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Do uzytku z maszynami z numerem kodu: 11614, 11778

Bezpieczenstwo zalezy od Ciebie.
Wszystkie urzadzenia spawalnicze i do
ciecia plazmg sa projektowane i produko-
wane z myslag o bezpieczenstwie uzyt-
kowania, jednakze poziom bezpie-
czenstwa mozna podnies¢ przez wiasciwg
instalacje i obstuge urzadzenia. Nalezy
bezwzglednie zapozna¢ sie z ogolnymi
zasadami bezpieczenstwa uzytkowania i
przestrzega¢ je. Bezwzglednie prze-
strzegac¢ zalecen odnosnie bezpieczen-
stwa uzytkownika i obstugi zawartych w
tej instrukcji. Bardzo wazne, zeby przed
przystgpieniem do dziatania najpierw
pomysle¢ i zawsze zachowacC nalezytg
ostroznose.

IP 23

INSTRUKCJA OBSLUGI

— 1505001 —

® R

Designed and Manufactured Under a
Quality Program Certified by
ABS Quality Evaluations, nc,

1o ISO 9001 Requirements.

CERTIFICATE NUMBER: 30273

.
|
®
ELECTRIC

e Swiatowy Lider w Spawaniu i Cieciu Materiatow o
¢ Sales and Service through Subsidiaries and Distributors Worldwide
Cleveland , Ohio 44117-1199 U.S.A. TEL: 216.481.8100 FAX: 216.486.1751
WEB SITE: www. Linolnelectric.com



BEZPIECZENSTWO i

65 OSTRZEZEN PROPONOWANYCH W KALIFORNI
Spaliny silnika Diesla i niektére jego sktadniki Spaliny silnikowe z tego urzadzenia zawieraja
sa uznawane w Kalifornii jako czynniki zwiazki chemiczne, uznawane w Kalifornii jako
rakotworcze, powodujace choroby drog rakotworcze, powodujace choroby drog
oddechowych i inne schorzenia. oddechowych, lub inne schorzenia.
Powyzsze odnosi sie do silnikéw Diesla. Powyzsze odnosi sie do silnikéw spalinowych

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

Przeczyta¢ ze zrozumieniem wszystkie zalecenia dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania. Dla uzyskania dodatkowych informacji dotyczacych
bezpieczenstwa powaznie zaleca si¢ zakupienie kopii normy ,Safety in Welding and Cutting — ANS, standard 249-1” /bezpieczenstwo
uzytkowania podczas proces6w spawania i ciecia plazmowego/. Norme te mozna zakupi¢ w The American Welding Society P.O. box 351040,
Miami, Florida 33135, lub CSA standard W 117.2- 1974. darmowg kopie normy ,Arc Welding Safety” (Bezpieczenstwo w procesie spawania
tukowego) mozna otrzymac z the Lincoln Electric Company, 22801 st. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

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

DLA URZADZEN NAPEDZANYCH
SILNIKIEM

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

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

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

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

zakonczeniu serwisu lub przegladu. Zawsze zachowa¢ najwyzszg

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

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

ey . . . . 21 A
1f. Nie zbliza¢ rak do wentylatora silnika. Nie 2.d.2. Nigdy nie owija¢ kabla spawalniczego wokét ciata.
probowaé zatrzymywaé silnika podczas jego

{\\ pracy po przez dociskanie jego osi. 2.d.3. Nie stawa¢ pomiedzy kablami spawalniczymi. Jezeli kabel

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

2.d.5. Nie pracowac w bezposrednim sasiedztwie zrédta pradu.
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3.b.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE

moze zabié
Obwody kabli pradowych: elektrodowego i

® 3a.
2 uziemiajgcego s3 elektrycznie ,gorace”, gdy zrodto

spawalnicze jest zatgczone. Nie dotykac tych
,goracych” czesci gotg skorg lub wilgotng odzieza. Dla
odizolowania rak uzywac¢ tylko i wytgcznie suchych nie
podziurawionych rekawic.

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

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

na

siedzaco, kleczac lub lezac, jezeli wystepuje duze ryzyko

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

3.c.

3.d

3e

3.f

34

3.h

3.

3

e Polautomaty spawalnicze ze staltym napigciem na
wyjsciu

e Urzadzenia spawalnicze tukowe (reczne)

e Urzadzenia spawalnicze z uktadem redukcji napiecia
wyjsciowego

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

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

Dobrze uziemi¢ metal podlegajacy spawaniu.

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

Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie dla jej ochtodzenia.

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

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

Takze patrz punkty 6.Ci 8

4.a.

4.b.

PROMIENIOWANIE
qé? pochodzace od tuku moze by¢

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

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

Ochrania¢ osoby bedace w poblizu za pomoca
stosownych, niepalnych ekranéw i/lub ostrzega¢ ich o
niebezpieczenstwie zwigzanym z patrzeniem na tuk
spawalniczy lub narazeniem sie na oddziatywanie

5.b.

5.c.

5.d.

Y 5.a.

[ —

promieniowania pochodzacego od tuku, gorgcych
iskier lub metalu.
OPARY | GAZY moga by¢

niebezpieczne

Opary i gazy wydzielajgce sie¢ podczas
spawania moga stanowi¢ zagrozenie dla
zdrowia. Unika¢ ich wdychania. Podczas spawania trzymac
glowe z dala od wydzielajgcych sie opardéw. Stosowaé
odpowiednia wentylacje ilub wydalaé gazy poza strefe
oddychania. Podczas spawania elektrodami, ktére
wymagaja szczegolnej wentylacji, tj. podczas spawania
stali nierdzewnej, lub stali utwardzonej zapozna¢ si¢ z
zaleceniami podanymi na opakowaniu lub stali
powlekanych lub innych metali lub powlok, ktére podczas
spawania wytwarzaja bardzo toksyczne opary, utrzymywac
narazenie si¢ na nie na jak najmniejszym mozliwym
poziomie stosujagc miejscowy wyciag lub wentylacje
mechaniczna. W ograniczonej przestrzeni lub w innych
ukladach moze by¢ konieczne zastosowanie respiratora.
Dodatkowe srodki zapobiegawcze s3 rowniez wymagane
podczas spawania stali poddanej obrobce galwanicznej.

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

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

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

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

6.c

6.d

6.e

6.f

6.9

6.

ISKRY powstajgce w procesie
spawania moga spowodowac

pozar lub wybuch.

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

A

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

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

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

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

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

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

Nalezy réwniez zapoznaé sie z punktem 7c.

Uszkodzona BUTLA moze

eksplodowag.

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

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

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

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

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

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

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

— Dla urzadzen ZASILANYCH
2\ ELEKTRYCZNIE.
8.a

rozpoczeciem
urzadzeniu.

Odtgczy¢ zasilanie sieciowe przed
jakichkolwiek  prac  przy tym

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

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

W celu uzyskania dodatkowych informacji na temat bezpieczenstwa uzytkowania odnies¢ sie do
http://www.lincolnelectric.com/safety
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Za wybranie produktu JAKOSCI Linoln Electric. Chcemy

DZIEKUJEMY _______ aby$ czut sie dumny obstugujgc produkt Lincoln Electric

tak bardzo jak my dodostarczajgc Ci ten produkt.

Sprawdzi¢ czy opakowanie i samo urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu.

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

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

Produkt

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

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

Rejestracja Produktu On-line

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

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

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

Nalezy w calosci zapoznaé¢ si¢ niniejsza Instrukcja Obstugi przed probg uruchomienia urzadzenia.
Zachowac¢ ta instrukcje dla tatwego korzystania z niej w dowolnym momencie. Szczegdlnie przestrzega¢ zasad
bezpieczenstwa tu opisanych.

Problem jest sygnalizowany przez ponizsze znaki ostrzegawcze:

YNOSTRZEZENIE

Znak ten pojawia sie tam gdzie nalezy dokfadnie dostosowaé sie do zalecen, w celu uniknigcia powaznych
obrazen lub utraty zycia.

FNUWAGA

Znak ten pojawia sie tam gdzie nalezy doktadnie dostosowacé sie do zalecen, w celu uniknigcia miejscowych
obrazen ciata lub uszkodzenia urzadzenia
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INSTALACJA

DANE TECHNICZNE — STEROWNIK MAXsa™ 19

NAPIECIE | PRAD ZASILANIA GABARYTY TEMPERATURA
. I Wymiary - .
Model Napiecie* Prad zasilania* Ciezar Pracy Sktadowania
Wysok. | Szerok. | Giebok.
K2626-2 40VDC 1,0A 224mm | 264mm | 80mm 3,2kg -10 do +40°C | -40 do +85°C

* Gdy silnik nie pracuje.




A-2 INSTALACJA A-2

SRODKI BEZPIECZENSTWA

PN\ oSTRZEZENIE

PORAZENIA ELEKTRYCZNE moze zabi¢.
- ¢ Tylko wykwalifikowany personel
—’\ powinien poditacza¢ STEROWNIK
MAXsa™ 19. Instalacja powinna byé¢
wykonana zgodnie z odpowiednimi
normami krajowymi, lokalnymi
zarzadzeniami oraz informacjami zawartymi w tej
instrukciji.
¢ Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu nalezy bezwzglednie odtagczy¢ napiecie
zasilajace zrodta pradu wytagcznikiem sieciowym lub
w skrzynce bezpiecznikow. Wylaczy¢ zasilanie
kazdego innego urzadzenia podigczonego do syste-
mu spawalniczego wylgcznikiem sieciowym lub w
skrzynce bezpiecznikéw, przed przystapieniem do
pracy przy nim.
¢ Nie dotykac czesci od napieciem.

NAPIECIE SPAWANIA

Podczas spawania i podawania drutu (po wyborze
detekcji dotyku), czesci podajnika drutu i sg pod
napieciem. Czesci te sa wylistowane ponizej:

Drut elektrodowy Szpula z drutem
Silnik mechanizmu podawania  Rolki prowadzace
Przektadnia Regulator spoiny
Mechanizm prostowania drutu Dysza spawalnicza
Kable spawalnicze Zacisk kabla spaw.

"Nuwaca

PORAZENIA ELEKTRYCZNE moze zabié.
¢ Nie dotykac czesci pod napieciem.
:l? ¢ Odizolowa¢ sie od materiatu
\ spawanego i uziemienia.
e Zawsze nosi¢ suche rekawice
izolacyjne.

ZAGROZENIA MECHANICZNE
¢ Elementy obwodu spawalniczego i podajnika drutu
poruszaja sie podczas spawania lub

wysuwania drutu. Trzymac¢ sie z dala
) od elementéw mogacych pochwycié i
O pociagna¢.

¢ Szpula z drutem elektrodowym i

rolki prowadzace obracaja sie
podczas spawania lub wysuwania drutu, Rece w
rekawicach trzymac¢ z dala od tych elementéw, gdyz
moga one pochwyci¢ rekawice.

LOKALIZACJA | MONTAZ

Sterownik MAXsa™ 19 moze pracowaé w bardzo trudnych
warunkach srodowiskowych i moze by¢ uzywany na
zewnatrz — posiada klase ochronnosci IP23. Pomimo tego,
w celu zapewnienia niezawodnej i diugotrwatej pracy wazne
jest aby zachowywacé proste srodki zapobiegawcze, ktére
prowadzg do niezawodnosci i diugiej zywotnosci urzadzenia.

Sterownik MAXsa™ 19 musi byé montowany tam, gdzie
wystepuje mate ryzyko narazeh mechanicznych

OCHRONA PRZED WYSOKA CZESTOTLIWO-
$CIA

Umieszczaé sterownik MAXsa™ 19 z dala od urzadzen
sterowanych droga radiowg. Normalna praca sterownika
MAXsa" 19 moze niekorzystnie oddziatywaé na prace
urzgdzen sterowanych sygnatami wysokiej czestotliwosci,
co w rezultacie moze doprowadzi¢ do urazow ciata lub
uszkodzenia urzadzenia.

PODLACZANIE KABLI STEROWANIA
ZALECENIA OGOLNE

Zalecenia te odnoszg sie do wszystkich kabli stero-
wania (komunikaciji) obejmujac rowniez opcje pota-
czen DeviceNet i Ethernet.

¢ Powinno si¢ stosowac oryginalne kable sterowania
Lincolna ( o ile nie odnotowano inaczej). Kable
Lincolna sa specjalnie zaprojektowane do zapewnienia
poprawnej komunikaciji i zasilania potrzebnego w
systemach Power Wave MAXsa. Wiekszos¢ z nich
zostata zaprojektowana tak aby mozna je ze sobg
taczy¢, co zapewnia tatwg obstuge.

e Zawsze uzywaé mozliwie najkrotszych kabli. NIE
tworzy¢ petli z nadmiaru kabla. Zaleca sig, zeby
catkowita dtugos$¢ kabla sterowania nie przekraczata
30,5m. Stosowanie niestandardowych kabli, ktérych
dtugos¢ przekracza 7,5m, moze prowadzi¢ do
problemoéw z komunikacjg (wytaczanie systemu), nie
zadawalajgcego przyspieszenia silnika (stabe
zajarzanie tuku), i do matej sity podawania drutu
(problemy z podawaniem drutu).

¢ Najlepsze wyniki uzyskuje sie gdy kable sterowania
sq prowadzone oddzielnie od kabli spawalniczych.
To minimalizuje mozliwo$¢ oddziatywania zaktdcajgce-
go pomiedzy prgdami o duzym natezeniu ptyngcymi
przez kable spawalnicze a sygnatami o niskich
poziomach w kablach sterowania.



A-3 INSTALACJA A-3

PODLACZENIA STEROWNIKA MAXsa™ 19 DO
SYSTEMU SPAWALNICZEGO

S_terownik MAXsa™ 19 jest wszechstronny_m sterowni- Sterownik MAXsa™ 19 jest wymagany kazdorazowo gdy
;\'g%g rzeznzaSc:éqqym dg pracy dW sl,ystemlg Powe(erave klient ma dostarczony interfejs uzytkownika w miejsce
1000 i jest odpowiedzialny za niezawodne sterownika MAXsa" 10.

przekazywanie komend do podajnika drutu MAXsa". Jest
podtaczany do zrédta pradu Power Wave AC/DC 1000
SD za pomocg kabla ArcLink K2683-xx i do podajnik
drutu za pomoca 14-zytowego kabla K1785-xx.

RYSUNEK A.1 SCHEMAT PODLACZEN

Power Wave AC/DC 1K000 SD

Kabel ArcLink
K1543-xx lub
/ K2683-xx

(Dla kodéw 11778 i wyzszych)

14-2 ’rgt\;vg/
; Przewod 67 _
oo ooy
K1811-xx K231-xx
Eapggxllalniczy
spawany powrotny

Schematy dpotaczeﬁ dla dodatkowych konfiguracji (fuk wielokrotny i rownolegle po’f%czonych
zrédet prad) sg zamieszczone w instrukcji obstugi zrédta Power Wave AC/DC 100 SD.



INSTALACJA

RYSUNEK A.2 OPIS ELEMENTOW OBSLUGI STEROWNIKA MAXsa 19 KOD 11614

Zewnetrzne
gniazdo I/O

14-stykowe Dioda LED
gniazdo stanu
do podajnika
drutu

Gniazdo ArcLinc
do zrodfa pradu

RYSUNEK A.2a OPIS ELEMENTOW OBSLUGI STEROWNIKA MAXsa 19 KOD 11778

Zewnetrzne
gniazdo I/0

14-stykowe Dioda LED
gniazdo
do podajnika stanu
drutu

Gniazdo ArcLinc
do zrédfa pradu




A-5 INSTALACJA A-5

ZEWNETRZNE GNIAZDO 1/0

Sterownik MAXsa™ 19 jest wyposazony w listwe
zaciskowa, w celu zapewnienia fatwego podtgczenia
sygnatu wejsciowego. (Patrz Rysunek A.3)

RYSUNEK A.3 ZEWNETRZNE GNIAZDO I/O

idddddady
b - Wt

21'-

Listwa zaciskowa jest podzielona na trzy grupy :
Grupa #1 — funkcje START/STOP

Grupa #2 — funkcje podawanie drutu do przodu/
podawanie do tytu

Grupa #3 — funkcje wejscia odciecia zasilania

Gdy zrodto prgdu Power Wave AC/DC 1000 SD jest
sterowane poprzez DeviceNet, grupy "start/stop” i
"podawanie drutu" moga zaktéca¢ sekwencje
spawalnicze i nie powinny wtedy by¢ uzywane.

Wszystkie wejscia sa logicznie "normalnie rozwarte", za
wyjgtkiem grupy "odciecia", i zawsze sg dostepne. Nie
uzywane wejscia funkcji "odciecia" muszg byc¢ potgczone
do napiecia zasilania +15V. Fabrycznie urzgdzenia majg
zainstalowane zwory na obu wejsciach odciecia. W celu
identyfikacji wejs¢ nalezy zapoznac¢ sie Rysunkiem A.4.

RYSUNEK A.4
=
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UWAGA

1. Aktywacja wej$¢ grup "Start/Stop" lub "Podawanie"
systemu bez interfejsu uzytkownika lub innego sposobu
konfiguraciji Sekwensera Spawania moze skutkowac
domysinymi wartosciami dla trybu spawania, predkosci
podawania drutu WFS i nastaw punktu pracy.

2. Wejscia grupy "Start/Stop" mogg byé ponownie
definiowane jako "Weld Profile Selections" (wybory
profilu spawania) za pomocg oprogramowania
Production Monitoring (w celu uzyskania szczegéto-
wych informacji patrz dokumentacja Production
Monitoring).

LAMPKA STANU

Lampka stanu jest dwukolorowg diodg LED, ktéra
pokazuje stan systemu. Dla normalnej pracy lampka
$wieci sie na state, na zielono. Swiecenie przerywane na
zielono lub naprzemienne na zielono/czerwono pokazuje
btad systemu. Patrz rozdziat "Zanim Skorzystasz z
Serwisu".

WYBOR PODAJNIKA DRUTU | PRZELOZENIA
PRZEKLADNI

Sterownik MAXsa™ 19 moze obstuzyé pewng iloé
podajnikéw drutu w tym podajniki MAXsa™ 22 i MAXsa™
29. System sterowania podajnika musi by¢
konfigurowany zaréwno dla podajnika drutu jak i
przetozenia przektadni. Mozna tego dokonaé przy
pomocy oprogramowania Weld Manager Utility.
Oprogramowanie to mozna znalez¢ na ptycie CD Power
Wave Submerged Arc Utility, lub jest dostepne na stronie
www.powerwavesoftware.com.



B-1

OBSLUGA

SRODKI BEZPIECZENSTWA

Przed przystagpieniem do obstugi tego urzadzenia,
nalezy przeczytac¢ caty ten rozdziat.

PN\ oSTRZEZENIE

—= PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze

—’\ zabié
2  Nie dotykac czesci elektrycznie
‘goracych’ lub elektrod bezposredni
przez skore lub przez mokrag odziez.
¢ Odizolowac sie od materiatu spawanego i
uziemienia.
e Zawsze nosic¢ suche rekawice izolacyjne.
¢ Nie uzywac urzadzen spawalniczych AC
(zmiennopradowych), jezeli ubranie,
rekawice, lub miejsce pracy jest wilgotne
lub jesli pracujesz na, pod lub wewnatrz
konstrukcji spawane;j.
Stosowac nastepujacy sprzet:
- spawarki DC MMA
- spawarki AC z ukladem redukgciji
napiecia
 Nie pracowac ze zdjetymi ostonami.
¢ Przed podjeciem czynnosci serwisowych,
odigczyé napiecie zasilania.

TYLKO WYKWALIFIKOWANY PERSONEL MOZE PRZE-
PROWADZAC INSTALACJE, OBSLUGIWAC LUB SERWI-
SOWAC TO URZADZENIE. CZYTAC INSTRUKCJE |
POSTEPOWAC WEDLUG JEJ ZAPISOW, ZGODNIE Z
SRODKAMI BEZPIECZENSTWA PRACOWNIKOW ORAZ
ZGODNIE Z ZAPISAMI DOTYCZACYMI BEZPIECZEN-
STWA, A ODNOSZACYMI SIE DO MATERIALOW
SPAWALNICZYCH (MSDS).

OPARY | GAZY moga by¢ niebezpieczne

» ]

o e
f —

e Trzymac gtowe z dala od oparéw.
e W celu usuniecia oparow ze strefy
oddychania, stosowa¢ wentylacje i
odciagi.

ISKRY moga spowodowac pozar lub
wybuch

¢ Nie spawac w poblizu materiatow
tatwopalnych.

¢ Nie spawa¢ pojemnikow, ktére
zawieraly materiaty tatwopalne.

'T, 2

PROMIENIE tuku moga poparzyé¢

=4

P—y

¢ Nosi¢ srodki ochrony oczu, uszu i
ciata.

10

ZAPROJEKTOWANE WLASCIWOSCI

e Cyfrowa komunikacja dla zapewnienia doktadnosci i
niezawodnosci dziatania.

¢ Ptytki obwodoéw drukowanych sg hermetyzowane w
zywicy epoksydowej, w celu najlepszej ochrony przed
szkodliwym dziataniem warunkéw srodowiska
naturalnego.

e Gniazda sg wypetnione smarem ochronnym przed
szkodliwym dziataniem warunkéw srodowiska
naturalnego.

® Przeznaczony do wspotpracy z serig zrédet pradu
Power Wave AC/DC 1000 SD, w celu uzyskania
najlepszego tuku w warunkach przemystowych.

e Doktadno$¢ podawania drut kalibrowana w zakresie
12%.

POWSZECHNE SKROTY UZYWANE W
SPAWALNICTWIE

SAW
e Spawanie tukiem krytym.

GRAFICZNE SYMBOLE, KTORE POJAWIAJA
SIE NA TYM URZADZENIU LUB W TEJ
INSTRUKCJI

<)

o|o

ZASILANIE
PODAJNIK DRUTU

STAN URZADZENIA

5,@"'An:l.lnk.

GNIAZDO WEJSCIOWE
STEROWNIKA ARCLINK



B-2 OBSLUGA

B-2

OPIS URZADZENIA
OPIS OGOLNY

Sterownik MAXsa™ 19 jest wszechstronnym sterowni-
kiem, przeznaczonym do pracy w systemie Power Wave
AC/DC 1000 SD i jest odpowiedzialny za niezawodne
przekazywanie komend do podajnika drutu MAXsa™ Jest
podtaczany do zrédta pradu Power Wave AC/DC 1000
SD za pomocg kabla ArcLink K2683-xx i do podajnik
drutu za pomoca 14-zytowego kabla K1785-xx.

ZALECANE PROCESY | WYPOSAZENIE

« Sterownik MAXsa"19 jest przeznaczony do spawania
tukiem krytym, tylko ze zrédtem pradu Power Wave®
AC/DC 1000 SD i gtowicami podajgcymi MAXsa".

e SAW (spawanie tukiem krytym).

PAKIETY PODSTAWOWEGO WYPOSAZENIA

Pakiet podstawowy

K2803-1 Zrédto Power Wave® AC/DC 1000 SD
K2312-2 Podajnik drutu MAXsa™ 29

K2626-2 Sterownik MAXsa™ 19

K2683-xx Kabel sterowania (5-n6zek — 5-n6zek)

zrédto pradu do sterownika MAXsa™ 19
K1785-xx Kabel sterowania (14-n6zek — 14-ndzek)

sterownik MAXsa™ 19 do podajnika
drutu

11



C-1 AKCESORIA

C-1

OPCJE | AKCESORIA sa dostepne na stronie
www.lincolnelectric.com

Postepowa¢ w nastepujacy sposoéb:

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

2. W polu Search (wyszukiwanie) wpisac¢ typ E9.181 i
klikng¢ na ikone Search (lub zatwierdzi¢ klawiszem
Enter na klawiaturze).

3. Na stronie Results (wyniki), liste przewija¢ w dot do
Literature Request (wymagana publikacja) i klikngé
na niej.

4.Strone Literature Requestac¢ przewija¢ w dét do
E9.181, ogladnac jg i sciagnac¢ plik PDF.

Wszystkie informacje dotyczace systemu Power Wave i
niezbednych akcesoriow mozna tam znalezé.

12
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OBSLUGA OKRESOWA

D-1

Y'"NOSTRZEZENIE

PORAZENIA ELEKTRYCZNE moze zabié.
:q = Nie dotykac czesci elektrycznych pod
napieciem, takich jak zaciski wyj$ciowe
lub wewnetrzne okablowanie.

2 = Podczas wysuwani, drut elekirodowy i

mechanizm podajnika sg pod napieciem i
moga pozostawac w takim stanie kilka sekund po
zwolnieniu przycisku podawania drutu.

» Przed rozpoczeciem instalacji lub zmiang rolki
prowadzacej i/lub prowadnic drutu, wytgczy¢ zasilanie
na zrédle pradu.

= Spawalnicze zrodto prgdu musi by¢ podtagczone
systemu uziemienia zgodnie ze stosownymi normami.

» Tylko wykwalifikowany personel powinien dokonywaé
prac konserwacyjnych.

Nalezy zapozna¢ sie ze wszystkimi ostrzezenia-
mi zawartymi w tej instrukciji.

13

OBSLUGA RUTYNOWA

e Sprawdza¢ kable spawalnicze i kable sterowania pod
katem wystepowania przeciec.

OBSLUGA OKRESOWA
¢ Nie dotyczy.
SPECYFIKACJA KALIBRACJI

Wszystkie kalibracje sterownika MAXsa"19 sg
przeprowadzane fabrycznie.
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ZANIM SKORZYSTASZ Z SERWISU

E-1

JAK KORZYSTAC Z PRZEWODNIKA

""NOSTRZEZENIE

Obstuga serwisowa i naprawcza powinna by¢ dokonywana tylko przez przeszkolony personel w
Lincoln Electric. Nieautoryzowane naprawy tego sprzetu moga spowodowac zagrozenie dla technika i
obstugujacego urzadzenie i powoduja utrate uprawnien z tytutu gwarancji. Dla swojego bezpieczenstwa
i zeby uniknaé Porazenia Elektrycznego, nalezy przestrzegaé¢ wszystkich zalecen dotyczacych
bezpieczenstwa uzytkowania i Srodkow ostroznosci wyszczegolnionych w tej instrukciji

Przewodnik ten jest przewidziany jako pomoc przy
lokalizacji i naprawie mozliwych nieprawidtowosci w pracy
urzgdzenia. Po prostu nalezy postepowac wedtug
trzystopniowej procedury przedstawionej ponize;j.

KROK 1.LOKALIZACJA PROBLEMU (OBJAW)
Patrz pod kolumne zatytutowana ,PROBLEM
(OBJAWY)”. Ta kolumna opisuje mozliwe objawy, ktére
moze wykazywac urzgdzenie. Znajdz pozycje, ktora
najlepiej opisuje objaw jaki w konkretnej sytuaciji
urzadzenie wskazuje.

KROK 2. MOZLIWY POWOD

Druga kolumna zatytutowana ,MOZLIWY POWOD”
wylicza oczywiste zewnetrzne przyczyny, ktére mogg
przyczyni¢ sie do wystepowania wykazywanych objawow.

KROK 3. ZALECANE DZIAtANIE

Ta kolumna dostarcza sposobu dziatania w odniesieniu
do mozliwej przyczyny. Ogdlnie rzecz biorgc zaleca sie
nawigzac kontakt z autoryzowanym serwisem Lincolna.

Jesli nie rozumiesz, lub nie jestes w stanie dokonaé
zleconych dziatan bezpiecznie, skontaktuj sie z lokalnym
autoryzowanym serwisem Lincolna.

FYNUWAGA

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

14
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ZANIM SKORZYSTASZ Z SERWISU E-2

Przestrzegac wszystkich zalecen dotyczacych bezpieczenstwa wyszczegolnionych w tej instrukciji.
WYKORZYSTANIE LAMPKI STANU DO ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW SYTEMU

Sterownik MAXsa™ 19 jest wyposazony w lampke stanu. Jezeli wystapi jakié problem, bardzo wazna
sprawa jest odnotowac stan lampki stanu. Dlatego tez, przed wytaczeniem i zalagczeniem zasilania
zrodta, nalezy sprawdzié¢ stan lampki stanu zrédta pradu w celu prawidtowej interpretaciji
ponizszej sekwencji bledow.

Informacje w tym rozdziale odnoszg sie do zrddta pradu, modutu podajnika drutu, lampki stanu LED i
algorytm postepowania dla identyfikacji podstawowych probleméw zwigzanych z naprawami obu
urzadzen jak rowniez odnoszacych sie do osiggéw spawalniczych.

LAMPKA STANU jest dwukolorowg diodg LED, ktéra wskazujg btedy systemu. Normalnym stan dla
niej jest $wiecenie state na zielono. Ponizsza Tabela E.1 pokazuje stany btedow.

TABELA 1.E

System jest OK. Zrédto pradu jest sprawne i normalnie

Swiecenie state na zielono. komunikuje sie ze wszystkimi normalnie pracujgcymi

urzadzeniami peryferyjnymi potgczonymi w sieci ArcLink.

Mruganie na zielono.

Zdarza sie podczas zatgczania zasilania lub przy reseto-
waniu systemu i wskazuje , ze zr6dto POWER WAVE jest
w trakcie mapowania (identyfikacji) kazdego z komponen-
tow sytemu. Normalnie przez pierwsze 1-10 sekund po
zatgczeniu zasilania, lub podczas konfiguracji systemu
ktéra jest zmieniana podczas normalnej pracy.

W normalnych warunkach wskazuje, ze automatyczne
mapowanie nie dziata. Ewentualnie do identyfikaciji
wybranego urzadzenia, gdy jest podtaczone do

Szybkie mruganie na zielono. okreslonego adresu IP, uzy¢ Weld Manager Utility (zawarty

na CD Submerged Arc Utilities and Service Navigator
zrodta POWER WAVE lub dostepny na stronie
www.powerwavesoftware.com).

Przemienne mruganie na zielono i czerwono.

Nienaprawialny btad systemu. Jesli lampka stanu mruga w
dowolnej kombinacji koloru czerwonego i zielonego,
wystepujg btedy w systemie. Odczytaé¢ kody btedow
przed wylaczeniem zasilania urzadzenia.

Interpretacja kodow btedu przy wykorzystaniu lampek stanu
jest szczegétowo opisana w Instrukcji Serwisowej.
Poszczegolne cyfry kodu mrugajg na czerwono z diugimi
przerwami pomiedzy cyframi. Jesli wystepuje wiecej niz
jeden kod btedu, kody sg oddzielane migedzy sobg zielonym
Swiattem. Tylko aktywny stan btedu jest sygnalizowany
przez Lampke Stanu.

Kody btedéw mozna takze odzyskaé za pomoca oprogra-
mowania Weld Manager Utility (znajduje sie na ptytach
CD POWER WAVE Submerged Arc Utilities i Service
Navigator lub sg dostepne na stronie
www.powerwavesoftware.com. Zaleca sig stosowanie tej
metody w przypadku, gdy chce sie uzyskac zaszte
informacje na temat kodow btedéw.

W celu wyczyszczenia aktywnych btedow, wytgczy¢
zasilanie zrodta pradu i ponownie je zatgczy¢ w celu
zresetowania systemu.

Swiecenie state na czerwono. Nie ma zastosowania.

Mruganie na czerwono. Nie ma zastosowania.

FNUWAGA

Jesli z jakiegos powodu nie rozumiesz procedur sprawdzania lub nie jeste$ w stanie ich przeprowadzi¢ bezpiecznie,
skontaktuj sie z lokalnym przedstawicielem Lincolna w celu uzyskania pomocy technicznej, zanim do nich przystgpisz.
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E-3

ZANIM SKORZYSTASZ Z SERWISU E-3

Przestrzega¢ wszystkich zalecen dotyczacych bezpieczenstwa uzytkowania pojawiajgcych sie w tresci tej instrukciji.

PROBLEMY
(OBAWY)

MOZLIWY POWOD

ZALECANE
DZIALANIE

KODY BLEDOW SYSTEMU ARCLINK

Err 81

Przecigzenie silnika
(dtugotrwate)

. Silnik podajnika drutu zostat przegrzany.

Sprawdzi¢ czy drut elektrodowy swobodnie
Slizga sie w systemie podawania.

. Usung¢ ciasne zagiecia z prowadnicy

drutu.

. Sprawdzi¢ czy hamulec szpuli drutu nie jest

zbyt mocno docisniety.

. Sprawdzi¢ czy stosowany drut jest wysokiej

jakosci.

. Poczekac na kod btedu w celu zresetowa-

nia i ochtodzenia silnika (okoto 1 minuty).

. Srednia wielko$é granicznej wartosci pradu

silnika zostata przekroczona. Typowo
wskazuje to mechaniczne przecigzenie
systemu. Jezeli problem sie utrzymuje
nalezy rozwazy¢ wyzszy moment
przektadni (nizszy zakres predkosci).

Err 82

Przecigzenie silnika
(krotkotrwate)

. Prad silnik podajnika drutu przekroczyt

wartos¢ graniczng, zazwyczaj z powodu
stanu zablokowania wirnika. Sprawdzi¢ czy
silnik moze swobodnie sie obracac przy
otwartym ramieniu dociskowym.

. Sprawdzi¢ czy kota zebate sg wolne od

paprochoéw i brudu.

. Sprawdzi¢ pozycje wylistowane dla

przecigzenia dtugotrwatego (Err 81).

Err 83

Wejscie odciecia #1
jest rozwarte

. Odnosi sie to do "zielonego" gniazda I/0 na

spodzie sterownika.

Jezeli nie jest to spowodowane przyczyng
zewnetrzna, nalezy sprawdzi¢ kompletnos¢
gniazda i zwory.

Jezeli jest to spowodowane uktadem
zdalnego sterowania, sprawdzic¢
kompletnosé tego ukiadu.

Jesli wszystkie zalecane obszary
niewtasciwego ustawienia zostaty
sprawdzone i problem nadal wystepuje,
nalezy skontaktowac sie z lokalnym
serwisem Lincol Electric.

FNUWAGA

Jesli z jakiegos$ powodu nie rozumiesz procedur sprawdzania lub nie jestes w stanie ich przeprowadzi¢ bezpiecznie,
skontaktuj sie z lokalnym przedstawicielem Lincolna w celu uzyskania pomocy technicznej,
zanim do nich przystgpisz.
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E-4 ZANIM SKORZYSTASZ Z SERWISU E-4

Przestrzega¢ wszystkich zalecen dotyczacych bezpieczenstwa uzytkowania pojawiajgcych sie w tresci tej instrukciji.

PROBLEMY
(OBAWY)

MOZLIWY POWOD

ZALECANE
DZIALANIE

KODY BLEDOW SYSTEMU ARCLINK

Err 84 | Wejscie odciecia #2
jest rozwarte

1. Odnosi sie to do "zielonego" gniazda I/O na
spodzie sterownika.

Jezeli nie jest to spowodowane przyczyna
zewnetrzna, nalezy sprawdzi¢ kompletnos¢
gniazda i zwory.

Jezeli jest to spowodowane uktadem
zdalnego sterowania, sprawdzi¢ kompletnosé
tego uktadu.

Err 6311 | Przecigzenie silnika
(krétkotrwate)

1. Sprawdzac¢ kable i podigczenia do
podajnika drutu.

2. Sprawdzi¢ prowadzenie kabla sterowania
podajnika drutu (patrz Zalecenia Ogoélne
odnosnie Podtaczenia Kabla Sterowania).

Jesli wszystkie zalecane obszary
niewtasciwego ustawienia zostaty
sprawdzone i problem nadal wystepuje,
nalezy skontaktowac sie z lokalnym
serwisem Lincol Electric.

FNUWAGA

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

17




E-5 ZANIM SKORZYSTASZ Z SERWISU

Przestrzega¢ wszystkich zalecen dotyczacych bezpieczenstwa uzytkowania pojawiajgcych sie w tresci tej instrukciji.

PROBLEMY
(OBAWY)

MOZLIWY POWOD

ZALECANE
DZIALANIE

PROBLEMY NA WYJSCIU

Podajnik drutu zatacza sie, ale
nie ma podawania drutu.

1. Kabel sterowanie moze mie¢ luzne
potaczenie lub moze by¢ uszkodzony.
Poprawi¢ potgczenie, naprawic lub
wymieni¢ kabel sterowania.

2. Sprawdzi¢ prawidtowos$¢ komend

dostarczanych z interfejsu uzytkownika.

Niestate podawanie drutu lub
brak podawania drutu przy
obracajacych sie rolkach
prowadzacych.

—_

. Drut elektrodowy jest zardzewiaty lub
brudny.

2. Koncowka kontaktowa jest czesciowo
nadtopiona lub jest zanieczyszczona
rozpryskami.

3. Niewtasciwa koncéwka kontaktowa,
rolki prowadzace i/lub prowadnice
drutu.

4 Niewtasciwe sita ramienia dociskowego
na rolki prowadzgce. Wyregulowac site
docisku zgodnie z instrukcja obstugi.
Wiekszos¢ drutéw elektrodowych jest
dobrze podawana przy nastawie sity
docisku ramienia ustawionej na 3.

5. Zuzyta rolka prowadzaca. Wymieni¢
rolki prowadzace jesli sg zuzyte lub
zabrudzone.

Jesli wszystkie zalecane obszary
niewtasciwego ustawienia zostaty
sprawdzone i problem nadal wystepuije,
nalezy skontaktowac sie z lokalnym
serwisem Lincol Electric.

FNUWAGA

Jesli z jakiegos$ powodu nie rozumiesz procedur sprawdzania lub nie jestes w stanie ich przeprowadzi¢ bezpiecznie,
skontaktuj sie z lokalnym przedstawicielem Lincolna w celu uzyskania pomocy technicznej, zanim do nich przystgpisz.
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E-6

ZANIM SKORZYSTASZ Z SERWISU

Przestrzega¢ wszystkich zalecen dotyczacych bezpieczenstwa uzytkowania pojawiajgcych sie w tresci tej instrukciji.

PROBLEMY
(OBAWY)

MOZLIWY POWOD

ZALECANE
DZIALANIE

PROBLEMY NA WYJSCIU

Predkos$é podawani drutu ciggle
ma niewfasciwg wartosé.

1. Nastawa przetozenia przekfadnia

podajnika drutu jest niewtasciwie
ustawiona. Sprawdzi¢ czy nastawa
softwaru pasuje do zastosowanej
przektadni. W celu ustawienia
witasciwego przetozenia przektadni,
nalezy zapoznac sie z Instrukcja
Obstugi.

Podczas spawania jednostka
DeviceNet nie pracuje.

—_

. Zty rozmiar, zuzyta i/lub stopiona

koncéwka kontaktowa.

. Zuzyty spawalniczy kabel elektrodowy

lub stabe jego potgczenie. Sprawdzié
czy wszystkie potaczenia spawalni-
czych kabli elektrodowego powrotnego
sg wlasciwe i czy kable sg w dobrym
stanie. Wyczysci¢ lub wymienic, w razie
koniecznosci.

3. Zta polaryzacja. Ustawi¢ polaryzacje do

zalecanej procedury, Sprawdzi¢ czy
nastawa #7 przetgcznika DIP
odpowiada polaryzacji elektrody.

Jesli wszystkie zalecane obszary
niewtasciwego ustawienia zostaty
sprawdzone i problem nadal wystepuije,
nalezy skontaktowac sie z lokalnym
serwisem Lincol Electric.

FNUWAGA

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