:

normalnie w zapasach
brak w zapasach
na zaméwienie

%S

Nr kat. Zapas|zamovienie
El WOOOXXXXXX v Karta interfejsu maszyny
G2 WOOOXXXXXX X Przeptywomierz
A3 P9357XXXX A Przedni panel blaszany z sitodrukiem

|
e Przy zamawianiu czesci, nalezy podac ich ilos$¢ i wpisaé numer swojej maszyny w polu ponizej.

TYP:

CE v >
Matricule »Numer ewidencyjny:

Instrukcja obstugi
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3.1 Pulpit sterowania T/P Controller

q T/p Com:r'ollep e
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normalnie w zapasach
brak w zapasach
na zaméwienie

xS

Nr kat Zapas Zamowienie

PDC | AS-WS-95577171
WO000352130

Pulpit sterowania T/P Controller kompletny
Filtr HF

P14
P15

P13 W000137821

P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9
P10 WO000366050 v Naktadka czarna
P12
P16
P17
P20
P21
P24
P25
P26

P22
P23

W000365793 Przycisk czerwony wystajgcy

N X [X|NX

Przycisk zielony

W000366162 v Przycisk potencjometru

4

e Przy zamawianiu czesci, nalezy podac ich ilos¢ i wpisa¢ numer swojej maszyny w polu ponizej.

cE ™ | >TYP:
Matricule »Numer ewidencyjny:

A
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3.2 Skrzynka BRT
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normalnie w zapasach
brak w zapasach
na zaméwienie

XIS

Nr kat. Zapas|zamovienie

C W000352133 v Skrzynka BRT

B1 W000147583 v Karta interfejsu HF
B13 W000384710 v Ztgcze palnika 10-25 mm?
B10
B11
B12 W000352131 X Zespot przytgcza woda + gaz
B14
B16
B15 W000352132 X A | Kompletna podstawa zasilajgca

T
e Przy zamawianiu czesci, nalezy podac ich ilos¢ i wpisa¢ numer swojej maszyny w polu ponizej.

ce ™ | TYP:
Matricule |

Numer ewidencyjny:

\/

\/
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3.3 Skrzynka LINC-MASTER i PILOT UNIT

i}

o
“l. w}
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normalnie w zapasach
brak w zapasach
na zaméwienie

XIS

Nr kat. Zapas|zamovienie

D AS-WS-93570101 Skrzynka LINC-MASTER
1 WO000377994 v Zestaw kart

W000141596 v Karta interfejsu wejs¢ wyjs¢

W000377988 v Karta analogowa

WO000373162 v Karta PC104 + EPROM pulpitu
2 AS-WS-C5703350 Bramka komunikacyjna PC104-PWS500
3 PC5706105 Transformator 230+400 V- 3 x 42 V — 1260 VA
4 90000353P Transformator M19 — 318 VA
5 PC5702587 Roztgcznik izolacyjny 3P — 25A
6 PC5703288 Ztgcze USB
7 PC5706238 Zasilacz 230 V-5VDC -6 A
8 PC5706238 Zasilacz230V-12VDC-2,6 A
9 PC5701744 Przekaznik + podstawa 24 VAC — 2RT -8 A
E AS-WS-93570120 Skrzynka PILOT UNIT
10 W000140149 Karta Zzrodta pomocniczego
11 PC5706237 Transformator 3 x 400V -3 x 75V - 1000 VA + 24 V

AS-WS-95577130 A | Pakiet oprogramowania LINC-MASTER
e Przy zamawianiu czesci, nalezy podac ich ilos¢ i wlpisac' numer swojej maszyny w polu ponizej.
CE ™ | >TYP:

"“""“”‘e|_,— »Numer ewidencyjny:
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3.4 Podstawowa wigzka przewodéw

normalnie w zapasach

%S

brak w zapasach

na zaméwienie

Nr kat. Zapas Zaméwienie
J25 | AS-WS-93577106 Wigzka przewoddéw generatora sterowania RTA LINC-MASTER
Wwa. Wigzka przewodéw generatora sterowania drutem/ruchem
J26 | AS-WS-93577107 LINC-MASTER
AS-WS-95577036 Wiazka przewodow zasilania PILOT UNIT
J7-J11 | AS-WS-95577032 Wigzka przewodow pomiarowych PILOT UNIT
J6 P95577034 A | Wiazka zasilania sterowania PILOT UNIT

*  Przy zamawianiu czesci, nalezy podac ich ilo$¢ i wpisaé

numer swojej maszyny w polu ponizej.

TYP:

Matricule

\/

CeE ™ |

Numer ewidencyjny:

Podzespdt przytagcza
LINC-MASTER

10 metrow

17 metrow

22 metrow

25 metrow

30 metrow

AS-WS-9577290

AS-WS-95577291

AS-WS-95577292

AS-WS-95577293

AS-WS-95577294

Wiazka przewodow pulpitu

AS-WS-95577231

AS-WS-95577232

AS-WS-95577233

AS-WS-95577234

AS-WS-95577235

Wiagzka przewodow skrzynki gazowej

AS-WS-93577175

AS-WS-93577176

AS-WS-93577177

AS-WS-93577552

AS-WS-95577178

Wiazka przewodoéw skrzynki BRT

AS-WS-93577180

W000366096

AS-WS-93577182

W000366100

AS-WS-95577183

Wiagzka przewodow elektrody po-
mochiczej

AS-WS-95577209

AS-WS-95577207

AS-WS-95577210

AS-WS-95577211

AS-WS-95577212

Wiazka rur gazowych (x2)

AS-WS-93577375

AS-WS-93577376

AS-WS-93577377

AS-WS-93577555

AS-WS-95577378

Wiazka rur wodnych (x2)

AS-WS-93577380

AS-WS-93577381

AS-WS-93577382

AS-WS-93577556

AS-WS-95577383

Wiagzka przewodow elektrody

AS-WS-95577213

AS-WS-95577200

AS-WS-95577214

AS-WS-95577215

AS-WS-95577216

Wiazka rur gazowych 6M

AS-WS-93577098

AS-WS-93577098

AS-WS-93577098

AS-WS-93577098

AS-WS-93577098

Wiagzka przewodéw masy generatora

AS-WS-95577206

AS-WS-95577206

AS-WS-95577206

AS-WS-95577206

AS-WS-95577206

Z wersjg PLASMA - PILOT UNIT

10 metrow

17 metrow

22 metrow

25 metrow

30 metrow

Wiazka przewodow koncowki

AS-WS-95577217

AS-WS-95577202

AS-WS-95577218

AS-WS-95577219

AS-WS-95577220

Wiazka przewodow koncowki

AS-WS-95577221

AS-WS-95577204

AS-WS-95577222

AS-WS-95577223

AS-WS-95577224

LINC-MASTER
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