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DZIEKUJEMY ZA WYBOR WYSOKIEJ
JAKOSCI PRODUKTU LINCOLN ELECTRIC.

NATYCHMIAST SPRAWDZIC KARTON | SPRZET POD
KATEM USZKODZEN

Tytut wiasno$ci wystanego sprzetu przechodzi na nabywce po otrzymaniu
go przez przewoznika. W zwigzku z tym roszczenia dotyczace materiatow
uszkodzonych w transporcie musza by¢ dokonywane przez nabywce w
momencie odbioru przesytki.

BEZPIECZENSTWO ZALEZY OD CIEBIE

Sprzet do spawania i cigcia firmy Lincoln zostat zaprojektowany i
zbudowany z my$lg o bezpieczenstwie. Jednak ogdlne bezpieczenstwo
mozna zwigkszy¢ poprzez wlasciwe zainstalowanie... i przemyslang
prace.

NIE INSTALOWAC, NIE OBSLUGIWAC ANI NIE NAPRAWIAC TEGO
SPRZETU BEZ PRZECZYTANIA NINIEJSZEJ INSTRUKCJI |
ZAPOZNANIA SIE ZE SRODKAMI BEZPIECZENSTWA W NIEJ
ZAWARTYMI. Zawsze nalezy pomysleé¢, zanim podejmie si¢ dziatania, jak
i zachowac ostroznos¢.

/N OSTRZEZENIE

To stwierdzenie pojawia sie w sytuacji, gdy nalezy doktadnie
przestrzega¢ podanych informaciji, aby unikngé powaznych obrazen
ciata lub utraty zycia.

/N PRZESTROGA

To stwierdzenie pojawia sie w sytuacji, gdy nalezy przestrzegac
podanych informacii, aby unikng¢ niewielkich obrazen ciata lub
uszkodzenia sprzetu.

TRZYMAC GLOWE Z DALA OD OPAROW.

NIE WOLNO zbliza¢ sig zbytnio do _—“—X
tuku. Jegli jest to konieczne, nalezy W
uzy¢ soczewek korekceyjnych, aby
zachowa¢ odpowiednig odlegtos¢ od
tuku.

PRZECZYTAC i postepowaé zgodnie z
karta charakterystyki substancii
niebezpiecznej (SDS) i etykietg
ostrzegawcza umieszczong na

wszystkich pojemnikach materiatow = L L -
spawalniczych. <A
STOSOWAC WYSTARCZAJACA

WENTYLACJE lub wywiew przy tuku spawalniczym, lub jedno i drugie, w celu
usuniecia oparéw i gazow ze strefy oddychania i obszaru ogolnego.

W DUZYM POMIESZCZENIU LUB NA ZEWNATRZ naturalna wentylacja moze
wystarczy¢, jesli uzytkownik wydostanie gtowe z obszaru oparow (patrz
ponizej).

WYKORZYSTYWAC NATURALNIE TWORZACE SIE CIAGI POWIETRZA lub
wentylatory, w celu usuwania oparéw z dala od twarzy.

W przypadku wystapienia nietypowych objawdw nalezy

skontaktowa¢ sie z przetozonym. By¢ moze nalezy sprawdzi¢

atmosfere spawania i system wentylacji.

NALEZY ODPOWIEDNIO CHRONIC
OCZY, USZY i CIALO

CHRONIC oczy i twarz za pomoca prawidtowo
zatozonego kasku spawalniczego i odpowiedniej ptytki
filtracyjnej (patrz ANSI Z49.1).

CHRONIC ciafo przed rozpryskami spawalniczymi i
wytadowaniami tuku elektrycznego za pomocg ubrania
ochronnego, w tym odziezy wetnianej, fartucha i rekawic
odpornych na ptomienie, skorzanych legginsow i wysokich
butow.

CHRONIC innych przed rozpryskami, rozbtyskami i
oSlepiajacym blaskiem za pomoca ekrandw lub barier
ochronnych.

W NIEKTORYCH OBSZARACH moze byé konieczna ochrona przed
hatasem.
UPEWNIC SIE, ze sprzet ochronny jest w dobrym stanie.

W miejscu pracy nalezy ZAWSZE nosié¢
okulary ochronne.

SYTUACJE SZCZEGOLNE

NIE SPAWAC ANI NIE PRZECINAG pojemnikow lub materiatow, ktore
wczesniej miaty kontakt z substancjami niebezpiecznymi, chyba ze zostaty
odpowiednio oczyszczone. Jest to bardzo niebezpieczne.

NIE SPAWAC ANI NIE PRZECINAC czesci malowanych lub powlekanych,
chyba ze zastosowano specjalne $rodki ostrozno$ci dotyczace wentylacji. Moga,
one uwalnia¢ wysoce toksyczne opary lub gazy.

Dodatkowe $rodki ostroznosci

CHRONIC butle z gazem sprezonym przed wysokimi temperaturami,
wstrzasami mechanicznymi i tukami elektrycznymi; zamocowac butle tak, aby
nie upadty.

UPEWNIC SIE, ze butle nie s uziemione ani ze nie sg czescia obwodu
elektrycznego.

USUNAC wszystkie potencjalne zagrozenia pozarowe z obszaru spawania.

ZAWSZE NAITEZY MIEC PRZYGOTOWANY SPRZET
PRZECIWPOZAROWY GOTOWY DO NATYCHMIASTOWEGO
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BEZPIECZENSTWO

UZYCIA | WIEDZIEC, JAK GO UZYWAC.

L\ CZESC A;

OSTRZEZENIA

A

PROPOZYCJA KALIFORNIJSKA 65 - OSTRZEZENIA

OSTRZEZENIE: Wdychanie spalin z silnikow Diesla naraza Cie na
A\substancje chemiczne uznane w stanie Kalifornia za powodujace raka i
wady wrodzone lub majgce inny szkodliwy wpltyw na rozrodczosc.

*  Silnik nalezy zawsze uruchamiac i obstugiwa¢ w dobrze
wentylowanym miejscu.

« W przypadku odstonigtego obszaru wyprowadzi¢ wylot na
zewnatrz.

+ Nie modyfikowa¢ uktadu wydechowego ani nie
manipulowac przy nim.

+ Nie wolno pozostawiac silnika na biegu jatowym, chyba ze
jest to konieczne.

WIQC Alnforma_cji mozna znalez¢ na stronie
65 warnings.ca.gov/diesel

OSTRZEZENIE: Produkt ten, uzywany do spawania lub cigcia, wytwarza
opary lub gazy zawierajace substancje chemiczne uznane w stanie
Kalifornia za powodujace wady wrodzone, a w niektorych przypadkach
réwniez raka. (California Health & Safety Code § 25249.5 et seq.)

A\ OSTRZEZENIE: Cancer and Reproductive Harm
www.P65warnings.ca.gov

SPAWANIE Lt UKOWE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE. NALEZY
CHRONIC SIEBIE | INNYCH PRZED POTENCJALNYMI
POWAZNYMI URAZAMI LUB SMIERCIA. DO URZADZEN NIE
MOZNA DOPUSZCZAC DZIECI. OSOBY NOSZACE
ROZRUSZNIKI SERCA POWINNY SKONSULTOWAC SIE Z
LEKARZEM PRZED ROZPOCZECIEM PRACY.

Nalezy przeczyta¢ i zrozumieC nastepujace najwazniejsze kwestie
dotyczace bezpieczenstwa. Aby uzyska¢ dodatkowe informacje
dotyczace bezpieczenstwa, zaleca sie zakup pozyciji ,Safety in Welding
& Cutting - ANSI Standard Z49.1” (Bezpieczenstwo podczas spawania i
cigcia - norma ANSI Z49.1) od American Welding Society, P.O. Box
351040, Miami, Florida 33135 lub CSA Standard W117.2. Bezptatna
kopia broszury ,Arc Welding Safety” (Bezpieczenstwo spawania
tukowego) E205 jest dostepna od Lincoln Electric Company, 22801 St.
Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE WSZYSTKIE PROCEDURY

INSTALACJI, OBSLUGI, KONSERWACJI | NAPRAWY SA
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ
WYKWALIFIKOWANYCH PRACOWNIKOW.

@ W PRZYPADKU URZADZEN
NAPEDZANYCH SILNIKAMI.

1.a. Przed przystapieniem do rozwigzywania problemow i a

prac konserwacyjnych wytaczy¢ silnik, chyba ze prace 0

konserwacyjne wymagaja, by byt wiaczony.

1.b.  Silniki nalezy uruchamia¢ w otwartych, dobrze wentylowanych miejscach albo
usuwac spaliny na zewnatrz.

1.c.  Nie dodawa¢ paliwa w poblizu tuku spawalniczego z
otwartym ptomieniem lub gdy silnik pracuje. Przed
zatankowaniem zatrzymaé silnik i poczekac, az
ostygnie, aby rozlane paliwo nie wyparowato i nie
zapalito si¢ po kontakcie z goracymi czesciami
silnika. Nie rozlewa¢ paliwa podczas napetniania
zbiornika. Jesli paliwo zostato rozlane, nalezy je wytrze¢ i nie uruchamiac silnika do

momentu usuniecia oparow.
x
SN

1.e. W niektorych przypadkach konieczne moze by¢ usunigcie oston zabezpieczajacych
w celu przeprowadzenia wymaganej konserwaciji. Ostony nalezy zdejmowac tylko
wtedy, gdy jest to konieczne. Po zakoriczeniu prac konserwacyjnych nalezy
zalozy¢ je ponownie. Podczas pracy w poblizu ruchomych czesci nalezy zawsze
zachowat najwyzsza 0stroznos¢.

1.d.  Wszystkie ostony, pokrywy i urzadzenia bezpieczenstwa
nalezy utrzymywa¢ w odpowiedniej pozycji i w dobrym
stanie technicznym. Podczas uruchamiania, obstugi lub
naprawiania sprzetu nalezy trzymac rece, wiosy, odziez i
narzedzia z dala od paséw klinowych, két zebatych,
wentylatoréw i innych ruchomych czesci.

1.f. Nie wolno umieszczac rak w poblizu wentylatora silnika. Nie nalezy probowaé
kasowac nastawienia regulatora automatycznego ani kota zebatego
posredniczacego, naciskajac drazki sterowania przepustnicg podczas pracy silnika.

1.9.  Aby zapobiec przypadkowemu uruchomieniu silnikéw benzynowych podczas
obracania silnika lub generatora spawalniczego podczas prac konserwacyjnych,
nalezy odfaczy¢ przewody $wiec zaptonowych, gtowice rozdzielacza lub przewdd
iskrownika, stosownie do sytuacji.

1.h.  Aby unikna¢ osadzania sie kamienia, nie nalezy zdejmowac
nasadki cisnieniowej chtodnicy, gdy silnik jest goracy.

1. Korzystanie z generatora w pomieszczeniach moze ZABIC
CZLOWIEKA W KILKA MINUT.

1. Spaliny z generatora zawieraja tlenek wegla. To trucizna, ktorej nie widac ani nie

czut.
B
1.m. Unikaé¢ innych zagrozen zwigzanych z @%

generatorem. PRZED UZYCIEM NALEZY PRZECZYTAC INSTRUKCUE.

POLA ELEKTRYCZNE | r
A\ VAGNETYCZNEMoGA -8
BYC NEBEZPIECZNE ~ — &\

k. NIGDY nie uzywa¢ w domu ani garazu,
NAWET JESLI drzwi i okna sg otwarte.

1.1 Uzywac wytacznie NA ZEWNATRZ i z
dala od okien, drzwi i otworéw
wentylacyjnych.

2.a. Prad elekiryczny przeptywajacy przez dowolny przewod generuje
lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawalniczy
wytwarza pola elektromagnetyczne wokét kabli i maszyn
spawalniczych

2.b. Pola elektromagnetyczne moga zaktdcac prace rozrusznikéw
serca. Spawacze z rozrusznikami serca powinni skonsultowaé
sie z lekarzem przed rozpoczgciem spawania.

2.c. Wystawienie na dziatanie pola elektromagnetycznego
powstatego podczas spawania moze mie¢ inne skutki zdrowotne,
ktore obecnie nie sg znane.

2.d. Wszyscy spawacze powinni stosowac nastepujace procedury w celu
zminimalizowania dziatania pola elektromagnetycznego z obwodu
spawalniczego:

2.d.1. Poprowadzi¢ przewody elektrody i przewody robocze razem —
zabezpieczy¢ je taSma, jesli to mozliwe.
2.d.2. Nie wolno zawija¢ kabla elektrody wokét ciata.
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BEZPIECZENSTWO

A

3a.

3.b.

3.c.
3.d.

3e.

3f

39.
3h.

3.

2.d.3. Nie umieszczac ciata miedzy elektrodq i kablami roboczymi. Jesli
kabel elektrody znajduje sie po prawej stronie, kabel roboczy powinien
réwniez znajdowac sie po prawej stronie.

2.d.4. Podtaczy¢ kabel roboczy do przedmiotu obrabianego mozliwie blisko
obszaru zgrzewania.

2.d.5. Nie pracowa¢ obok zrodta zasilania urzadzen spawalniczych.

PORAZENIE PRADEM
ELEKTRYCZNYM

MOZE BYC

SMIERTELNE. °

Elektroda i obwody robocze (lub uziemienia) sa
elektrycznie rozgrzane, gdy spawarka jest wigczona. Nie
dotykac tych ,goracych” czesci skorg ani mokrymi
ubraniami. W celu izolowania rak nalezy nosi¢ suche
rekawiczki bez otworéw.

Izolowac sie od obwodu roboczego i uziemienia, uzywajac suchej izolacji. Upewnié
sie, ze izolacja jest wystarczajaco duza, by pokry¢ petny obszar kontaktu
fizycznego z obszarem roboczym i uziemieniem.

Oprécz standardowych srodkow bezpieczenstwa, jesli spawanie musi by¢é

wykonane w warunkach niebezpiecznych elektrycznie (w wilgotnych

miejscach lub podczas noszenia mokrych ubran; na konstrukcjach

metalowych, takich jak podtogi, kraty lub rusztowania; w ciasnych miejscach,

np. w pozycji siedzacej, kleczacej lub lezacej, jesli istnieje wysokie ryzyko

nieuniknionego lub przypadkowego kontaktu z przedmiotem obrabianym lub

uziemieniem), nalezy uzy¢ nastepujacego sprzetu:

+ Pétautomatyczna spawarka przewodowa, zasilana pradem statym o statym
napieciu.

+ Spawarka reczna zasilana pradem statym (drazek).

+ Spawarka zasilana pradem zmiennym z ograniczona regulacjg napiecia.

Podczas spawania pdtautomatycznego lub automatycznego, elektroda, beben
elektrody, glowica spawalnicza, dysza lub pétautomatyczny pistolet spawalniczy
réwniez sg ,gorace”.

Nalezy zawsze upewni sie, ze kabel roboczy zapewnia dobre pofaczenie
elektryczne ze spawanym metalem. Potgczenie powinno znajdowac sie jak najblizej
spawanego obszaru.

Obrabiany przedmiot lub metal nalezy odpowiednio uziemic.

Utrzymywac uchwyt elektrody, zacisk roboczy, kabel spawalniczy i urzadzenie
spawalnicze w dobrym, bezpiecznym stanie technicznym. Wymieni¢ uszkodzong
izolacje.

Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie w celu chtodzenia.

Nigdy nie dotyka¢ jednoczesnie elektrycznie ,goracych” uchwytow elektrodowych
podfaczonych do dwoch spawarek, poniewaz napigcie miedzy tymi dwoma
elementami moze by¢ tgcznym napieciem obwodu otwartego obu spawarek.

Podczas pracy nad poziomem podiogi nalezy uzy¢ pasa bezpieczenstwa, aby
zabezpieczy¢ sig przed upadkiem, jesli bedzie miato miejsce porazenie pradem.

Zob. takze pozycje 6.ci 8.

A

4a.

4.b.

4.c.

5.a. Spawanie moze generowac opary i gazy niebezpieczne dla

PROMIENIOWANIE LUKU
SPAWALNICZEGO MOZE
POPARZYC.

R4

W celu ochrony oczu przed iskrami i promieniowaniem fuku spawalniczego podczas
spawania lub obserwowania spawania z tukiem otwartym, nalezy uzy¢ ostony z
odpowiednim filtrem i ptytkami przykrywajacymi. Ostona czotowa i soczewka filtra
powinny by¢ zgodne z normami ANSI Z87. I.

Nalezy stosowac odpowiednig odziez z odpornego na ogien materiatu, aby chroni¢
swoja skore i skére pomocnikéw przed promieniowaniem z fuku spawalniczego.
Nalezy chroni¢ inne osoby znajdujace sie¢ w poblizu za pomocg odpowiednich,
niepalnych ekranéw iflub ostrzega¢ ich, aby nie patrzyly na fuk spawalniczy ani nie
wystawiaty sie na dziatanie promieniowania z fuku spawalniczego ani na gorgce
rozpryski i goracy metal.

OPARY | GAZY MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE.

A

) 4
zdrowia. Nalezy unika¢ ich wdychania. Podczas spawania nalezy
trzymac glowe z dala od oparéw. Nalezy stosowa¢ wystarczajaca
wentylacje i/lub wywiew przy tuku spawalniczym, w celu =3_._‘
usuniecia oparéw i gazéw ze strefy oddychania. Podczas
napawania utwardzajacego (patrz instrukcje na pojemniku lub SDS) lub na
stali pokrytej otowiem albo kadmem i innych metalach lub powtokach, ktére
wytwarzaja wysoce toksyczne opary, nalezy zachowa¢ mozliwie najnizsza
ekspozycje mieszczaca sie w limitach OSHA PEL i ACGIH TLV i zastosowac
lokalny wyciag lub wentylacje mechaniczna, jesli ocena ekspozycji nie
wskazuje inaczej. W przestrzeniach zamknietych lub w niektérych
okolicznosciach na zewnatrz moze by¢ wymagane zastosowanie maski
oddechowej. Podczas spawania stali galwanizowanej wymagane sa
dodatkowe $rodki ostroznosci.

5. b. Na dziatanie urzadzen kontrolujacych opary spawalnicze maja wptyw rézne czynniki,

5.c.

5.d.

5e.

5f.

w tym wiasciwe uzytkowanie i potozenie sprzetu, konserwacja oraz konkretna
procedura spawania i jej zastosowanie. Poziom ekspozycji pracownika powinien
by¢ sprawdzany po instalacji oraz okresowo, w celu upewnienia sig, ze jest on
zgodny z odpowiednimi limitami OSHA PEL i ACGIH TLV.

Nie spawa¢ w miejscach w poblizu oparéw chlorowanych weglowodoréw
pochodzacych z operacji odttuszczania, czyszczenia lub spryskiwania. Ciepto i
promieniowanie fuku moga reagowac z oparami rozpuszczalnika, tworzac fosgen,
wysoce toksyczny gaz oraz inne podrazniajace substancie.

Gazy ekranujace uzywane do spawania fukowego moga wyprze¢ powietrze i
spowodowac obrazenia lub $mier¢. Nalezy zawsze stosowac wystarczajacqg
wentylacje, zwtaszcza w zamknigtych przestrzeniach, aby oddychanie
bylo bezpieczne.

Nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ instrukcje producenta dotyczace niniejszego
sprzetu i materiatow eksploatacyjnych, w tym karty charakterystyki substancii
niebezpiecznej (SDS), a takze postepowa¢ zgodnie z zasadami
bezpieczenstwa swojego pracodawcy. Formularze SDS sa dostepne u
dystrybutora produktéw spawalniczych lub producenta.

Patrz takze punkt 1.b.
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/A ISKRY POWSTAJACE N

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.l.

6.

PODCZAS SPAWANIA | i
CIECIAMOGA . .

SPOWODOWAG POZAR LUB
WYBUCH.

Usuna¢ wszystkie potencjalne zagrozenia pozarowe z obszaru spawania. Jesli nie
jest to mozliwe, nalezy je zakry¢, aby zapobiec pozarowi. Nalezy pamigtac, ze iskry
spawalnicze i materiaty nagrzewajgce si¢ podczas spawania moga tatwo
przechodzi¢ przez mate peknigcia i otwory do sagsiednich obszaréw. Unika¢
spawania w poblizu przewodéw hydraulicznych. Gasnica powinna byc¢ tatwo
dostepna.

W przypadku stosowania sprezonych gazéw w miejscu pracy, nalezy stosowaé
specjalne $rodki ostroznosci, aby zapobiec niebezpiecznym sytuacjom. Patrz:
,Safety in Welding and Cutting” (,Bezpieczenstwo podczas spawania i ciecia”
(norma ANSI Z49.1) i informacje dotyczace obstugi uzywanego sprzetu.

Gdy spawanie nie jest wykonywane, nalezy upewnic sig, ze zadna czg$¢ obwodu
elektrody nie dotyka przedmiotu obrabianego lub uziemienia. Przypadkowy kontakt
moze spowodowac przegrzanie i stwarza¢ zagrozenie pozarowe.

Nie podgrzewag, nie cig¢ ani nie spawac zbiornikow, beczek ani pojemnikéw,
dopoki nie zostang podjete odpowiednie kroki w celu zapewnienia, ze takie
procedury nie powoduja powstania tatwopalnych lub toksycznych oparéw od
substancji wewnatrz. Mogg one spowodowac wybuch, nawet jesli zostaty
,oczyszczone”. Aby uzyskac wigcej informacji, nalezy zakupi¢ pozycje
,Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and Cutting of
Containers and Piping That Have Held Hazardous Substances” (Zalecane
bezpieczne praktyki w zakresie przygotowania do spawania i ciecia pojemnikow i
rur, w ktérych znajdowaly si¢ niebezpieczne substancje), AWS F4.1 od American
Welding Society (patrz adres powyzej).

Przed rozgrzaniem, cigciem lub spawaniem pustych odlewéw lub pojemnikéw
nalezy je odpowietrzy¢. Moga wybuchnag.

Iskry i rozpryski sg wyrzucane z tuku spawalniczego. Nalezy nosi¢ odziez ochronng
wolng od oleju, np. skorzane rekawiczki, ciezki koszule, spodnie bez mankietéw,
wysokie buty i czapke na wiosy. Podczas spawania w trudnej pozycji lub w
zamknigtych miejscach nalezy nosi¢ zatyczki do uszu. W miejscu spawania nalezy
zawsze nosi¢ okulary ochronne z ostonami bocznymi.

Podtaczy¢ kabel roboczy do przedmiotu obrabianego mozliwie blisko obszaru
zgrzewania. Przewody robocze podtaczone do konstrukgji budynku lub innych
lokalizacji poza obszarem spawania zwigkszajg mozliwo$¢ przeptywu pradu
spawania przez tancuchy i przewody dzwigu lub inne alternatywne obwody. Moze
to spowodowac zagrozenie pozarowe lub przegrzanie sie oraz awarie tancuchéw i
przewodow.

Zob. réwniez punkt 1.c.

Nalezy zapoznac¢ sie z normg NFPA 51B ,Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work” (Norma dotyczaca zapobiegania pozarom
podczas spawania, cigcia i innych prac na goraco), dostepng od NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

Nie uzywa¢ spawalniczego zrédta zasilania do rozmrazania rur.

A\ BUTLA MOZE WYBUCHNAGC W
&R RAZIE USZKODZENIA.

7.a. Nalezy uzywaé wytacznie butli z gazem sprezonym
zawierajacych odpowiedni gaz ostonowy do danego
procesu oraz prawidtowo dziatajace regulatory uzywanego
gazu i cisnienia. Wszystkie weze, zlaczki itp. powinny by
odpowiednie do zastosowania i by¢ utrzymywane w
dobrym stanie.

7.b. Butle nalezy zawsze trzymac w pozycji pionowej w
stabilnym potoZeniu, przypiete do podwozia lub statego oparcia.

7.c. Butle powinny by¢ umieszczone:
+  Zdala od obszarow, w ktérych moga by¢ uderzone lub narazone na
uszkodzenia fizyczne.
+ W bezpiecznej odlegtosci od obszaru spawania lub cigcia fukowego oraz
innych zrédet ciepta, iskier lub ptomieni.
7.d. Nigdy nie wolno dopusci¢ do zetkniecia si¢ elektrody, uchwytu elektrody ani innych
czeSci pod napieciem z butla,
7.e. Podczas otwierania zaworu butli nalezy trzymac gtowe i twarz z dala od wylotu
zaworu.

7f. Ostony zabezpieczajace zawory powinny by¢ zawsze zatozone i dokrecone, z
wyjatkiem sytuacji, gdy butla jest uzywana lub podiaczona do uzytku.

7.9. Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjami dotyczacymi butli z gazem sprezonym i
powiazanych urzadzen oraz publikacjg CGA P-I pt. ,Precautions for Safe Handling
of Compressed Gases in Cylinders” (Srodki ostroznosci dotyczace bezpiecznego
postepowania z sprezonymi gazami w butli), dostepna od Compressed Gas
Association, 14501 George Carter Way Chantilly, VA 20151.

/A W PRZYPADKU ®
&2 URZADZEN ZASILANYCH
ELEKTRYCZNIE.

8.a. Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem wytaczy¢
zasilanie wejsciowe za pomoca wytacznika przy
skrzynce z bezpiecznikami.

8.b. Zainstalowa¢ sprzet zgodnie z przepisami amerykanskiego Krajowego Kodeksu
Elektrycznego, wszystkimi lokalnymi przepisami i zaleceniami producenta.

8.c. Uziemi¢ sprzet zgodnie z przepisami amerykaniskiego Krajowego Kodeksu
Elektrycznego i zaleceniami producenta.

Dodatkowe informacje na temat bezpieczenistwa mozna
znalez¢ na stronie
http://Iwww.lincolnelectric.com/safety.
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Informacje dotyczace ekoprojektu

Urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z dyrektywg 2009/125/WE i rozporzgdzeniem 2019/1784/UE.

Wydajnosé i zuzycie energii w trybie bezczynnosci:

Nazwa

Sprawnos¢ przy maksymalnym
zuzyciu energii/zuzyciu energii w
trybie bezczynnosci

Model ré(wnowazny

Power Wave 300C CE z
zaawansowanym modutem

75% /210 W

Brak réwnowaznego
modelu

Stan bezczynnosci; maszyna wigczona poprzez zwykly rozruch, ale niewykonujgca pracy.

Wydajnosé

Procedura ,Wydajno$¢” wymaga uzycia kratki. Oprogramowanie Power Wave Manager mozna pobraé¢ z powerwavesoftware.com
wraz z instrukcjg aplikacji Power Wave Manager. Instrukcje dotyczgce aplikacji Power Wave Manager wyjasniaja, jak
przetestowa¢ maszyne przy uzyciu obcigzenia rezystancyjnego. Zostato to opisane w punkcie 6 dotyczgcym kalibrac;ji.

Warto$¢ wydajnosci i zuzycia w stanie bezczynnosci zostata zmierzona zgodnie z metodg i warunkami okreslonymi w normie

EN 60974-1

Nazwe producenta, nazwe produktu, numer kodu, numer produktu, numer seryjny i date produkcji mozna odczytac z tabliczki

znamionowej i etykiety z numerem seryjnym.
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Gdzie:
1. Nazwa i adres producenta
2. Nazwa produktu
3. Numer kodu
4. Numer produktu

Typowe zuzycie gazu w urzadzeniach MIG/MAG:

5. Numer seryjny
5A — kraj produkcji
58 - rok produkcji
5C - miesiac produkcji

5D - liczba rosnaca inna dla kazdej maszyny

Dodatnia elektroda pradu
. Srednica drutu statego Podawanie drutu Przeptyw
Typ materiatu i Napiecie [m/min] Gaz ostonowy gazu [I/min]
Prad [A]
V]
Wegiel, stal niskostopowa 0,9-11 95-200 18-22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
Aluminium 0,8-1,6 90-240 18-26 55-95 Argon 14-19
Austenityczna stal Ar 98%, 02 2% /
nierdzewna 0.8-1,6 85-300 21-28 37 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14-16
Stop miedzi 0,9-1,6 175-385 23-26 6-11 Argon 12-16
Magnez 1,6-2,4 70-335 16-26 4-15 Argon 24-28
Proces TIG:

W procesie spawania TIG zuzycie gazu zalezy od pola przekroju poprzecznego dyszy. W przypadku powszechnie
uzywanych palnikéw: Hel: 14-24 I/min

Argon: 7-16 I/min

Uwaga: Nadmierne natezenie przeptywu powoduje turbulencje w strumieniu gazu, ktére mogg zasysac¢ zanieczyszczenia
atmosferyczne do jeziorka spawalniczego.

Uwaga: Poprzeczny wiatr lub przeciag moze zaktoci¢ pokrycie gazem ostonowym, w celu zaoszczedzenia gazu ostonowego stosowaé
ostone blokujgcg przeptyw powietrza.

Informacje dotyczace ekoprojektu

Informacje dotyczace

ekoprojektu
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Koniec
okresu
eksploatacji

Po zakonczeniu okresu eksploatacji produktu nalezy go zutylizowac zgodnie z Dyrektywg 2012/19/UE (WEEE). Informacje na temat
demontazu produktu i surowcow o krytycznym znaczeniu (CRM) znajdujgcych sie w produkcie mozna znalez¢ pod adresem:
www.lincolnelectriceurope.com

PW 300C ADV CE

Pozycj | Komponent Materiat do odzysku CRM Recykling selektywny
a
1 Obudowa Stal - -
2 Radiator, tgcznie 4 Aluminium Si, 379 -
Mg, 62 g
3 Dfawik Miedz -
Kable wewnetrzne
4 Obsada ptyty podajacej Aluminium Si,39¢
Mg, 0,2 g
Zacisk wyjsciowy Mosigdz - -
6 Ptytka PC i filtr CE, tgcznie 10 - - Wymagane
7 Kable zewnetrzne — nie pokazano Miedz - Wymagane

Numer referencyjny: P-1568-A, kod 12945

Informacje dotyczace ekoprojektu

Informacje dotyczace
ekoprojektu
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PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions et les 5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de soudage.
précautions de s(reté specifiques qui parraissent dans ce manuel aussi bien Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les zones ou I'on pique
que les précautions de sdreté générales suivantes: le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de prévenir
tout risque d’incendie di aux étincelles.

Sdreté Pour Soudage A L’Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique: 7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de la

masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un échauffement et

a. Les circuits a I'électrode et a la piéce sont sous tension quand la un risque d’incendie.
machine & souder est en marche. Eviter toujours tout contact entre
les parties sous tension et la peau nue ou les vétements mouillés. 8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible de la zone
Porter des gants secs et sans trous pour isoler les mains. de travail qu'il est pratique de le faire. Si on place la masse sur la

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on soude charpente de la construction ou d’autres endroits éloignés de la zone
dans des endroits humides, ou sur un plancher metallique ou des de travail, on augmente le risque de voir passer le courant de soudage
grilles metalliques, principalement dans les positions assis ou par les chaines de levage, cables de grue, ou autres circuits. Cela
couché pour lesquelles une grande partie du corps peut étre en peut provoquer des risques d’incendie ou d’echauffement des chaines
contact avec la masse. et des cables jusqu’a ce qu'ils se rompent.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable de
soudage et la machine a souder en bon et sdr état 9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage. Ceci est

particuliérement important pour le soudage de téles galvanisées

plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui produit des fumeés

toxiques.

defonctionnement.

d. Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension des
porte-électrodes connectés a deux machines a souder parce que
la tension entre les deux pinces peut étre le total de la tension & 10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
vide des deux machines. d’'opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La chaleur ou

f. Si on utilise la machine a souder comme une source de courant les rayons de l'arc peuvent réagir avec les vapeurs du solvant pour
pour soudage semi-automatique, ces precautions pour le porte- produire du phosgéne (gas fortement toxique) ou autres produits
électrode s’applicuent aussi au pistolet de soudage. irritants.

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se protéger contre 11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la sQreté, voir le code
les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne jamais enrouler le “Code for safety in welding and cutting” CSA Standard W 117.2-1974.

cable-électrode autour de n'importe quelle partie du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévere qu’un coup de soliel, donc:
PRECAUTIONS DE SURETE POUR LES
MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié ainsi qu’un
verre blanc afin de se protéger les yeux du rayonnement de I'arc
et des projections quand on soude ou quand on regarde I'arc.

b. Porter des vétements convenables afin de protéger la peau de
soudeur et des aides contre le rayonnement de I‘arc.

c. Protéger l'autre personnel travaillant a proximité au soudage a
I'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code de

. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de 'arc de soudage. Se
protéger avec des vétements de protection libres de I'huile, tels que les
gants en cuir, chemise épaisse, pantalons sans revers, et chaussures
montantes.

2.

3.

4.

I'électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif de
montage ou la piece & souder doit étre branché a une bonne mise a
la terre.

Autant que possible, linstallation et I'entretien du poste seront
effectués par un électricien qualifié.

Avant de faires des travaux a l'interieur de poste, la debrancher a
l'interrupteur a la boite de fusibles.

Garder tous les couvercles et dispositifs de slreté a leur




KOMPATYBILNOSC
ELEKTROMAGNETYCZNA

(EMC)

Produkty posiadajace znak CE sg zgodne z Dyrektywa Rady Wspdinoty
Europejskiej z dnia 15 grudnia 2004 r. w sprawie przyblizania przepisow
panstw cztonkowskich dotyczacych kompatybilnosci elektromagnetycznej,
2004/108/WE. Zostat on wyprodukowany zgodnie z norma krajowa, ktdra
wdraza zharmonizowang norme: EN 60974-10 Norma dotyczaca zgodnosci
elektromagnetycznej (EMC) dla urzadzen spawalniczych do spawania
tukowego. Jest on przeznaczony do stosowania z innymi urzadzeniami
Lincoln Electric. Jest on przeznaczony do zastosowan przemystowych i
profesjonalnych.

WPROWADZENIE

Wszystkie urzadzenia elektryczne generujg niewielkie ilosci emisji
elektromagnetycznej. Emisje elektryczne moga by¢ przenoszone przez linie
zasilania lub emitowane w przestrzeni, podobnie jak fale nadajnikow
radiowych. W przypadku odbierania emisji przez inne urzadzenia moze
doj$¢ do zaktdcen elektrycznych. Emisje elektryczne moga mie¢ wptyw na
wiele rodzajow urzadzen elektrycznych; inne pobliskie urzadzenia
spawalnicze, odbiér radiowy i telewizyjny, urzadzenia sterowane
numerycznie, systemy telefoniczne, komputery itp.

Ostrzezenie: Niniejsze urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku
w lokalizacjach mieszkalnych, w ktorych zasilanie elektryczne jest
zapewniane przez publiczny system zasilania niskiego napigcia. W
lokalizacjach tych moga wystapic trudnosci z zapewnieniem kompatybilnosci
elektromagnetycznej, z uwagi na przewodzone zaktocenia.

INSTALACJA | UZYTKOWANIE

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu
spawalniczego zgodnie z instrukcjami producenta.

Jesli wykryte zostang zaktdcenia elektromagnetyczne, uzytkownik
urzadzenia spawalniczego bgdzie odpowiedzialny za rozwigzanie problemu
z pomoca techniczng producenta. W niektérych przypadkach dziatanie
zaradcze moze wymagac jedynie uziemienia obwodu spawania (patrz
uwaga). W innych przypadkach wymagane moze by¢ skonstruowanie
ekranu elektromagnetycznego, ktory ostoni zrddto zasilania oraz uktad z
odpowiednimi filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach zaktdcenia
elektromagnetyczne nalezy ograniczy¢ w takim stopniu, aby nie byty
ucigzliwe.

Uwaga:  Obwdd spawalniczy moze, ale nie musi by¢ uziemiony ze
wzgledéw bezpieczenstwa. Nalezy przestrzegac lokalnych i krajowych norm
dotyczacych instalacji i uzytkowania. Zmiana ustalen dotyczacych
uziemienia powinna by¢ autoryzowana wytacznie przez osobe, ktéra jest w
stanie oceni¢, czy zmiany zwigkszaja ryzyko urazu, np. poprzez
umozliwienie rownolegtego spawania biezacych Sciezek powrotnych, ktore
moze uszkodzi¢ obwody uziemienia innego sprzetu.

g) odpornos¢ innych urzadzen w danej lokalizacji. Uzytkownik powinien
upewnic sie, ze inne urzadzenia uzywane w danej lokalizacji sg
zgodne. Moze to wymagac¢ dodatkowych $rodkéw ochrony;

h) pora dnia, w jakiej wykonane ma by¢ spawanie lub inne dziatania.

Rozmiar otaczajacego obszaru bedzie zalezat od konstrukcji budynku i
innych wykonywanych czynnosci. Otaczajacy obszar moze wykracza¢ poza
granice obiektu.

METODY OGRANICZANIA EMISJI

Publiczny system zasilania

Sprzet do spawania powinien by¢ podtgczony do publicznego systemu
zasilania zgodnie z zaleceniami producenta. W przypadku wystapienia
zaktdcen konieczne moze by¢ podjecie dodatkowych $rodkéw ostroznosci,
np. filtrowanie systemu. Nalezy rozwazy¢ ekranowanie przewodu
zasilajgcego zainstalowanego urzadzenia spawalniczego za pomocg,
metalowego kanatu rurowego lub jego odpowiednika. Ekranowanie powinno
by¢ ciagte na catej dtugosci. Ekranowanie powinno by¢ podtgczone do
zrodfa zasilania tak, aby pomiedzy kablem a obudowa zrédta zasilania
utrzymywat sie dobry styk elektryczny.

Konserwacja sprzetu spawalniczego

Urzadzenie spawalnicze powinno by¢ rutynowo konserwowane zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie drzwi dostepowe i serwisowe oraz
pokrywy powinny by¢ zamkniete i prawidtowo przymocowane, gdy
urzadzenie spawalnicze jest w trakcie pracy. Urzadzenia spawalniczego nie
nalezy modyfikowa¢ w zaden sposob, z wyjatkiem zmian i regulacji
opisanych w instrukcji producenta. W szczegoinosci nalezy wyregulowag i
konserwowac iskierniki urzadzen do zajarzania i stabilizacji tuku, zgodnie z
zaleceniami producenta.

Kable spawalnicze

Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze oraz powinny by¢
umieszczone blisko siebie, na poziomie lub blisko poziomu podtogi.

Wyréwnywanie potencjatow

Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich metalowych elementow w instalacii
spawalniczej i w sgsiedztwie. Jednak potaczenie metalowych elementéw z
elementami roboczymi zwieksza ryzyko, ze operator zostanie porazony
pradem, dotykajac tych metalowych elementéw i elektrody jednoczesnie.
Operator powinien by¢ odizolowany od wszystkich takich potaczen
elementéw metalowych.

Uziemienie elementu obrabianego

Jesli element obrabiany nie jest potaczony z uziemieniem w celu
zapewnienia bezpieczenstwa elekirycznego lub ze wzgledu na rozmiar i
potozenie, na przyktad gdy jest to kadtub statku lub stal konstrukcyjna, to w
niektérych (ale nie wszystkich) przypadkach uziemienie elementu
obrabianego moze zmniejszy¢ emisje. Nalezy zachowaé ostrozno$¢, aby
uziemienie elementu obrabianego nie zwigkszyto ryzyka obrazen
uzytkownikdw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Tam gdzie
to konieczne, podiaczenie elementu obrabianego do uziemienia nalezy




OCENA OBSZARU

Przed zainstalowaniem urzadzenia uzytkownik powinien dokona¢ oceny
potencjalnych problemoéw elektromagnetycznych w okolicy. Nalezy wziaé
pod uwage nastepujace kwestie:

a) inne kable zasilajace, kable sterujace oraz kable sygnatowe i
telefoniczne biegnace przy urzadzeniu spawalniczym, powyzej i
ponizej;

b) nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne;

c) komputer i inne urzadzenia sterujage;

d) sprzet o kluczowym znaczeniu dla bezpieczenstwa, np. ostony
urzadzen przemystowych;

e) stan zdrowia ludzi znajdujacych sig w poblizu, np. osoby majace
rozruszniki serca i aparaty stuchowe;

f)  urzadzenia uzywane do kalibracji lub pomiarow;

wykonac przez bezposrednie podiaczenie do elementu obrabianego, ale w
niektérych krajach, gdzie podtaczenia bezpo$rednie sg niedozwolone,
potaczenie powinno zosta¢ wykonane poprzez kondensatory o
pojemnosciach dobranych zgodnie z krajowymi przepisami.

Ostanianie i ekranowanie

Selektywne ostanianie i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otaczajacym
obszarze zmniejsza problemy z zaktdceniami. W przypadku specjalnych
zastosowan mozna rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji spawalniczej.
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POWER WAVE® 300C INSTALACIA
SPECYFIKACJE TECHNICZNE - POWER WAVE® 300C STANDARD

ZRODLO PRADU — NAPIECIE WEJSCIOWE | PRAD WEJSCIOWY

Napieci . +10% Maksymalny prad wejsciowy Moc w trvbie W;%?cz{rzmik
Model vaplecie wejsciowe = 10%|  \yartosé do wersji 1-fazowej w yole Yy przy
(* w tym 380 V do 415 V) S bezczynnosci znamionowej
nawiasie) - .
mocy wyjsciowej
K4487-1 208/230/400*/460/575 39/35/22/18/14.5 (57/52INA/32/NA)
1/3 fazy 50/60 Hz
N/D N/D
K4489-1 208/230/400*/460/575 39/35/22/18/14.5
3 fazy 50/60 Hz
ZNAMIONOWA MOC WYJSCIOWA
V (RMS) przy pradzie znamionowym Prad (RMS)
Proces Cykl pracy
1faza 3 fazy 1faza 3 fazy
40% 28 315 280 350
GMAW GMAW- 60% 28 29 280 300
Pulse FCAW
100% 28 29 280 300
40% 30,8 33 270 325
SMAW 60% 30 31,2 250 280
100% 30 31,2 250 280
40% 23 24 325 350
GTAW-DC 60% 21,2 22 280 300
100% 21,2 22 280 300

ZALECANE ROZMIARY BEZPIECZNIKOW | PRZEWODOW WEJSCIOWYCH?!

NAPIECIE PRAD ROZMIARY ROZMIAR
WEJSCIOWE/ WEJSCIOWY O PRZEWODOW? BEZPIECZNIKA

FAZAI WARTOSCI ROZMIARY AWG (mm?2) ZWLOCZNEGO LUB

CZESTOTLIWOSC ZNAMIONOWEJ WYLACZNIKA 2 (A)
208/1/50/60 53 6 (16) 70
208/3/50/60 31 8 (10) 45
230/1/50/60 49 6 (16) 70
230/3/50/60 28 8 (10) 45
400/3/50/60 17,5 12 (4) 30
460/1/50/60 31 8 (10) 45
460/3/50/60 14,5 14 (2,5) 25
575/3/50/60 11,5 14 (2,5) 20

1 Rozmiary przewodéw i bezpiecznikéw w oparciu o amerykanski krajowy kodeks elektryczny (National Electric Code) i maksymalng moc wyjsciowa dla
temperatury otoczenia 40°C.

2 Nazywane rowniez wytgcznikami ,0 zwtoce zaleznej” lub ,termicznymi/magnetycznymi”, ktorych dziatanie wyzwalajgce opoznia sie wraz ze wzrostem natezenia
pradu.

3 Przewod typu SO lub podobny w temperaturze otoczenia 30°C.



POWER WAVE® 300C

INSTALACIA

SPECYFIKACJE TECHNICZNE — POWER WAVE® 300C ADVANCED

ZRODLO PRADU - NAPIECIE WEJSCIOWE | PRAD WEJSCIOWY

i Maksymalny prad wejsciowy , Wspoétczynnik
Model Napiecie wejsciowe * 10% (warto$é do wersji 1-fazowej w Moc w trybie mocy przy
(*w tym 380V do 415 V) nawiasfie) ! bezczynnosci zZnamionowej
mocy wyjsciowej
K4488-[ ] 208/230/400%/460/575 44/40/25/20/16,5
1/3 fazy 50/60 Hz (61/58/NA/34/NA)
N/D N/D
K4490-[] 208/230/400%/460/575 44/40/25/20/16,5
3 fazy 50/60 Hz

ZNAMIONOWA MOC WYJSCIOWA

V (RMS) przy pradzie znamionowym Prad (RMS)
Proces Cykl pracy
1faza 3 fazy 1faza 3 fazy
40% 28 31,5 280 350
GMAW GMAW- 60% 28 29 280 300
Pulse FCAW
100% 28 29 280 300
40% 30,8 33 270 325
SMAW 60% 30 31,2 250 280
100% 30 31,2 250 280
40% 23 24 325 350
GTAW-DC 60% 21,2 22 280 300
100% 21,2 22 280 300

ZALECANE ROZMIARY BEZPIECZNIKOW | PRZEWODOW WEJSCIOWYCH?!

NAPIECIE SKUTECZNE ROZMIARY ROZMIAR
WEJSCIOWE/ NATEZENIE PRZEWODOW? BEZPIECZNIKA

FAZAI PRADU ROZMIARY AWG (mm?2) ZWLOCZNEGO LUB

CZESTOTLIWOSC WEJSCIOWEGO WYLACZNIKA 2 (A)
208/1/50/60 59 6 (16) 70
208/3/50/60 35 8 (10) 50
230/1/50/60 55 6 (16) 70
230/3/50/60 32 8 (10) 50
400/3/50/60 19,5 12 (4) 30
460/1/50/60 34 8 (10) 50
460/3/50/60 16 14 (2,5) 25
575/3/50/60 14 14 (2,5) 20

1 Rozmiary przewodow i bezpiecznikdw w oparciu o amerykanski krajowy kodeks elektryczny (National Electric Code) i maksymalng moc wyjsciowg dla
temperatury otoczenia 40°C.

2 Nazywane rowniez wytgcznikami ,0 zwtoce zaleznej” lub ,termicznymi/magnetycznymi”, ktorych dziatanie wyzwalajgce opoznia sie wraz ze wzrostem natezenia
pradu.

3 Przewdd typu SO lub podobny w temperaturze otoczenia 30°C.



POWER WAVE® 300C INSTALACIA

ZAKRES PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU — SREDNICA DRUTU

auaw [ amaw [ CHAN [ Lo
) STAL MIEKKA | ALUMINIUM |\ conoenna
ZAKRES PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU ZAKRES ZAKRES
o 2AKRES SREDNIC SREDNIC e 2AKRES
SREDNIC DRUTU DRUTU DRUTU SREDNIC DRUTU
50-800 ipm 0,025-0,045" 0,030 — 3/64” | 0,035-0,045" 0,035-0,052”
(1,3-17,8 m/min) (0,6-1,1 mm) (0,8-1,2mm) | (0,9-1,1 mm) (0,9-1,4 mm)

PROCES SPAWANIA

PROCES ZAKRES MOCY WYJSCIOWE.J (A) OCV (Uo)
GMAW
GMAW-Pulse 40 - 350 70 V DC $rednia, 74 V szczytowa
FCAW
GTAW-DC 5-350 24 V DC $rednia, 45 V szczytowa
SMAW 5-350 60 V DC $rednia, 65 V szczytowa

ZAKRES PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU

Predkos¢ podawania drutu 50-800 IPM (1,27-17,8 m/min)

WYMIARY FIZYCZNE

MODEL WYSOKOSC SZEROKOSC GLEBOKOSC WAGA
K4487-1 39,4 cala (1001 mm) 20,5 in (521 mm) 194 Ib (88 kg)*
K4488-1 . 39,4 cala (1001 mm) 20,5 in (521 mm) 214 Ib (97 kg)*
K4488-2, -3 39,71in (1008 mm) 433 cala (1100 mm) | 28,4 cala (721 mm) | 259 1b (118 kg) *
K4489-1 39,4 cala (1001 mm) 20,5 in (521 mm) 194 Ib (88 kg)*
K4490-1 39,4 cala (1001 mm) 20,5 in (521 mm) 214 Ib (97 kg)*
K4490-2 39,4 cala (1001 mm) 20,5 in (521 mm) 214 Ib (97 kg)*
K4490-3, -4 43,3 cala (1100 mm) | 28,4 cala (721 mm) | 259 Ib (118 kg) *

ZAKRESY TEMPERATUR

ZAKRES TEMPERATUR ROBOCZYCH
Zwigkszona odpornos¢ na warunki srodowiskowe: -4°F do
104°F (-20°C do 40°C)

ZAKRES TEMPERATUR PRZECHOWYWANIA
Zwigkszona odpornos¢ na warunki srodowiskowe: -40°F do
185°F (-40°C do 85°C)

Klasa izolacji IP21S 155°(F
* Waga nie obejmuje przewodu zasilajgcego.

Testy termiczne przeprowadzono w temperaturze otoczenia. Cykl pracy (wspotczynnik obcigzenia) przy 40°C zostat okreslony
na podstawie symulacji.



POWER WAVE® 300C

INSTALACIA

SRODKI OSTROZNOSCI

Przed rozpoczeciem instalacji nalezy przeczyta¢ cata
niniejszg cze$¢ poswiecong instalacji.

A\ OSTRZEZENIE

. PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

moze by¢ $miertelne.

¢ Instalacje moze przeprowadzac¢
jedynie wykwalifikowany personel.

* Przed rozpoczeciem prac przy tym urzadzeniu nalezy
wylaczy¢ zasilanie wejsciowe na wytgczniku lub w
skrzynce bezpiecznikéw. Przed rozpoczeciem prac przy
urzadzeniu nalezy wylgczy¢ zasilanie innych urzadzen
podtaczonych do systemu spawalniczego na wytgczniku
lub w skrzynce bezpiecznikow.

* Nie dotyka¢ czesci pod napieciem.

* Nalezy zawsze podtaczaé ucho uziemiajgce POWER
WAVE® 300C (znajdujace sie za drzwiami
zapewniajacymi dostep do wejsé do ponownego
podiaczania) do odpowiedniego uziemienia
ochronnego.

WYBOR ODPOWIEDNIEJ LOKALIZACJI

Urzadzenie POWER WAVE® 300C bedzie dziata¢ w trudnych

warunkach. Nawet w takim przypadku w celu zapewnienia dtugiej

zywotnoéci i niezawodnego dziatania urzadzenia wazne jest

stosowanie prostych srodkéw zapobiegawczych.

* Urzadzenie musi znajdowac sie w miejscu, w ktorym wystepuje
swobodna cyrkulacja czystego powietrza, ktéra zapewnia
nieograniczony ruch powietrza z tytu, po bokach i na dole.

Brud i pyt, ktére mogg dosta¢ sie do srodka urzgdzenia, nalezy
ograniczy¢ do minimum. Nie zaleca sie stosowania filtrow
powietrza na wlocie powietrza, poniewaz normalny przeptyw
powietrza moze zosta¢ ograniczony. Nieprzestrzeganie tych
zalecen moze spowodowac nadmierny wzrost temperatury pracy i
wylgczenie urzgdzenia.

e Utrzymywa¢ urzadzenie w stanie suchym. Chroni¢ przed
deszczem i $niegiem. Nie umieszcza¢ urzgdzenia na mokrych
powierzchniach ani w katuzach.

* Nie montowa¢ urzadzenia POWER WAVE® 300C na
powierzchniach palnych. Jesli bezposrednio pod stacjonarnym lub
statym sprzetem elektrycznym znajduje sie powierzchnia palna,
musi ona by¢ pokryta ptytg stalowg o grubosci co najmniej 1,6 mm,
ktéra powinna wystawac nie mniej niz 150 mm poza ten sprzet ze
wszystkich stron.

A-4

A\ OSTRZEZENIE

n * Podnosi¢ wylacznie za pomoca sprzetu o
odpowiednim udzwigu.
* Pilnowac, aby urzadzenie byto stabilne
podczas podnoszenia.
* Nie obstugiwac¢ urzadzenia, gdy jest
podwieszone podczas podnoszenia.

SPADAJACY
SPRZET moze

spowodowaé
obrazenia ciafa.

UKLADANIE W STOSY
Urzgdzenia POWER WAVE® 300C nie mozna uktada¢ w
stosy.

PRZECHYLANIE

Umiesci¢ urzadzenie bezposrednio na bezpiecznej, réwnej
powierzchni lub na zalecanym podwoziu. Urzgdzenie moze
przewrocic sie, jesli ta procedura nie zostanie przeprowadzona.

POLACZENIA WEJSCIOWE | UZIEMIAJACE

Podtgczenie urzadzenia POWER WAVE® 300C nalezy powierzy¢
wytgcznie wykwalifikowanemu elektrykowi. Instalacje nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z odpowiednimi krajowymi przepisami
elektrycznymi, wszystkimi lokalnymi przepisami oraz informacjami
zawartymi w niniejszej instrukcji.

UZIEMIENIE URZADZENIA

Rama spawarki musi by¢ uziemiona. Zacisk uziemienia oznaczony
symbolem uziemienia znajduje sie¢ obok bloku przytaczeniowego
zasilania wejsciowego.

Informacje na temat wtasciwych metod uziemienia mozna znalez¢ w
lokalnych i krajowych przepisach elektrycznych.

ZABEZPIECZENIE PRZED WYSOKA
CZESTOTLIWOSCIA

Klasyfikacja w zakresie kompatybilnos$ci elektromagnetycznej dla
urzadzenia POWER WAVE® 300C to grupa 2 — urzadzenia
przemystowe, naukowe i medyczne (ISM), klasa A. Urzadzenie
POWER WAVE® 300C jest przeznaczone wytgcznie do uzytku
przemystowego. (Patrz rozdziat dotyczacy bezpieczenstwa w
zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej).

Ustawi¢ urzadzenie POWER WAVE® 300C z dala od maszyn
sterowanych radiowo. Normalne dziatanie urzadzenia POWER
WAVE® 300C moze niekorzystnie wptyngé na dziatanie sprzetu
sterowanego pragdem o czestotliwosci radiowej, co moze
spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie sprzetu.



POWER WAVE® 300C

INSTALACIA

PODLACZANIE MOCY WEJSCIOWEJ

A\ OSTRZEZENIE

- 0

Podtaczenie przewodow
wejsciowych do urzadzenia POWER

WAVE® 300C nalezy powierzyé
wytacznie wykwalifikowanemu
elektrykowi. Potaczenia  nalezy

wykonaé¢ zgodnie ze wszystkimi lokalnymi i krajowymi
przepisami elektrycznymi oraz schematem potaczen
znajdujgcym si¢ po wewnetrznej stronie drzwi
dostepowych urzadzenia. W przeciwnym razie moze
dojs¢ do obrazen ciata lub $mierci.

Do urzgdzenia dotgczony jest przewdd zasilajgey o diugosci 3
metrow. Postepowac zgodnie z instrukcjami podtgczania
przewodu zasilajgcego.

W przypadku jednofazowej mocy wejsciowej
Modele bez CE

Podtgczy¢ zielony przewdéd do uziemienia zgodnie z
krajowymi przepisami elektrycznymi.

Podtgczy¢ czarny i biaty przewdd do zasilania.

Owing¢ czerwony przewod tasmg, aby zapewnic izolacje 600
V.

Modele z CE

Nieobstugiwane.

W przypadku trojfazowej mocy wejsciowej
Modele bez CE

Podtgczy¢ zielony przewdéd do uziemienia zgodnie z
krajowymi przepisami elektrycznymi.

Podtgczy¢ czarny, czerwony i biaty przewdd do zasilania.
Modele z CE

Podtaczy¢ zielony/zotty przewdd do uziemienia zgodnie z
krajowymi

przepisami elektrycznymi.
Podtgczy¢ szary, brgzowy i czarny przewdd do zasilania.

UPEWNIC SIE, ZE PRZEWODY WEJSCIOWE SA
PRAWIDLOWO POPROWADZONE PRZEZ TORROIDY.

Biate, brgzowe i szare przewody przechodzg przez wszystkie
trzy torroidy.

Zielony/zotty przewdd przechodzi przez dwa torroidy.

BEZPIECZNIK WEJSCIOWY | PRZEWOD
ZASILAJACY
ROZWAZANIA

Informacje na temat zalecanych bezpiecznikéw, rozmiaréw
przewodéw i typéw przewoddéw miedzianych mozna znalez¢
w rozdziale Specyfikacja. Nalezy potgczy¢é obwdd wejsciowy
z zalecanym bezpiecznikiem z duzym opdznieniem lub
wylgcznikami zwtocznymi (zwanymi rowniez wytgcznikami ,,0
zwloce zaleznej” lub termicznymi/magnetycznymi”). Nalezy
wybra¢ rozmiar przewodu wejsciowego i uziemiajgcego
zgodnie z lokalnymi lub krajowymi przepisami elektrycznymi.
Uzycie przewodow wejsciowych, bezpiecznikow lub
wylgcznikdw automatycznych mniejszych niz zalecane moze
spowodowac ,ucigzliwe” odcigcia od pradéw rozruchowych
spawarki, nawet je$li urzadzenie nie bedzie uzywane przy
wysokich prgdach.

WYBOR NAPIECIA WEJSCIOWEGO

Urzadzenie POWER WAVE® 300C automatycznie
dostosowuje sie do pracy z réznymi napigciami wejsciowymi.
Nie sg wymagane zadne ustawienia przetgcznikow
ponownego podtgczania.

A\ OSTRZEZENIE

- _ @

Przelacznik do wiaczania/wytaczania

urzgdzenia POWER WAVE® 300C nie

jest przeznaczony do rozigczania

serwisowego tego urzadzenia.

Podtaczenie przewodow wejsciowych

do urzadzenia POWER WAVE® 300C
nalezy powierzy¢ wylacznie  wykwalifikowanemu
elektrykowi. Polaczenia nalezy wykona¢ zgodnie ze
wszystkimi lokalnymi i krajowymi przepisami
elektrycznymi oraz schematem potaczen znajdujacym sie
po wewnetrznej stronie drzwi dostepowych urzadzenia. W
przeciwnym razie moze dojs¢ do obrazen ciata lub
Smierci.



POWER WAVE® 300C
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UCHO UZIEMIAJACE/

PRZEWOD
WEJSCIOWY

UZIEMIAJACE

WYMIANA PRZEWODU ZASILAJACEGO
A\ OSTRZEZENIE

Podtaczenie przewodéw wejsciowych
do urzadzenia POWER WAVE® 300C
nalezy powierzy¢ wylacznie
wykwalifikowanemu elektrykowi.
Potaczenia nalezy wykona¢ zgodnie ze
wszystkimi  lokalnymi i krajowymi
przepisami elektrycznymi oraz
schematem potaczen znajdujacym sie po wewnetrznej
stronie drzwi dostgpowych urzadzenia. W przeciwnym
razie moze dojs¢ do obrazen ciata lub smierci.

-

Jesli wejsciowy przewdd zasilajgcy jest uszkodzony lub
wymaga wymiany, blok przytagczeniowy zasilania wejsciowego
znajduje sie w panelu dostepowym pod szpulg drutu.

NALEZY ZAWSZE PODLACZAC UCHO UZIEMIAJACE
POWER WAVE (ZNAJDUJACE SIE W PANELU
DOSTEPOWYM) DO ODPOWIEDNIEGO UZIEMIENIA
OCHRONNEGO. UPEWNIC SIE, ZE PRZEWODY
WEJSCIOWE SA PRAWIDLOWO POPROWADZONE
PRZEZ TORROIDY NA MODELACH CE.

RYSUNEK A.1

WEJSCIOWY

ZIELONY BIALY

MODELE BEZ CE

| for J
/‘5;/‘ =7

UCHO A

ZIELONY/ZOLTY SZARY

MODELE Z CE

ZALECANE ROZMIARY KABLI
ROBOCZYCH

DO SPAWANIA LUKOWEGO

Wraz z urzgdzeniem POWER WAVE® 300C dostarczany jest
kabel roboczy o dtugosci 15 stop. Kabel ten jest odpowiednio
dobrany do wszystkich procedur spawalniczych
wykonywanych za pomocg urzgdzenia POWER WAVE®
300C. Jesli konieczna jest wymiana kabla roboczego, nalezy
uzy¢ kabla o podobnej jakosci, poniewaz nadmierne spadki
napiecia spowodowane zbyt matymi kablami spawalniczymi
mogg zapewni¢ niezadowalajgcg wydajnos¢ spawania.
Nalezy zawsze uzywac najwiekszych praktycznych kabli
roboczych i upewnic sig, ze wszystkie potgczenia sg czyste i
szczelne.

Uwaga: Nadmierne ciepto w obwodzie spawania wskazuje na
zbyt mate kable i/lub wadliwe potgczenia.

PRZEGLAD FUNKCJI MONITOROWANIA
NAPIECIA

Poniewaz urzgdzenie POWER WAVE® 300C moze
znajdowac¢ sie w poblizu tuku spawalniczego, nie wymaga
stosowania przewodow do monitorowania zdalnego.

Jednak w zaleznosci od procesu, indukcyjnos¢ wewnatrz
kabla elektrody i roboczego moze wptywac na napiecie
widoczne na zaciskach spawarki i mie¢ dramatyczny wptyw
na wydajnosc¢. Przewody do zdalnego monitorowania
napiecia stuzg do poprawy doktadnosci informacji o napieciu
tuku dostarczanych na ptyte sterowania pc. W tym celu
dostepne sg zestawy przewodow monitorujgcych (K940-xx).

Urzgdzenie POWER WAVE® 300C (TYLKO wersja
Advanced All In One) ma mozliwo$¢ automatycznego
monitorowania po podtgczeniu przewoddéw do monitorowania
zdalnego. Ta funkcja nie wymaga konfiguracji maszyny
umozliwiajgcej stosowanie przewodow do monitorowania
zdalnego. Funkcje te mozna wytgczy¢ za pomocg narzedzia
Weld Manager Utility (dostepnego pod adresem
www.powerwavesoftware.com) lub za pomocg menu
konfiguracji na ekranie interfejsu uzytkownika.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE
BIEGUNOWOSC

W wiekszosci proceséw GMAW stosuje sie dodatnig
polaryzacjg elektrody. W takich zastosowaniach nalezy
podtaczy¢ blok przytgczeniowy mechanizmu podawania drutu
do dodatniego (+) kotka wyjsciowego i podtgczy¢ przewod
roboczy do ujemnego (-) kotka wyj$ciowego.

W niektérych procesach FCAW-S wykorzystuje sie ujemng
polaryzacje elektrod. W takich zastosowaniach nalezy
podtaczy¢ blok przytgczeniowy mechanizmu podawania drutu
do ujemnego (-) kotka wyjsciowego i podtgczy¢ przewdd
roboczy do dodatniego (+) kotka wyjsciowego.

Model zaawansowany jest w stanie automatycznie
konfigurowaé biegunowos¢ elektrod w oparciu o wybor
interfejsu uzytkownika.
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POLACZENIA KABLOWE

Pod panelem przednim znajdujg sie dwa potgczenia.

(Patrz ztgcze 4-wtykowe i 12-wtykowe---Rysunek A.2---Tabela A.1)

TABELA A1

RYSUNEK A.2 Funkcja

PIN

Okablowanie

Napiecie zasilania dla procedury

1 podwdjnej
4-stykowe_z’faczg 2 Wejscie dla procedury podwdjne;j
spustu do pistoletow o
push. 3 Wejscie spustu
4 Napiecie zasilania dla spustu
A CANL
B CANH
C Wspélny, potencjometr zdalny
Zlacze 12-wtykowe | P Potencjometr zdalny, wiper
) do E Potencjometr zdalny +10 V DC
pistoletéw typu push- . .
pull: pedat nozny; F ArcLink Peripheral Sense
pilot zdalnego G Spust
sterowania; obstuga | H Spust
reczna — amptrols. J Wspblne zasilanie
K Zrédio +
L Silnik, wtyk ujemny
M Silnik, wtyk dodatni

INDUKCYJNOSC KABLI | JEJ WPLYW NA
SPAWANIE

Zawsze, gdy to mozliwe, spawa¢ w kierunku od
polaczenia roboczego (uziemienia.

Nadmierna indukcyjnosc¢ kabli spowoduje pogorszenie
parametrow spawania. Istnieje kilka czynnikow, ktore
przyczyniajg sie do ogodlnej indukcyjnosci systemu
okablowania, w tym rozmiar kabli i powierzchnia petli.
Powierzchnie petli definiuje sie jako odlegto$¢ oddzielenia
miedzy kablami elektrod a kablami roboczymi oraz catkowitg
dtugos¢ petli spawalniczej. Dlugosc¢ petli spawalniczej jest

definiowana jako catkowita dtugosc¢ kabla elektrody (A) + kabla

roboczego (B) + Sciezki roboczej (C) (patrz rysunek A.3).

Aby zminimalizowa¢ indukcyjnos$c¢, nalezy zawsze uzywac

kabli o odpowiednim rozmiarze, a jesli to mozliwe, nalezy
poprowadzi¢ kable elektrod i robocze blisko siebie, aby
zminimalizowaé powierzchnie petli. Poniewaz
najistotniejszym czynnikiem indukcyjnosci kabli jest dlugos¢
petli spawalniczej, nalezy unika¢ nadmiernej dtugosci i nie
zwija¢ nadmiaru kabli.

W przypadku dtugich obrabianych elementéw nalezy
rozwazy¢ zastosowanie uziemienia slizgowego, aby
zachowac jak najmniejszg catkowitg dtugos$c¢ petli
spawalnicze;j.

Dodatkowe informacje dotyczgce bezpieczenstwa w zakresie
konfiguracji kabla elektrody i kabla roboczego mozna
znalez¢ w standardowych ,INFORMACJACH
DOTYCZACYCH BEZPIECZENSTWA” znajdujgcych sie na
poczatku niniejszej instrukcji obstugi.

RYSUNEK A.3
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c I

\— KABEL ROBOCZY



POWER WAVE® 300C

INSTALACIA

PODLACZANIE GAZU OSLONOWEGO

A OSTRZEZENIE

BUTLA moze wybuchnag, jezeli
zostanie uszkodzona.

* Trzyma¢ butle pionowo i
przymocowac jg do wspornika.

o Trzymaé butle z dala od
obszaréw, w ktérych moze zosta¢ uszkodzona.
¢ Nigdy nie podnosi¢ spawarki z podtaczong butla.
* Nie wolno dopusci¢, aby elektroda spawalnicza
dotkneta butli.
* Trzymac butle z dala od miejsca spawania lub
innych zasilanych obwodow
a elektrycznych.

* NAGROMADZENIE GAZU OStONOWEGO

é@ MOZE BYC NIEBEZPIECZNIE DLA
ZDROWIA LUB ZYCIA.

. Wylaczyé doprowadzanie gazu

ostonowego, gdy nie jest on potrzebny.

* Patrz norma American National Standard Z-49.1, ,,Safety
in Welding and Cutting” (Bezpieczenstwo podczas
spawania i ciecia) opublikowana przez American
Welding Society.

Klient musi dostarczy¢ butle z gazem ostonowym, regulator
ci$nienia, zawor regulacji przeptywu oraz wgz od zaworu
przeptywu do ztgcza wlotowego gazu dla zespotu podawania
drutu. Podtgczy¢ waz zasilajgcy od wylotu zaworu
przeptywowego na butli z gazem do zenskiego ztgcza gazu
obojetnego 5/8-18 na tylnym panelu urzgdzenia Power Wave®
300C.

MAKSYMALNE CISNIENIE WLOTOWE WYNOSI 100 Psi (6,9 BARA).
Sposéb podigczenia zasilania gazu ostonowego:

1. Zabezpieczy¢ butle przed przewréceniem.

2. Zdja¢ ostone butli. Sprawdzi¢ zawory butli i regulator pod
katem uszkodzonych gwintéw, zanieczyszczen, kurzu,
oleju lub smaru. Usung¢ kurz i zabrudzenia czystg szmatka.
NIE NALEZY PODLACZAC REGULATORA, JESLI
OBECNY JEST OLEJ, SMAR LUB USZKODZENIA!
Nalezy poinformowa¢ dostawce gazu o tym fakcie. Olej lub
smar w obecnosci tlenu pod wysokim cisnieniem sg
wybuchowe.

. Stang¢ z przeciwnej strony wylotu i szybko otworzy¢ zawoér
butli. Spowoduje to wydmuchniecie wszelkiego kurzu lub
brudu, ktére mogty nagromadzic sie w wylocie zaworu.

. Przymocowa¢ regulator przeptywu do zaworu butli i
dokreci¢ nakretke lub nakretki tgczgce za pomocg klucza.
Uwaga: w przypadku podtaczania butli 100% CO? nalezy
podigczy¢ adapter regulatora pomiedzy regulatorem a
zaworem butli. Jesli adapter jest wyposazony w plastikowg
podktadke, upewnic sie, ze jest ona prawidtowo osadzona
w potgczeniu z butlg CO2,

5.

Podtagczy¢ jeden koniec przewodu wlotowego do ztgcza
wylotowego regulatora przeptywu. Podigczyé¢ drugi koniec
do wlotu gazu ostonowego systemu spawalniczego.
Dokreci¢ nakretki tgczgce kluczem.

. Przed otwarciem zaworu butli obréci¢ pokretto regulatora w

lewo, az do zwolnienia ci$nienia sprezyny.

. Stojac po przeciwnej stronie butli, otworzy¢ zawdr powoli.

Gdy wskaznik cisnienia butli przestanie sie poruszag,
catkowicie otworzy¢ zawor.

. Regulator przeptywu mozna regulowaé. Przed spawaniem

nalezy dostosowa¢ go do zalecanej predkosci przeptywu
dla danej procedury i procesu.



POWER WAVE® 300C

INSTALACIA

ZAKLADANIE SZPULI DRUTU

A OSTRZEZENIE

* Nalezy trzymac rece, wlosy, odziez i narzedzia z dala
od elementéw obrotowych.

* Nie uzywac rekawic podczas gwintowania
drutu lub wymiany szpuli drutu.
* Instalacje, uzytkowanie i serwisowanie

tego sprzetu powinien przeprowadza¢
wytacznie wykwalifikowany personel.

tadowanie szpul o wadze od 10 do 15 Ib (4,5 do 6,8 kg).

Adapter trzpienia K468 pozwala na montaz szpul o $rednicy
zewnetrznej 8" (203 mm) na trzpieniach o $rednicy
zewnetrznej 2” (51 mm).

1. Scisngé element zwalniajgcy na kotnierzu ustalajgcym i
wyjgc go z trzpienia.

2. Umiesci¢ adapter trzpienia na trzpieniu, wyréwnujgc
sworzen hamulca trzpienia z otworem w adapterze.

3. Umiesci¢ szpule na trzpieniu i wyréwnaé wypustke
hamulca trzpienia z jednym z otworéw z tytu szpuli.
Znacznik na koncu trzpienia pokazuje orientacje wypustki
hamulca. Upewnic sie, ze przewdd rozwija sie ze szpuli we
wiasciwym kierunku.

4. Ponownie zamontowac¢ kotnierz ustalajgcy. Upewnic sie, ze
drazek zwalniajgcy zatrzaskuje sie i ze kotnierz ustalajgcy
catkowicie zaczepia sig o rowek na trzpieniu.

tadowanie szpul o wadze od 16 do 44 Ib (od 7,3 do 20
kg).

1. Scisngé element zwalniajgcy na kotnierzu ustalajgcym i
wyjac go z trzpienia.

2. Umiesci¢ szpule na trzpieniu, wyréwnujgc sworzen
hamulca trzpienia z jednym z otworéw z tytu szpuli.
Znacznik na koncu trzpienia pokazuje orientacje sworznia
przytrzymujgcego hamulec. Upewni¢ sie, ze przewod
rozwija sie ze szpuli we wtasciwym kierunku.

3. Ponownie zamontowac kotnierz ustalajgcy. Upewni¢ sie, ze
drazek zwalniajgcy zatrzaskuje sie i ze kotnierz ustalajgcy
catkowicie zaczepia sig o rowek na trzpieniu.



POWER WAVE® 300C

INSTALACIA

KONFIGURACJA MECHANIZMU

PODAWANIA DRUTU
(Patrz rysunek A.4)
Wymiana tulei odbiorczej pistoletu

A\ OSTRZEZENIE

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

moze by¢ smiertelne.

* Przed montazem Ilub zmiang rolek
podajacych i/lub prowadnic nalezy
wylaczy¢ zasilanie wejsciowe zrodta
pradu spawania.

* Nie dotyka¢ czesci pod napieciem.

* Podczas podawania za pomocg spustu elektroda i
mechanizm napedowy sa pod napigeciem i moga by¢
zasilane przez kilka sekund po zwolnieniu spustu.

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

¢ Czynnosci konserwacyjne mogg by¢ wykonywane
wytacznie przez upowaznione osoby.

- o

Wymagane narzedzia:

* Klucz imbusowy 1/4”.

Uwaga: Niektore tuleje pistoletu nie wymagajg uzycia sruby

radetkowane;j.

. Wytgczy¢ zasilanie zrédta prgdu spawania.

. Wyjaé drut spawalniczy z mechanizmu podawania drutu.

. Wykreci¢ srube radetkowang z mechanizmu podawania
drutu.

. Wyja¢ pistolet spawalniczy z mechanizmu podawania
drutu.

. Odkreci¢ srube z tbem gniazdowym, ktéra mocuje drgzek
ztgcza do tulei pistoletu.

Wazne: Nie prébowa¢ catkowicie wykrecaé¢ sruby z
tbem gniazdowym.

. Usung¢ zewnetrzny prowadnik drutu i wypchng¢ tuleje
pistoletu z mechanizmu podawania drutu. Ze wzgledu na
precyzyjne dopasowanie, do zdjecia tulei pistoletu moze
by¢ konieczne lekkie stukniecie.

. W razie potrzeby odigczy¢ waz do gazu ostonowego od
tulei pistoletu.

N -

RYSUNEK A.5

ZEWNETRZNY
PROWADNIK DRUTU

BLOK ZtACZA

SRUBA Z tBEM
GNIAZDOWYM

C

ODKRECIC DOKRECIC

A-10

8. W razie potrzeby podtgczy¢ wagz do gazu ostonowego do

nowej tulei pistoletu.

Obréci¢ tuleje pistoletu, az otwér na $rube radetkowang

zréwna sie z otworem na $rube radetkowang w ptycie

podajnika. Wsungé tuleje odbiorczg pistoletu do

mechanizmu podawania drutu i sprawdzi¢, czy otwory na

Srube radetkowang sg wyréwnane.

10. Dokreci¢ $rube z tbem gniazdowym.

11. Wiozy¢ pistolet spawalniczy do tulei pistoletu i dokreci¢
srube radetkowana.

PROCEDURA INSTALACJI WA{.KC')W
NAPEDOWYCH | PROWADNIKOW DRUTU

A OSTRZEZENIE

9.

- @
L]

Przed montazem Ilub zmiang rolek

podajacych i/llub prowadnic nalezy

wylaczy¢ zasilanie wejsciowe zrodla
pradu spawania.

* Nie dotyka¢ czesci pod napieciem.

* Podczas podawania za pomoca spustu elektroda i
mechanizm napedowy sa pod napieciem i moga by¢
zasilane przez kilka sekund po zwolnieniu spustu.

* Nie przystepowac¢ do pracy, jesli pokrywy, panele i
ostony s3a zdjete lub otwarte.

¢ Czynnosci konserwacyjne moga by¢ wykonywane
wylacznie przez upowaznione osoby.

1.
2.
3.

Wytgczy¢ zasilanie zrodta pradu spawania.

Zwolni¢ ramie dociskowe rolki wolnych obrotow.

Zdja¢ zewnetrzny prowadnik drutu, obracajgc Sruby
radetkowane w lewo, aby wykrecic je z ptyty podajnika.

. Obrécic trojkatng blokade i wyjg¢ rolki napedowe.

POZYCJA
ODBLOKOWANA

POZYCJA
ZABLOKOWANA

(631

. Zdemontowa¢ wewnetrzng prowadnice drutu.

. Wprowadzi¢ nowy wewnetrzny prowadnik drutu,
wyztobiong strong na zewnatrz, na dwa bolce ustalajgce w
ptycie podajnika.

. Zamontowac¢ rolke napedowg na kazdym zespole piasty,
zabezpieczajac jg tréjkatng blokada.

. Zamontowaé¢ zewnetrzny prowadnik drutu, wyréwnujgc go
z bolcami i dokrecajgc sruby radetkowane.

. Zamknag¢ ramie jatowe i ustawi¢ ramie dociskowe rolki
jatowej w potozeniu roboczym. Odpowiednio wyregulowac
docisk



POWER WAVE® 300C INSTALACIA

UZYWANY PISTOLET

1. Przytozy¢ i docisng¢ koniec uchwytu do twardej
powierzchni odizolowanej od wyjscia zrodta pradu, a
nastepnie nacisngc i trzymac przycisk spustowy przez kilka
sekund stale dociskajgc uchwyt.

Magnum® PRO CURVE 300 Ready-Pak jest zalecanym
pistoletem do urzadzenia POWER WAVE® 300C.
Instrukcje instalacji mozna znalez¢ w instrukcji obstugi

pistoletu Magnum PRO CURVE 300 Ready-Pak. ) ] ]
2. Jesli drut ,zapetla sie”, zakleszcza sie lub peka na rolce

REGULACJA PODAWANIA ELEKTRODY | podajgos], nacisk na e rolke jest zbyt duzy. Cofnac pokretlo
regulacji cisnienia, przeprowadzi¢ nowy drut przez pistolet i

HAMULCA powtorzy¢ powyzsze Kroki.

1 doc?;’[aecp?néy szpulg, az wolny koniec elektrody beadzie 3. Jedli drut slizga sie na rolce podajacej, nalezy odtgczy¢

pistolet i wysung¢ drut o okoto 6” (150 mm). Wysuniety drut
powinien by¢ lekko pofalowany. Jesli nie bedzie
pofalowany, docisk jest zbyt maty. Zwiekszy¢ ustawienie
docisku, ponownie podfgczyé pistolet, dokreci¢ zacisk
blokujgcy i powtdrzy¢ powyzsze kroki.

2. Mocno przytrzymujac elektrode, odcigé zgiety koniec i
wyprostowaé pierwsze 150 mm (6”). Odcig¢ pierwsze 25
mm (1”). (Jesli elektroda nie jest prawidtowo
wyprostowana, moze nie by¢ podawana lub zacinac¢ sie,

powodujac ,zapetianie”.) REGULACJA RAMIENIA DOCISKOWEGO

3. Wprowadzi¢ wolny koniec przez przychodzacg rurke

prowadnika Ramie ci$nieniowe kontroluje site wywierang przez rolki

podajgce na drut. Prawidtowa regulacja ramienia

4. Nacisnag¢ przycisk testu drutu i wecisng¢ elektrode w rolke dociskowego zapewnia najlepszg wydajnosc spawania.

podajaca. Ustawi¢ ramig dociskowe w nastepujgcy sposob: (Patrz
nek A.6
5. Przeprowadzi¢ elektrode przez pistolet. ryleﬁUty alun)ﬂniowe od 1do3
. _ , Druty proszkowe od3do4
6. Wyregulowa¢ napigcie hamulca za pomocg $ruby Druty stalowe, ze stali od4do6

radetkowanej na piascie trzpienia, az beben bedzie
obracat sie swobodnie, ale przy niewielkim lub Zzadnym
przejsciu, gdy podawanie drutu zostanie zatrzymane. Nie RYSUNEK A.6
dokrecaé zbyt mocno.

USTAWIENIE DOCISKU ROLKI PODAJACEJ
PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

pa S moze byé $miertelne. |
* Przed montazem Ilub zmiang rolek I
podajacych i/lub prowadnic nalezy wytaczy¢ 11

zasilanie wejsciowe zrodta pragdu spawania. =
* Nie dotyka¢ czesci pod napieciem. Doty [PARATE —2 ALUMINIULM | Druty aluminiowe
* W przypadku podawania za pomoca spustu pistoletu, o ruty EéL;E;K;TR;ODé =4 =
ile nie wybrano trybu ,TEST DRUTU”, elektroda i proszkowe Y6 m Dt”:.ty .Stacllowe’ ze
mechanizm podajace zawsze s3a ,,AKTYWNE” i moga stall nierdzewne
pracowaé¢ oraz uziemiaé, a takze moga pozostac
»AKTYWNE” kilka sekund po zwolnieniu spustu
pistoletu.
* Nie przystepowac do pracy, jesli pokrywy, panele i
ostony sga zdjete lub otwarte.
* Czynnosci konserwacyjne moga by¢ wykonywane
wylacznie przez upowaznione osoby.

nierdzewnej

Optymalny docisk rolki podajgcej urzgdzenia POWER WAVE®
300C zalezy od rodzaju drutu, stanu powierzchni, smarowania
i twardosci. Zbyt duzy docisk moze spowodowac zapetlenie,
natomiast zbyt maty docisk skutkuje slizganiem sie drutu pod
obcigzeniem i/lub podczas przyspieszania. Optymalne
ustawienie rolki podajgcej mozna okresli¢ w nastepujgcy
sposob:

A-11



POWER WAVE® 300C

INSTALACIA

Spawanie GTAW
(Rysunek A.7)

W metodzie GTAW wykorzystuje sie biegunowos¢ ujemng
elektrod, dlatego w tym zastosowaniu nalezy podtgczy¢
palnik TIG do kotka z ujiemnym wyjsciem (-) (model
standardowy) lub kotka z elektrodg (model zaawansowany) i
podigczy¢ zacisk roboczy do kotka z dodatnim (+) wyj$ciem
(model standardowy) lub kotka z elektrodg (model
zaawansowany). Ztacze gazu palnika TIG nalezy podigczyc¢
do wewnetrznego przytgcza zasilania gazem w urzgdzeniu
POWER WAVE® 300C. W razie potrzeby do gniazda pilota
zdalnego sterowania mozna podtgczy¢ sterownik nozny
Amptrol.

SPAWANIE SMAW

W wiekszosci proceséw SMAW stosuje sie dodatnig
polaryzacjg elektrody. W przypadku tych zastosowan nalezy
podtaczy¢ uchwyt elektrody otulonej do kotka z dodatnim
wyjsciem (+) (model standardowy) lub kotka elektrody (model
zaawansowany) i podigczy¢ zacisk roboczy do kotka z
ujemnym wyj$ciem (-) (model standardowy) lub kotka
elektrody (model zaawansowany).

W niektorych procedurach spawania SMAW wykorzystuje sie
polaryzacje ujemng elektrody. W przypadku tych zastosowan
nalezy podtgczy¢ uchwyt elektrody otulonej do kotka z
wyjsciem ujemnym (-) i podtgczy¢ zacisk roboczy do kotka z
wyjsciem dodatnim (+) w standardowym modelu.

Model zaawansowany jest w stanie automatycznie

konfigurowac¢ biegunowos¢ elektrod w oparciu o wybor
interfejsu uzytkownika.

RYSUNEK A.7

PEDAt NOZNY

PALNIK TIG

GTAW — MODEL ZAAWANSOWANY

GMAW — MODEL STANDARDOWY |
ZAAWANSOWANY

GTAW — MODEL STANDARDOWY

A-12

SMAW — MODEL STANDARDOWY |
ZAAWANSOWANY



POWER WAVE® 300C OBStUGA

SRODKI OSTROZNOSCI SYMBOLE GRAFICZNE POJAWIAJACE SIE NA TYM
PRZECZYTAC | zROZUMIEC cALy Rozpziat Przep  URZADZENIU LUB W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI
URUCHOMIENIEM URZADZENIA. Vs OSTRZEZENIE LUB
A\ OSTRZEZENIE / '\ UWAGA

- 0 *PORAZENIE PRADEM u_

ELEKTRYCZNYM MOZE BYC

SMIERTELNE. O ile nie jest uzywana NIEBEZPIECZ

funkcja TESTU DRUTU, podczas NE NAPIEC'E

podawania za pomocg spustu

pistoletu elektroda i mechanizm

podawania drutu sg zawsze zasilane ,

pradem elektrycznym i mogg pozostaé WYJSCIE DODATNIE — model

zasilane kilka sekund po zakonczeniu standardowy

spawania.

* Nie dopuszczaé¢ do kontaktu czesci ani elektrod pod
napieciem ze skora lub wilgotng odzieza.

¢ |zolowac¢ sie od obszaru roboczego i ziemi.

* Zawsze nosi¢ suche rekawice izolacyjne.

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

WYJSCIE UJEMNE — model
standardowy

WYSOKA TEMPERATURA

* OPARY | GAZY moga by¢

a niebezpieczne.
=& Q * Trzymac¢ gtowe poza zasiegiem

v STATUS
oparow.
* W celu usuniecia oparéw z strefy
oddychania nalezy uzy¢ wentylacji
lub wyciagu. UZIEMIENIE
OCHRONNE

pozar lub wybuch.

* Materiaty tatwopalne przechowywac¢
z daleka.

F) PROMIENIOWANIE LUKU
SPAWALNICZEGO moze poparzy¢.

* Uzywa¢ ochrony oczu, uszu i ciala.

DODATKOWE  INFORMACJE  OSTRZEGAWCZE
ZNAJDUJA SIE W CZESCI DOTYCZACEJ
BEZPIECZENSTWA SPAWANIA LUKOWEGO ORAZ NA
POCZATKU NINIEJSZEJ INSTRUKCJI OBSLUGI.

N7=. <ISKRY POWSTAJACE PODCZAS
%‘—i: SPAWANIA moga spowodowaé

STEROWANIE ZDALNE

& ®— o |

PRACA — model zaawansowany

ELEKTRODA — model
zaawansowany

>

SEKWENCJA URUCHAMIANIA

Po wigczeniu zasilania urzgdzenia POWER WAVE®
300C przygotowanie go do spawania moze zajgc
nawet 30 sekund. W tym czasie interfejs uzytkownika
nie bedzie aktywny.

CYKL PRACY

W modelu POWER WAVE® 300C cykle pracy
wynoszg 100%, 60% i 40%. Cykl pracy jest oparty na
okresie dziesieciu minut. Cykl pracy 60% reprezentuje
6 minut spawania i 4 minuty bezczynnosci w ciggu 10
minut. Warto$ci znamionowe natezenia pradu i
urzadzenia podano w rozdziale Specyfikacje maszyny.

OPIS PRODUKTU

B-1



POWER WAVE® 300C

OBStUGA

Urzadzenie Power Wave® 300C to wysokowydajne
urzgdzenie wieloprocesowe z funkcjami spawania GMAW,
FCAW, SMAW, DC GTAWi impulsowego. Dodatkowo
zaawansowany model posiada nastepujgce funkcje:

* STT

* Proces spawania AC

* Wysoka czestotliwos¢ GTAW

Urzadzenie Power Wave® 300C zapewnia:

* Uniwersalne napigcie wejSciowe bez
potgczenia — wejscie 208—600 V, 50-60 Hz.
* Zasilanie jedno- i tréjfazowe.
* Zwigkszong odpornos¢ na warunki Srodowiskowe —
klasa IP21S, dopuszczajgce wykorzystywanie go do
pracy w trudnych warunkach.
* Opcje podawania — pistolety standardowe do spawania Mig
* tacznos¢ Ethernet — umozliwia dostep do narzedzi
programowych Power Wave.

ponownego

ZALECANE PROCESY | URZADZENIA

ZALECANE PROCESY

Urzgdzenie Power Wave® 300C to szybkie, wieloprocesowe
zrodto pradu, ktére moze regulowac prad, napiecie lub moc
tuku spawalniczego. Dzieki zakresowi mocy wyjsciowej od 5
do 350 amperéw, obstuguje ono wiele standardowych
proceséw, w tym synergiczne spawanie GMAW, GMAW-P,
FCAW, FCAW-S, SMAW, GTAW i GTAW-P roznych
materiatéw, w szczegdlnosci stali, aluminium i stali
nierdzewnej.

Obstugiwane s3g nastepujace funkcje:

* 12-pinowe akcesoria Lincoln Electric, takie jak wytgcznik
zaptonu tuku GTAW (K814-2), wzmacniacz stopowy
GTAW (K870-2) i wzmacniacz reczny GTAW (K963-4),
pistolet ze szpulg GMAW Magnum Pro 250 LX GT
(K3569-2 z K2910-1) oraz pistolety typu push-pull
Magnum Pro AL.

» Standardowe ztgcze spustu pistoletu do spawania MIG (4-
wtykowe)

* Urzadzenie bedzie miec tuleje pistoletu K1500-1 do
potaczen wewnetrznych LECO.

* Prosty proces przetgczania pomiedzy réznymi procesami
spawania.
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OGRANICZENIA PROCESU

Tabele dotyczgce spawania, oparte na oprogramowaniu i
wyznaczone dla urzgdzenia Power Wave® 300C ograniczajg
mozliwosci procesowe w zakresie mocy wyjsciowej i
bezpiecznych granic maszyny. Ogdlnie rzecz biorgc, procesy
bedg ograniczone do drutu stalowego litego o srednicy 0,035—
0,045 i drutu ze stali nierdzewnej o $rednicy 0,045-1/16 oraz
drutu proszkowego i aluminiowego o $rednicy 0,035, 3/64 i
1/64.

Nastepujgce elementy nie bedg obstugiwane w przypadku
standardowego modelu, ale sg obstugiwane przez
zaawansowany model dostepny w ofercie produktow:

« STT
* Procesy spawania AC

A OSTRZEZENIE

Urzadzenie Power Wave® 300C nie jest zalecane do
rozmrazania rur.

OGRANICZENIA SPRZETOWE

* Maksymalna dtugos¢ pistoletu wynosi 7,6 m (25 ft) w
przypadku systemow push-only.

* Maksymalna $rednica szpuli wynosi 12 in (305 mm).

* Maksymalny ciezar szpuli wynosi 20 kg (44 Ib).

* Inne tuleje pistoletu sg wymagane w przypadku pistoletow
spawalniczych, ktére nie majg koncowki Magnum (zgodnej
z Tweco nr 2-4).



POWER WAVE® 300C

OBStUGA

CECHY KONSTRUKCYJNE

Wyposazone w standardowe funkcje

* Wieloprocesowy zakres wyjsciowy pradu statego: 5-350 A.

* Moc wejsciowa 200-600 V AC, 1/3 fazy, 50-60 Hz.

*Nowa i ulepszona kompensacja napiecia liniowego
utrzymuje statg moc wyjsciowg przy szerokich wahaniach
napiecia wejsciowego.

* Wykorzystuje  sterowanie = mikroprocesorowe  nowej
generacji, oparte na platformie ArcLink®.
* Najnowoczesniejsza technologia elektroniki zasilajgcej

zapewnia doskonate mozliwosci spawania.

* Elektroniczne zabezpieczenie nadprgdowe.

* Zabezpieczenie nadnapieciowe na wejsciu.

* F.AN. (wentylator pracujgcy w razie potrzeby). Wentylator
chtodzacy pracuje, gdy wyjscie jest zasilane 15 sekund po
zajarzeniu tuku spawalniczego i bedzie kontynuowac prace
przez 4 minuty po zakornczeniu spawania.

» Zabezpieczenie ~w  postaci  termostatu
bezpieczenstwo i niezawodnos¢.

» Zagtebiony panel przytaczeniowy do ochrony przed
przypadkowym uderzeniem.

* L 3cznos¢ Ethernet za posrednictwem zlgcza RJ-45 IP-67,
zgodnego ze standardem ODVA.

* Montowane na panelu wskazniki LED stanu i temperatury
utatwiajg szybkie i fatwe rozwigzywanie problemow.

* Zalewane plytki PC zwiekszajg
wytrzymatos¢/niezawodnose.

* Urzadzenie przystosowane do pilota zdalnego sterowania /
sterownika noznego Amptrolis.

* Technologia Waveform Control TechnologyTM zapewnia
dobry wyglad spoin i niewielki rozprysk nawet podczas
stopéw niklu.

* 4 pamieci utatwiajgce wybor procedur.

* Petna kontrola sekwencji umozliwiajgca dostosowanie
spoiny od poczatku do konca.

* Opatentowany system 2 rolek podajacych MAXTRACTM.

* Oczekujgce na opatentowanie rolki podajgce poprawiajg
trakcje drutu litego nawet 0 20%.

e Opatentowane dzielone prowadniki drutu catkowicie
podtrzymujg drut i praktycznie eliminujg zapetlanie.

* Do wymiany rolek podajgcych i prowadnikéw drutu nie sg
wymagane zadne narzedzia.

zapewnia

* Oczekujgce na opatentowanie, podwdjne dociskowe
ramiona sprezynowe sg odpowiednio czute, co umozliwia
podawanie miekkich drutéw bez ich zgniatania i majg duzg
site dociskowg na potrzeby podawania drutow litych lub
sztywnych.

* Wszystkie rolki napedzane przektadnig zapewniajg wiekszg
site podawania.

* Wymienne tuleje pistoletu z tatwos$cig pasujg do pistoletéw
innych producentow.

* Ztagcza mosiezne miedzy przytgczem elektrody a pistoletem
minimalizujg wahania spadku napiecia, co zapewnia statg
wydajnosc¢ tuku przez caty dzien, kazdego dnia.

* Mocny, cichy silnik ze zintegrowanym obrotomierzem
umozliwiajgcym precyzyjng regulacje predkosci podawania
drutu.



POWER WAVE® 300C OBStUGA

ELEMENTY STERUJACE NA PRZODZIE OBUDOWY - MODEL STANDARDOWY

RYSUNEK B.1
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Wszystkie elementy sterujgce i regulacyjne operatora
znajdujg sie na przodzie obudowy urzgdzenia Power Wave.
(Patrz rysunek B.1)

9. ZLACZE SPUSTU PISTOLETU

10. 12-WTYKOWE ZtACZE ZDALNE

1. POKRETLO REGULACJI PROCESU - Regulacja

predkosci podawania drutu/amperéw 11. KOLEK WYJSCIA UJEMNEGO

2. POKRETLO REGULACJI PROCESU — Regulacja 12. KOLEK WYJSCIA DODATNIEGO

napiecia/zacisku.

3. POKRETLO NAWIGACJI - stuzy do
nawigacji/wybierania ustawien lub procesu.

4. GLOWNY WYSWIETLACZ — Pokazuje szczegdtowe
informacje dotyczgce spawania/procesu.

5. PRZYCISKI WYBORU PROCESU - Szybki wybér
typowych procedur.

6. PRZYCISKI WYBORU PAMIECI — Stuzg do
zapisywania do 4 pamieci procesowych.

7. PORT USB

8. PRZELACZNIK WL./WYL
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POWER WAVE® 300C

OBStUGA

ELEMENTY STERUJACE NA PRZODZIE OBUDOWY — MODEL ZAAWANSOWANY

RYSUNEK B.2

Wszystkie elementy sterujgce i regulacyjne operatora

znajdujg sie na przodzie obudowy urzgdzenia Power Wave.

(Patrz rysunek B.2)

1.

POKRETLO REGULACJI PROCESU - Regulacja
predkosci podawania drutu/amperow

. POKRETLO REGULACJI PROCESU - regulacja

napiecia/zacisku.

. POKRETLO NAWIGACJI - stuzy do

nawigacji/wybierania ustawien lub procesu.

. GLOWNY WYSWIETLACZ - Pokazuje szczegdtowe

informacje dotyczgce spawania/procesu.

. PRZYCISKI WYBORU PROCESU - Szybki wybor

typowych procedur.

. PRZYCISKI WYBORU PAMIECI - Stuzg do

zapisywania do 4 pamieci procesowych.

. PORT USB

. PRZELACZNIK WL./WYL
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9. ZLACZE SPUSTU PISTOLETU

10. 12-WTYKOWE ZLACZE ZDALNE
11. KOLEK WYJSCIA ROBOCZEGO
12. KOLEK WYJSCIOWY ELEKTRODY

13. ZLACZE PRZEWODU MONITORUJACEGO



POWER WAVE® 300C OBStUGA

ELEMENTY STERUJACE Z TYLU OBUDOWY - MODEL STANDARDOWY |
ZAAWANSOWANY

RYSUNEK B.3

S

1. POLOZENIE PRZEWODU ZASILAJACEGO
2. ZL ACZE GAZOWE, GMAW | FCAW
3. ZLACZE GAZOWE, GTAW

4. OPCJONALNIE — GNIAZDO 115V, 10 A, 60 Hz
DO UZYTKU OGOLNEGO - K2829-1

5. WYLACZNIK AUTOMATYCZNY
6. ZLACZE ETHERNET
7. CEWKA CLAW™

8. UCHWYT NARZEDZIOWY
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POWER WAVE® 300C OBStUGA

WEWNETRZNE ELEMENTY STERUJACE - MODEL STANDARDOWY | ZAAWANSOWANY

RYSUNEK B.4

1. HAMULEC TRZPIENIA
7. WYLACZNIK AUTOMATYCZNY

2. RAMIE DOCISKOWE MECHANIZMU PODAWANIA
DRUTU 8. PRZELACZNIK TESTU DRUTU/PRZEDMUCHU
GAZEM

3. SRUBA RADELKOWANA, DO MOCOWANIA
PISTOLETU SPAWALNICZEGO
4. TULEJA PISTOLETU

5. SRUBA Z LBEM GNIAZDOWYM DO
MOCOWANIA TULEI PISTOLETU

6. ZLACZE GAZOWE, PISTOLET DO SPAWANIA GMAW
LUB FCAW
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POWER WAVE® 300C

OBStUGA

WYKONYWANIE SPOINY Z
WYKORZYSTANIEM ZRODEL PRADU
WAVEFORM TECHNOLOGY

A\ OSTRZEZENIE

TWORZENIE SPOINY

Za zdatnos¢ produktu lub konstrukcji wykorzystujacej
programy spawalnicze do uzytku ponosi wylaczng
odpowiedzialnos¢ konstruktor/uzytkownik produktu. Na
wyniki stosowania programéw spawalniczych ma wpltyw
wiele zmiennych niezaleznych od firmy The Lincoln
Electric Company. Zmienne te obejmujg m.in. procedure
spawania, sktad chemiczny i temperature blachy, projekt
konstrukcji spawanej, metody produkcji i wymagania
instalacji. Dostepne programy spawalnicze moga nie by¢
odpowiednie do wszystkich zastosowan, a wylacznag
odpowiedzialnos¢ za wyboér programu spawania ponosi
konstruktor/uzytkownik produktu.

Wybra¢ materiat elektrody, rozmiar elektrody, gaz ostonowy i
proces (GMAW, GMAW-P itp.) odpowiednie dla materiatu,
ktéry ma by¢ spawany.

Wybra¢ tryb spawania, ktéry najlepiej pasuje do zgdanego
procesu spawania. Standardowy zestaw spawalniczy
dostarczany wraz z urzagdzeniem Power Wave 300C obejmuje
szeroki zakres typowych procesow, ktore spetniajg wiekszosé
potrzeb.

Wszystkich regulacji dokonuje sie za pomocg interfejsu
uzytkownika. Ze wzgledu na rézne opcje konfiguracji system
moze nie mie¢ wszystkich z ponizszych ustawien. Niezaleznie
od dostepnosci, wszystkie elementy sterujgce opisano w
nastepnym rozdziale (patrz rysunek B.4 Uzywane elementy
sterujgce panelu)

DEFINICJA TRYBOW SPAWANIA

TRYBY SPAWANIA NIESYNERGICZNEGO
* Tryb spawania niesynergicznego wymaga ustawienia
przez operatora wszystkich zmiennych procesu spawania.

TRYBY SPAWANIA SYNERGICZNEGO

* Tryb spawania synergicznego oferuje prostote sterowania

jednym pokrettem. Urzadzenie wybierze prawidtowe
napiecie i natezenie pragdu na podstawie predkosci
podawania drutu (WFS) ustawionej przez operatora.

PODSTAWOWE ELEMENTY STEROWANIA
SPAWANIEM

TRYB SPAWANIA

Wybér trybu spawania okresla charakterystyke wyjsciowg
zrodia prgdu Power Wave. Tryby spawania opracowane przy
uzyciu okre$lonego materiatu elektrody, rozmiaru elektrody i
gazu ostonowego. Bardziej kompletny opis trybdéw spawania
zaprogramowanych fabrycznie w urzadzeniu Power Wave
mozna znalez¢ w Przewodniku dotyczacym ustawien
spawania dostepnym na stronie
www.powerwavesoftware.com.

PREDKOSC PODAWANIA DRUTU (WFS)

W trybach spawania synergicznego (synergiczny CV, GMAW-
P) parametrem dominujgcym jest predko$¢ podawania drutu.
Uzytkownik dostosowuje predkos¢ podawania drutu do takich
czynnikéw, jak rozmiar drutu, wymagania dotyczgce
penetracji, doptyw ciepta itp. Urzadzenie Power Wave
wykorzystuje ustawienie predkosci podawania drutu do
regulacji napiecia i natezenia prgdu zgodnie z ustawieniami
dostepnymi w tym urzgdzeniu.

W trybach niesynergicznych sterowanie predkoscig
podawania drutu dziata jak konwencjonalne zrédto pradu,
gdzie predko$¢ podawania drutu i napiecie sg regulowane
niezaleznie. W zwigzku z tym, aby zachowa¢ prawidtowe
parametry tuku, operator musi wyregulowaé napiecie, aby
skompensowa¢ wszelkie zmiany wprowadzone w predkosci
podawania drutu.

NATEZENIE PRADU
W trybach statopradowych ten element sterujacy stuzy do
regulacji pragd spawania

WOLTY
W trybach statego napiecia, ten element sterujgcy stuzy do
regulacji napiecia spawania.

DOSTROJENIE

W trybach synergicznego spawania impulsowego ustawienie
Dostrojenie stuzy do regulacji dtugo$¢ tuku. Dostrojenie
mozna regulowa¢ w zakresie od 0,50 do 1,50. 1,00 jest
ustawieniem nominalnym i stanowi dobry punkt poczatkowy w
wigkszosci warunkow.

ELEMENT STERUJACY ULTIMARC™

Element sterujgcy UltimArc™ umozliwia operatorowi zmiane
charakterystyki fuku od ,miekkiej” do ,twardej”. Element
sterujgcy UltimArcTM mozna regulowac¢ w zakresie od -10,0
do +10,0 przy normalnym ustawieniu wynoszgcym 0,0.


http://www.powerwavesoftware.com/

POWER WAVE® 300C OBStUGA

UKLAD INTERFEJSU UZYTKOWNIKA

RYSUNEK B.5
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Pokretto regulacji procesu: Obrdéci¢, aby dostosowac nastawe (w zaleznosci od procesu).

Pokretto regulacji procesu: Obréci¢, aby dostosowac nastawe (w zaleznosSci od procesu).

Pokretto nawigacji/wybierania: Obrocié¢, aby przewingé menu i nacisnaé, aby wybra¢ podswietlong
opcje.

Przycisk SMAW: Nacisngé, aby ustawi¢ system w trybie spawania SMAW.

Przycisk GTAW: Nacisng¢, aby ustawic system w trybie spawania GTAW.

Przycisk FCAW: Nacisna¢, aby ustawic system w trybie spawania FCAW.

Przycisk GMAW: Nacisngé, aby ustawié system w trybie spawania GMAW.

Przyciski pamieci: Pamieci mozna zapisa¢ dla kazdego procesu spawania. Dostep do tych pamieci
mozna uzyskaé, dotykajgc odpowiedniego przycisku pamieci oznaczonego numerem od jeden do
cztery. Aby zapisaé pamiec, nalezy przytrzymac wybrang lokalizacje pamieci do momentu, az na
ekranie pojawi sie informacja o zapisaniu pamieci. Aby wyswietli¢ liste wszystkich zapisanych
kafelkdéw pamieci dla wybranego procesu, nalezy chwilowo nacisngé¢ dowolny 2 przyciski pamieci
jednoczesnie.

9. Ztgcze USB: Mozna wtozy¢ naped USB, aby przestaé/pobraé pamieci i zaktualizowaé oprogramowanie
interfejsu uzytkownika.

won
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POWER WAVE® 300C OBStUGA

UPROSZCZONY EKRAN GLOWNY

RYSUNEK B.14

—Steel | .045" [100% CO2_

/LH
» TrueEnergy® 578 k) | 12.6 s

FCAW Type Wire Type Wire Diameter Gas Type

[y

Nazwa pamieci

Pasek menu — uzy¢ pokretta Menu, aby przewijaé opcje na dole ekranu. Nacisngé pokretto, aby wybrac
podswietlong opcje.

Ustawienie predkosci podawania drutu — ustawia zgdang predko$é podawania drutu.
Ustawienie napiecia (Voltage Setting) — ustawia napiecie.

Tryb spawania.

Wybor srednicy drutu.

Wybér rodzaju gazu.

Wybor rodzaju drutu.

Wskaznik procedury podwdéjnej

10 Energia rzeczywista — automatycznie oblicza ilo$¢ ciepta wejsciowa dla spoiny.

N
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POWER WAVE® 300C OBStUGA

NAWIGACJA W INTERFEJSIE UZYTKOWNIKA

EKRAN GEOWNY SMAW (WIDOK ZAAWANSOWANY)

RYSUNEK B.6 ~ (7
8 ey

( TTest Memory 2 ///

160,

| SMAW | Soft (EXX18)
N e Output: ON 6

SMAW Type

1. Pasek menu—uzy¢ pokretta Menu, aby przewija¢ opcje na dole ekranu. Nacisng¢ pokretto, aby
wybraé podswietlong opcje.

2. Biezace ustawienie — ustawia zadany prad, do regulacji stuzy lewe pokretto.
Do regulacji dopuszczalnych zakreséw, ktdre mozna ustawia¢ za pomoca pilota.

3. Tryb spawania

4. Wskaznik wyjscia (uwaga: wyjscie jest wigczone przez caty czas w trakcie procesu spawania
SMAW).

5. Arc Force (Moc tuku)

6. Rozruch na gorgco

7. Wskaznik podwadjnej procedury — wyswietla aktywnga procedure/harmonogram spawania.
Nacisniecie przycisku aktywnego procesu przetacza pomiedzy opcjami procedury/harmonogramu.

8. Nazwa pamieci
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POWER WAVE® 300C OBStUGA

EKRAN GEOWNY TRYBU GTAW (WIDOK ZAAWANSOWANY)

O,

Test Memory 2

287, "°

RYSUNEK B.7

GTAW | Touch Start %20

Pulse _ K20
® Qutput: ON
nn nn Wt

GTAW Type Pulse Settings Gas Purge e++ More

1. Nazwa pamieci

2. Pasek menu —uzy¢ pokretta Menu, aby przewijaé opcje na dole ekranu. Nacisngé pokretto, aby
wybraé podswietlong opcje.

3. Biezace ustawienie — ustawia zadany prad, do regulacji stuzy lewe pokretto.

4. Wskaznik wyjscia — wyjscie bedzie wiaczone w trybie Uruchomienie dotykowe bez pilota. Wyjscie
bedzie wytgczone do momentu wyzwolenia po podtaczeniu pilota zdalnego sterowania. Uwaga:
Tryb HF wymaga podtaczenia pilota.

5. Tryb spawania

6. Balans

7. Czestotliwos¢

8. Wskaznik podwadjnej procedury — wyswietla aktywng procedure/harmonogram spawania.

Nacisniecie przycisku aktywnego procesu przetgcza pomiedzy opcjami procedury/harmonogramu.
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POWER WAVE® 300C OBStUGA

USTAWIENIA ROZPOCZECIA/ZAKONCZENIA SPAWANIA GTAW

RYSUNEK B.8

€y  Start/End Settings

AUTO J\

Set all to Auto

GTAW Touch Start Pulse

1. Ustaw wszystko w tryb automatyczny — ustawienia rozpoczecia/zakonczenia sg domysinie
ustawione na ,,automatyczne”. Ustawienia te s3 programowane w oparciu o proces i nastawe, aby
zapewnic¢ idealne spawanie.

2. Czasrozpoczecia — kontroluje napiecie przez okreslony czas na poczatku spawania. W tym czasie
urzadzenie przejdzie od procedury startu do procedury spawania.

3. Czas powstawania krateru — kontroluje napiecie przez okre$lony czas na koncu spawania, po
zwolnieniu przycisku spustowego. W czasie tworzenia krateru urzadzenie przejdzie od procedury
spawania do procedury tworzenia krateru.

4. Aktywne ustawienia spawania
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POWER WAVE® 300C OBStUGA

EKRAN GLEOWNY TRYBU FTAW (WIDOK ZAAWANSOWANY)

O (®)

Test Memory 2

400— i B/I/ 22.7v |

SR T — S

RYSUNEK B.9

FCAW | Gas-Shielded

Steel
.045"

100% C02 [TrueEnergy® |~ 498 k) | 10.1s

FCAW Type Wire Type Wire Diameter Gas Type eee More

1. Nazwa pamieci

2. Pasek menu — uzy¢ pokretta Menu, aby przewijaé opcje na dole ekranu. Nacisngé pokretto, aby
wybraé podswietlong opcje.

3. Ustawienie predkosci podawania drutu — ustawia zgdang predkos$¢ podawania drutu, do regulacji
stuzy lewe pokretto.

4. Ustawienie napiecia (Voltage Setting) — ustawia napiecie, do regulacji stuzy prawe pokretto.

5. Wybdr srednicy drutu

6. Wybor rodzaju gazu

7. Tryb spawania

8. Wybdr rodzaju drutu.

9. Wskaznik podwadjnej procedury — wyswietla aktywng procedure/harmonogram spawania.
Nacisniecie przycisku aktywnego procesu przetgcza pomiedzy opcjami procedury/harmonogramu.

10. Energia rzeczywista — automatycznie oblicza ilos¢ ciepta wejsciowa dla spoiny.
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POWER WAVE® 300C OBStUGA

EKRAN GLOWNY TRYBU GMAW (WIDOK ZAAWANSOWANY)

RYSUNEK B.10
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Test Memory 2

400. * > 22.7.

S R —

GMAW | CV

Steel
.035"

90% Ar 10% CO2 True Energy® |- 287 k| | 5.6 s

Wire Type Wire Diameter Gas Type GMAW Type se+ More

Nazwa pamieci

Pasek menu — uzy¢ pokretta Menu, aby przewija¢ opcje na dole ekranu. Nacisngé pokretto, aby
wybraé podswietlong opcje.

Ustawienie predkosci podawania drutu — ustawia zgdang predko$¢ podawania drutu, do regulacji stuzy
lewe pokretto.

Ustawienie napiecia/dostrojenia — ustawia napiecie lub dostrojenie, do regulacji stuzy prawe pokretto.
Wybér srednicy drutu

Wybér rodzaju gazu

Wybér trybu GMAW

Wybdr rodzaju drutu.

Blokada 2-etapowego/4-etapowego dziatania spustu — przetgcza miedzy blokadg 2-etapowego a
blokada 4-etapowego dziatania spustu. Dziatanie 2-etapowe zapewnia moc dla spawania i

podawanie drutu tylko po nacisnieciu spustu. Dziatanie 4-etapowe eliminuje koniecznosé¢
przytrzymywania spustu podczas spawania. Spust dziata w ramach 4 etapow:

1. Zamknac spust i zajarzy¢ tuk spawalniczy.

2. Puscié spust i kontynuowac spawanie.

3. Ponownie zamkng¢ spust w poblizu korica spoiny.
4. Ponownie pusci¢ spust, aby zatrzymaé spawanie.

UWAGA: Jesli tryb 2-etapowy bedzie aktywny, symbol nie bedzie wyswietlany.

10. Wskaznik podwadjnej procedury — wyswietla aktywnga procedure/harmonogram spawania.

Nacisniecie przycisku aktywnego procesu przetgcza pomiedzy opcjami
procedury/harmonogramu.

11. Energia rzeczywista — automatycznie oblicza ilos¢ ciepta wejsciowg dla spoiny.
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USTAWIENIA ROZPOCZECIA/ZAKONCZENIA SPAWANIA FCAW/GMAW

RYSUNEK B.11

¢  Start/End Settings

AUTO

Set all to Auto

FCAW Gas-Shielded Steel .045" 100% CO2

1. Ustaw wszystko w tryb automatyczny — ustawienia rozpoczecia/zakoriczenia s domyslnie ustawione
na ,automatyczne”. Ustawienia te s programowane w oparciu o proces i nastawe, aby zapewnié
idealne spawanie. W razie potrzeby ustawienia mozna dostosowac.

2. Dojscie —umozliwia regulacje predkosci podawania drutu przed zajarzeniem tuku. Niska predkos¢
dojscia umozliwia ptynne uruchomienie tuku. Po zajarzeniu tuku jego predkos¢ zmieni sie z predkosci
dojscia na predkosé podawania drutu spawalniczego. Opcja dojscia jest dostepna w trybach GMAW i
FCAW.

3. Czas przeptywu wstepnego — reguluje czas, przez jaki gaz ostonowy przeptywa przed wtgczeniem
wyijscia spawalniczego.

4. Czasrozpoczecia — kontroluje predko$¢ podawania drutu i napiecie przez okreslony czas na
poczatku spawania. W czasie startu urzadzenie przejdzie od procedury startu do ustawien
procedury spawania.

5. Czas powstawania krateru — kontroluje predkos¢ podawania drutu i napiecie przez okreslony czas na
koncu spawania, po zwolnieniu przycisku spustowego. W czasie tworzenia krateru urzadzenie
przejdzie od procedury spawania do procedury tworzenia krateru.

6. Czas wyptywu gazu —reguluje czas wyptywu gazu ostonowego po wytgczeniu wyjscia spawalniczego.

7. Aktywne ustawienia spawania

B-16



POWER WAVE® 300C OBStUGA

MENU SYSTEMOWE

RYSUNEK B.12

System Menu

«! Back
¢ USB Memory Media

Memories

Language English (U.S.)

B @& & &

Display Units Imperial

Pamieé USB podtaczona.
Pamieci (Memories) — wyswietlanie zapisanych pamieci dla kazdego procesu.
Language (Jezyk) — umozliwia przettumaczenie interfejsu uzytkownika na preferowany jezyk uzytkownika.

Display Units (Jednostki wyswietlania) — umozliwia wyswietlanie wartosci w jednostkach metrycznych lub
imperialnych.

el
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ZAAWANSOWANE USTAWIENIA SYSTEMOWE

RYSUNEK B.13

Advanced System Settings

« Back

Software Versions

Weld Feedback Persist

Weld Feedback Time

® 0 6

Homescreen Layout Simplified

Wersje oprogramowania

Utrzymywanie sie sprzezenia zwrotnego spoiny

Czas sprzezenia zwrotnego spoiny

Uktad ekranu gtéwnego — wybierz opcje Zaawansowany (Advanced) lub Uproszczony (Simplified).

PwnNnPE
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MENU WIECEJ USTAWIEN (WSZYSTKIE PROCESY)

RYSUNEK B.15

More Settings

1.3 5.0

Arc Force Hot Start

Soft 7018

1. W tym miejscu pojawig sie zaawansowane ustawienia proceséw. Kazdy proces spawania bedzie
miat rézne ustawienia. Najczestsze ustawienia zaawansowane to: Pinch, Sita tuku (Arc Force),
Rozruch na goraco (Hot Start), Czas przeptywu wstepnego (Pre-Flow Time), Czas przeptywu
koricowego (Post-Flow Time), Wyzwolenie 2-etapowe/4-etapowe (2-Step/4-Step Trigger) i

Ultimarc. Ustawienia zaawansowane bedg wyswietlane tylko wtedy, gdy wartos¢ bedzie inna niz
zerowa.
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WSKAZNIK POPRZEDNIEGO USTAWIENIA

RYSUNEK B.16

Crisp

CV Steel .035" 100% CO2

1. Ustawienie Pinch

2. Wskaznik poprzedniego ustawienia (Previous Setting Indicator) — linia przerywana wskazuje,
gdzie na pasku znajdowato sie ostatnie ustawienie.

3. Wskaznik ustawienia Pinch (Pinch Setting Indicator) — zwiekszenie wartosci spowoduje
przesuniecie paska w prawo, a zmniejszenie wartosci spowoduje przesuniecie paska w lewo.
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EKRAN DOTYCZACY SPAWANIA

RYSUNEK B.17

Test Memary 2
A BT 3)

I-"E\:
o

Y

Id'.-"-

Press center krob to adjust anc corrols,
SMAW  Soft (EXX18)

1. Nazwa pamieci
2. Prad sprzezenia zwrotnego spoiny
3. Napiecie sprzezenia zwrotnego spoiny
4. Aktywne ustawienia spawania
5. Wskaznik podwodjnej procedury — wyswietla aktywng procedure/harmonogram spawania.

Nacisniecie przycisku aktywnego procesu przetgcza pomiedzy opcjami
procedury/harmonogramu.
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PRZYCISKI WSTECZ/STRONA GLOWNA

RYSUNEK B.18

*++  More Settings

More Settings
CordWire 045"  75% Ar 25% COQ

System Menu

O
Home

CordWire 045" 75% Ar25% (02

1. Przycisk Wstecz (Back) — nacisniecie przycisku Wstecz powoduje cofniecie sie systemu o jeden ekran.
2. Przycisk Strona gtéwna (Home) — nacisniecie przycisku Strona gtéwna powoduje powrét systemu do
ekranu gtéwnego.
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DZIAtANIE PAMIECI

RYSUNEK B.19

Memories

Turn & push to select

Pamieci mozna zapisac dla kazdego procesu spawania. Dostep do tych pamieci mozna uzyskaé, dotykajac
odpowiedniego przycisku pamieci oznaczonego numerem od jeden do cztery.

Aby zapisa¢ pamie¢, nalezy przytrzymac wybrang lokalizacje pamieci do momentu, az na ekranie pojawi sie
informacja o zapisaniu pamieci.

Po wybraniu jednej pamieci dioda zaswieci sie, a w przypadku zmiany ustawien dioda zgasnie. Ponowne
nacisniecie przycisku pamieci spowoduje przywrdcenie ustawien zapisanych w pamieci.

Dla kazdego procesu mozna zapisac cztery rézne pamieci w ramach 4 przyciskdw pamieci dostepnych w
interfejsie uzytkownika. 4 dla SMAW, 4 dla GTAW, 4 dla GMAW i 4 dla FCAW. W menu pamieci dostepnych
jest takze 6 dodatkowych miejsc na pamie¢ dla kazdego procesu, co daje tacznie 40 mozliwych pamieci.

Wszystkie pamieci mozna przegladac na ekranach kafelkdw pamieci. Dostep do tych kafelkow mozna
uzyskac za pomocg opcji ,Pamieci” (,Memories”) w menu systemowym lub naciskajgc jednoczesnie
dowolne 2 przyciski pamieci.
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USTAWIENIA PISTOLETU

RYSUNEK B.20

System Menu
Display Units Imperial

Weld Set Units Imperial (in/min)

Workpoint in Amps o=

Gun Settings

Advanced System Settings

Turn & push to select

v

Ustawienia pistoletu znajdujg sie w menu systemowym. W tym miejscu mozna znalez¢ ustawienia dotyczace
pamieci wyzwalacza, metody zmiany procedury oraz ustawienia pistoletu specyficzne dla aluminium”.

Funkcja Przywotywanie pamieci wyzwalania umozliwia uzytkownikowi szybkie przywotanie zapisanej pamieci
poprzez pociaggniecie wyzwalacza liczbe razy, ktéra odpowiada kafelkowi miejsca zapisu pamieci.
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SPOSOB ZMIANY PROCEDURY

RYSUNEK B.21

Procedure Change Method

Quick Trigger

Cancel
Turn & push to select

v

Metoda zmiany procedury umozliwia uzytkownikowi zmiane procedur podczas spawania poprzez przetgczanie
miedzy ustawieniami A, pistoletu i B. Istniejg cztery sposoby wykorzystania tego ustawienia:

1. Wybdr przetgcznika zewnetrznego — zmiana z procedur A na B za pomoca pilota.

2. Szybki spust — po wtgczeniu mozna szybko nacisngc i zwolnié spust, aby automatycznie przetaczy¢ sie z procedur
A na B.

3. Dzwignia 2-Stage/spust wewnetrzny — za pomocg pistoletu dwuzabiegowego uzytkownik moze przetgczac sie
miedzy procedurami bezposrednio z pistoletu.

4. Z poziomu interfejsu uzytkownika — uzytkownik moze dwukrotnie klikngé dowolny z czterech przyciskéw procesu,
aby przetaczac sie miedzy procedurami.
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12-pinowy pistolet GMAW/FCAW pozwala uzytkownikowi wybra¢ typ pistoletu aluminiowego Magnum PRO,
ktérego uzywa. Po wiaczeniu uzytkownik zostanie poproszony o menu Wybér pistoletu, Zachowanie pokretta
pistoletu i Kalibracja pistoletu.

Wybor pistoletu
Uzytkownik ma mozliwosé poinformowania maszyny, czy uzywa standardowego pistoletu typu push-pull Magnum
Pro Al, pistoletu typu push-pull Magnum Pro Al lub pistoletu ze szpulg Magnum Pro 250LX GT.

Zachowanie pokretta pistoletu
Zachowanie pokretta pistoletu to funkcja, ktéra pozwala uzytkownikowi zdecydowac, skad chce sterowad
ustawieniami WFS.
e Po wytgczeniu uzytkownik bedzie sterowat funkcjg WFS bezposrednio z poziomu interfejsu uzytkownika.
e Po wiaczeniu uzytkownik bedzie sterowat funkcjg WFS bezposrednio z poziomu pokretta pistoletu.
e W przypadku opcji Tylko w harmonogramie A, pokretto pistoletu bedzie sterowaé funkcjg WFS tylko w
harmonogramie A, podczas gdy w interfejsie uzytkownika jest ustawiona opcja Harmonogram B.

Kalibracja pistoletu

Po wybraniu pistoletu typu push-pull lub spool uzytkownik bedzie musiat skalibrowac pistolet za pomoca
maszyny. Pistolet typu push-pull i szpulowego nalezy skalibrowa¢ za kazdym razem, gdy pistolet jest
odtgczony i ponownie podtgczony, gdy uzywany jest nowy rozmiar i typ drutu lub gdy uzywany jest nowy
pistolet.

Przed rozpoczeciem kalibracji nalezy upewnié sie, ze przewdd jest catkowicie wprowadzony przez pistolet.

KALIBRACJA PISTOLETU

RYSUNEK B.22

CALIBRATION

Would you like to start the calibration?

Confirm Cancel

Turn & push to select

v

Po wybraniu opcji Gun Calibration (Kalibracja pistoletu) interfejs uzytkownika zapyta uzytkownika, czy chce
rozpoczg¢ kalibracje. Uzytkownik wybierze opcje Tak, interfejs uzytkownika poprosi o nacisniecie spustu, a drut
zacznie by¢ podawany na zimno. Po zakoriczeniu kalibracji drut przestanie by¢ podawany, a interfejs
uzytkownika wyswietli monit o potwierdzenie zakonczenia kalibracji i zwolnienie spustu. UWAGA: Nalezy
pamietac o przytrzymaniu spustu podczas catej kalibracji, aby unikng¢ przerwania procesu kalibracji.
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PROGRAMOWANIE INTERFEJSU UZYTKOWNIKA

THE WELDING EXPERTS*®

Home ve®, Pow e

Power Wave®, Power Feed®/MAXsa® Software

| POWER WAVE®, POWER FEED&/MAXSA® SOFTWARE

» Power Wave® Utilities Power Wave® Systems feature Lincoln Electric's best and welding rolled into highly
efficient digital inverter power sources. Pairing a multi-process Power Wave® with a Power Feed® wire feeder creates an
» Invertec® V350-PRO, V450-PRO, and Power MIGS solution for any

300/350MP Software

For submerged arc applications, the Power Wave® AC/DC 1000&/Power Feed ™ 10A or Power Wave® AC/DC 10008
» Power Wave®, Power Feed&/MAXsa® Software SD/MAXsa® welding systems are designed to provide superior results.

J PIPEFAB™ Software Power Wave=iPower Feed® and Power Wave©/MAXsa® welding packages ailow for the use of Power Wave® Utilities.
Power Wave® Utilities is a set of computer based programs that give the end user the ability to customize parameter
controls, setup data monitoring tools, and perform diagnostic functions.

5@ provide your email address and agree to the terms below before downloading the free PowerWave® Utilities

POWER WAVE .

RESOURCE CENTER

n , Ohio, and its 10 process my
-s i< and products At the same time | authorize Lincoln Electric
=350l y 5 AT Lo " dicated above.
Flie Size: 230 MB / Last Updated: 2021-05-04
The Power Wave®/Power Feed ™/MAXsa “/CrU sune G Set and operating system for the
following machines.
Product Name Weld Set Reference Guide Release Date
Power Wave® 300C (2021+) | 2213716 B pownload Apr-2021 ‘

1. Pobierz oprogramowanie Power Wave ze strony www.powerwavesoftware.com

2. Kliknij dwukrotnie, aby uruchomi¢ pobrane oprogramowanie poprzez SystemUpdate.

3. Polgcz sie z urzadzeniem Power Wave 300C za pomocg sieci Ethernet. W razie potrzeby wybierz opcje ,Nie znam
adresu IP spawarki” i kliknij opcje ,Odswiez liste”.

4.  Po wyswietleniu listy maszyn pods$wietl 300C do aktualizacji.

5. Kiliknij ,Potacz”

6. SystemUpdate zataduje liste modutéw dostepnych do aktualizacji. Po wprowadzeniu danych kliknij przycisk
,Rozpocznij aktualizacje”.

7. Pojawi sie ekran z monitem o wiozenie pustego napedu USB do komputera. Podtgcz naped USB i wybierz opcje
Tak, aby zatadowa¢ oprogramowanie interfejsu uzytkownika na naped USB.

8. Po pomysinym zatadowaniu na USB, laptop powiadomi o konieczno$ci wtozenia USB do gniazda USB nad
interfejsem uzytkownika w maszynie. NIE WYBIERAJ OK NA LAPTOPIE.

9. Za pomocg srodkowego pokretta wybierz opcje Confirm (Potwierdz) na interfejsie uzytkownika. Interfejs przejdzie
przez szereg ekranow postepu.

10. Po pomys$inym zaktualizowaniu zrédto zasilania zostanie ponownie uruchomione. Po przywrdceniu pojawi sie ekran
ostrzezenia. Wybierz opcje Anuluj i usun naped USB z interfejsu uzytkownika. Wré¢ do laptopa i wybierz OK.

11. Po wybraniu OK laptop przeprowadzi pozostate aktualizacje zrédta zasilania przez potaczenie Ethernet. Raport
stanu aktualizacji bedzie wyswietlany po zakonczeniu aktualizacji oprogramowania na komputerze.
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KONTROLA FALI

NAZWA

PROCES KONTROLI EFEKT/ZAKRES
FALI

PARAMETR ARC FORCE POZWALA REGULOWAC PRAD ZWARCIOWY, TAK ABY UZYSKAC
MIEKKI LUB SILNY | PENETRUJACY LUK. POZWALA TO ZAPOBIEC PRZYKLEJANIU |
SKRACANIU ELEKTROD Z POWLOKA ORGANICZNA, W SZCZEGOLNOSCI ELEKTROD
OD MIEKKIEGO (- |STWARZAJACYCH RYZYKO KROPLOWEGO PRZENOSZENIA METALU, TAKICH JAK

10,0) DO ELEKTRODY DO STALI NIERDZEWNYCH | NISKOWODOROWE. PARAMETR ARC FORCE
TWARDEGO (10,0) [JEST SZCZEGOLNIE EFEKTYWNY PODCZAS WYKONYWANIA WARSTWY GRANIOWEJ NA
RURZE ZA POMOCA ELEKTRODY DO STALI NIERDZEWNYCH, A W PRZYPADKU
NIEKTORYCH ELEKTROD (NP. NISKOWODOROWYCH) | PROCEDUR POMAGA
ZMINIMALIZOWAC ILOSC ODPRYSKOW.
OD MIEKKIEGO (- |PARAMETR PINCH REGULUJE PARAMETRY tUKU PRZY SPAWANIU LUKIEM KROTKIM.
GMAW | FCAW PINCH 10,0) DO
TWARDEGO (10,0)

ARC FORCE

SMAW (MOC LUKU)

PARAMETR ULTIMARC UMOZLIWIA REGULOWANIE SKUPIENIA LUB KSZTALTU LUKU.
WARTOSCI PARAMETRU ULTIMARC WIEKSZE NIZ 0,0 ZWIEKSZAJA CZESTOTLIWOSC
PULSACJI, JEDNOCZESNIE ZMNIEJSZAJAC PRAD PODKLADU, CO SKUTKUJE ZWARTYM |
SZTYWNYM LUKIEM OPTYMALNYM W PRZYPADKU SPAWANIA BLACH Z WYSOKA
PREDKOSCIA. WARTOSCI ULTIMARC MNIEJSZE NIZ 0,0 ZMNIEJSZAJA CZESTOTLIWOSC
PULSACJI, JEDNOCZESNIE ZWIEKSZAJAC PRAD PODKEADU, CO DAJE MIEKKI LUK
SPRAWDZAJACY SIE PRZY NIESTANDARDOWYCH POZYCJACH SPAWANIA.

OD MIEKKIEGO (-
GMAW ULTIMARC 10,0) DO
SZTYWNEGO (10,0)
o () 11

Kontrola tuku -10,0 _ Kontrola tuku Wyt. Kontrola tuku "_'10,9 ]
Niska czestotliwosé, Srednia czestotliwosé i Wysoka czestotliwosé,
szeroki szerokos¢ skoncentrowany

QT

1. Ta funkcja stuzy do sterowania czestotliwoscig fali AC w cyklach na sekunde. Nizsza czestotliwos¢
powoduje powstanie szerszego $ciegu. Wyzsza czestotliwos¢ skutkuje bardziej skoncentrowanym
1. Czestotliwosé Sciegiem.
AC 2. Ustawienie ksztattu sciegu i predkosci przesuwu: Wyzsza dla cienszej ptyty i szybszego przesuwu.
GTAW 2. iszgjltsolzliwos'(i Nizsza dla grubszej ptyty i wolniejszego przesuwu.
3. Prad 3. Ustawianie pradu podktadu jako wartosci procentowej pradu szczytowego.
4. Balans AC 4. Balans AC stuzy do kontrolowania ilosci czasu (w procentach), przez jaki biegunowos¢ jest ujemna

dla elektrody. Nizszy balans AC powoduje powstanie tuku o zwigkszonym dziataniu czyszczacym.
Wyzszy balans AC skutkuje tukiem o wigkszej penetracji.
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2-ETAPOWE - 4-ETAPOWE DZIALANIE
SPUSTU

PRZYKLAD 1 — SPUST 2-ETAPOWY:

Najprostszy tryb pracy to tryb 2-etapowy, z parametrem Start
i Krater (Crater) ustawionymi na OFF (wyt.). (Patrz rysunek
B.19)

W tej sekwencji,

PREFLOW (Czas wstepnego wypltywu gazu:

Gaz ostonowy zaczyna ptyng¢ natychmiast po nacisnieciu
przycisku spustowego.

RUN-IN (dojscie:

Po uptywie czasu wstepnego wyptywu gazu, wyjscie zrodta
pradu jest aktywowane i drut jest wysuwany w kierunku
materialu spawanego przy predkos$ci podawania drutu
wiasciwej dla etapu Run-In. Jesli tuk nie zajarzy sie w ciggu
1,5 sekund, predko$¢ podawania drutu przeskoczy do
predkosci podawania drutu w fazie spawania.

WELD (spawanie:

Wyjscie zrodta prgdu i predkos¢ podawania drutu bedg
utrzymywac sie w ustawieniach dla etapu spawania przez caty
czas, gdy przycisk spustowy jest nacisniety.

POSTFLOW (wyptyw gazu po zgaszeniu tuku:
Niezwtocznie po zwolnieniu przycisku spustowego, wyjscie
zrodfa pradu i predkosé podawania drutu zostajg wytgczone.
Gaz ostonowy ptynie nadal az do momentu zakonczenia
odliczania czasu przez licznik.

RYSUNEK B.20

2 etapowe dziatanie spustu

Bezczynnos¢

Start = WYL.
Krater = WYL. -
c
. 2 g
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Bezczynnosé .xStﬁp\:’igo i Run-in Spawanie . Przeptyw nastepczy
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PRZYKLAD 2 — SPUST 2-ETAPOWY:lepsze zajarzenie i
zgaszenie tuku. Odpowiednie dostosowanie zajarzenia i
zgaszenia tuku jest czesto wykorzystywanym sposobem
ograniczenia ilosci odpryskow i poprawiania jakosci spoiny.
Odpowiedni efekt mozna uzyska¢ ustawiajgc funkcje Start na
pozadane wartosci, a funkcje Crater na OFF (Wyt.). (Patrz
rysunek B.20)

W tej sekwencji,

PREFLOW (Czas wstepnego wyptywu gazu:

Gaz ostonowy zaczyna ptyngé natychmiast po nacisnieciu
przycisku spustowego.

RUN-IN (dojscie:

Po uptywie czasu wstepnego wyptywu gazu, wyjscie zrodta
pradu jest aktywowane na etap start i drut jest wysuwany w
kierunku materiatlu spawanego przy predkosci podawania
drutu wiasciwej dla etapu Run-In. Jesli tuk nie zajarzy sie w
ciggu 1,5 sekundy, wyjscie zrddta pradu i predkosé podawania
drutu przejdg do ustawien charakterystycznych dla fazy

spawania.

UPSLOPE (narastanie:

Gdy drut dotknie materialu spawanego i tuk zajarzy sie,
wyjscie urzadzenia i predko$¢ podawania drutu szybko
wzrastajg do ustawien fazy spawania w trakcie rozruchu.
Czas potrzebny do przejscia od parametréw startowych do
parametréw spawania to czas narastania (UPSLOPE).

WELD (spawanie:

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

POSTFLOW (wyptyw gazu po zgaszeniu tuku:
Nastepnie wyjscie urzadzenia wytgcza sig, a gaz ostonowy
ptynie nadal az do momentu zakonczenia odliczania czasu
przez licznik.

RYSUNEK B.21

2 etapowe dzialanie spustu
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POWER WAVE® 300C

OBStUGA

PRZYKLAD 3 SPUST 2-ETAPOWY:niestandardowe
zajarzenie, parametr Crater i zgaszenie tuku. Czasami
korzystne jest ustawienie okreslonych parametréw zajarzenia
tuku, krateru i zgaszenia tuku w celu uzyskania idealnej
spoiny. W wielu przypadkach podczas spawania aluminium
konieczne jest kontrolowanie krateru, aby uzyska¢ dobrg
spoine. Odbywa sie to poprzez ustawienie zgdanych wartosci
parametrow Start i Crater. (Patrz rysunek B.21)

W tej sekwencji,

PREFLOW (Czas wstepnego wypltywu gazu:

Gaz ostonowy zaczyna ptyngé natychmiast po nacisnieciu
przycisku spustowego.

RUN-IN (dojscie:

Po uptywie czasu wstepnego wyptywu gazu, wyjscie zrodta
pradu jest aktywowane na etap start i drut jest wysuwany w
kierunku materiatu spawanego przy predkosci podawania
drutu wtasciwej dla etapu Run-In. Jesli tuk nie zajarzy sie w
ciggu 1,5 sekundy, wyjscie zrodta pradu i predkosé podawania
drutu przejdg do ustawien charakterystycznych dla fazy
spawania.

START & UPSLOPE (uruchomienie i narastanie):

Po nacisnieciu spustu rozpoczyna sie przeptyw wstepny.
Parametry dotyczace zajarzenia tuku, czasu rozpoczecia i
narastania sg uzywane na poczatku sekwencji spawania w
celu uzyskania stabilnego tuku i zapewnienia ptynnego
przejscia do ustawien spawania.

WELD (spawanie:

Po przejsciu od parametréw startowych do parametrow
spawania, wartosci zrédta pradu i predkosé podawania drutu
utrzymuje sie na poziomie wtasciwym dla etapu spawania.

CRATER & DOWNSLOPE (krater i opadanie:

Po puszczeniu przycisku spustowego uchwytu, predkos¢
podawania drutu i wartosci wyjscia zrodta prgdu przechodzg
do ustawien funkcji Crater w czasie powstawania krateru.
Czas potrzebny do przejscia od parametrow spawania do
parametrow krateru to czas opadania (DOWNSLOPE).

POSTFLOW (wyptyw gazu po zgaszeniu tuku:

Nastepnie wyjscie urzgdzenia wylgcza sie, a gaz ostonowy
ptynie nadal az do momentu zakonczenia odliczania czasu
przez licznik.

RYSUNEK B.22
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POWER WAVE® 300C

OBStUGA

PRZYKLAD 4 - SPUST 4-ETAPOWY:blokada spustu; 4-
etapowe dziatanie spustu mozna skonfigurowa¢, funkcja
blokady byta wtgczona. Tryb pracy z blokadg zapewnia duzy
komfort przy ktadzeniu dtugich spoin, umozliwiajgc zwolnienie
przycisku spustowego po poczgtkowym nacisnieciu go. W
celu przerwania spawania, przycisk spustowy uchwytu musi
byé ponownie nacisniety i zwolniony. Spawanie zostaje
réwniez przerwane, jesli tuk zgasnie. (Patrz rysunek B.23)

W tej sekwencji,

PREFLOW (Czas wstepnego wyptywu gazu:

Gaz ostonowy zaczyna ptyngé natychmiast po nacisnieciu
przycisku spustowego.

RUN-IN (dojscie:

Po uptywie czasu wstepnego wyptywu gazu, wyjscie zrodta
pradu jest aktywowane i drut jest wysuwany w kierunku
materiatlu spawanego przy predkosci podawania drutu
wiasciwej dla etapu Run-In. Jesli tuk nie zajarzy sie w ciggu
1,5 sekund, predko$¢ podawania drutu przeskoczy do
predkosci podawania drutu w fazie spawania.

WELD (spawanie:

Wartosci wyjscia zrédta pragdu i predkosé podawania drutu
utrzymuje sie na poziomie wiasciwym dla etapu spawania.
Proces spawania jest kontynuowany po ponownym
nacisnieciu przycisku spustowego.

POSTFLOW (wyptyw gazu po zgaszeniu tuku:
Niezwtocznie po drugim zwolnieniu przycisku spustowego,
wyjscie zrodta prgdu i predko$¢ podawania drutu zostajg
wytgczone. Gaz ostonowy ptynie nadal az do momentu
zakonczenia odliczania czasu przez licznik.

RYSUNEK B.23

4-etapowe dziatanie spustu
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POWER WAVE® 300C

OBStUGA

PRZYKLAD 5 — SPUST 4-ETAPOWY:kontrola manualna
czasow funkcji Start i Crater. 4-etapowe dziatanie spustu
zapewnia wiekszg elastycznos$¢ pracy, gdy wigczone sg
funkcje Start i Crater. Jest to powszechnie wybierany tryb do
spawania aluminium, ktére wymaga doprowadzenie wigkszej
ilosci ciepta podczas rozpoczynania spawania i mniej ciepta
podczas tworzenia krateru. Dzieki 4-etapowemu dziataniu
spustu mozna wybra¢ dtugos¢ spawania przy ustawieniach
Start, Weld i Crater, regulujac jg za pomocg przycisku
spustowego uchwytu. (Patrz rysunek B.24)

W tej sekwencji,

PREFLOW (Czas wstepnego wyptywu gazu:

Gaz ostonowy zaczyna ptyng¢ natychmiast po nacisnieciu
przycisku spustowego.

RUN-IN (dojscie:

Po uptywie czasu wstepnego wyptywu gazu, wyjscie zrodta
pradu jest aktywowane na etap start i drut jest wysuwany w
kierunku materiatlu spawanego przy predkosci podawania
drutu wiasciwej dla etapu Run-In. Jesli tuk nie zajarzy sie w
ciggu 1,5 sekundy, wyjscie zrddta pradu i predkosé podawania
drutu przejdg do ustawien charakterystycznych dla fazy
spawania.

START:

Zrédto pradu pracuje z poczatkowg predkoscig podawania
drutu i napigciem az do momentu zwolnienia przycisku
spustowego.

UPSLOPE (narastanie:

Podczas przechodzenia od parametréw startowych do
parametrow spawania, wartosci wyjscia zrodta pradu i
predkos¢ podawania drutu rosng do poziomu wiasciwego dla
etapu spawania. Czas potrzebny do przejscia od parametrow
startowych do parametréw spawania to czas narastania
(UPSLOPE).

WELD (spawanie:

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

DOWNSLOPE (opadanie:

Po nacisnieciu przycisku spustowego uchwytu, predkos¢
podawania drutu i wartosci wyj$cia zrodta prgdu przechodzg
do ustawien funkcji Crater w czasie powstawania krateru.
Czas potrzebny do przejscia od parametréw spawania do
parametrow krateru to czas opadania (DOWNSLOPE).

CRATER (krater:

Podczas funkcji CRATER, zrodto pradu zasila wyjscie przy
parametrach predkosci podawania drutu i napiecia
wiasciwych dla funkcji Crater.

POSTFLOW (wyptyw gazu po zgaszeniu tuku:
Nastepnie wyj$cie urzadzenia wytgcza sig, a gaz ostonowy
ptynie nadal az do momentu zakonczenia odliczania czasu
przez licznik.

RYSUNEK B.24
4-etapowe dziatanie spustu
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POWER WAVE® 300C OBStUGA

PRZELACZNIK TESTU
DRUTU/PRZEDMUCHU GAZEM

Test drutu i przedmuch gazem sg potgczone 0j0 TEST DRUTY
w ramach jednego przetgcznika -

sprezynowego. @

Aby witgczy¢ test drutu, nalezy przytrzymac ﬁPRZEDMUCH
przetagcznik w potozeniu DO PRZODU. CAZEN
Mechanizm podawania drutu bedzie zasilat

elektrode, ale ani zrodto pradu ani elektrozawor gazowy nie
bedg zasilane. Dostosowa¢ predko$¢ testu drutu, obracajgc
pokretto predkosci podawania drutu. Test drutu, inaczej
.,podawanie elektrody na zimno” jest przydatny podczas
przewlekania elektrody przez pistolet.

Przytrzymac przetacznik w potozeniu TYLNYM, aby wtgczyé
przedmuch gazem i umozliwi¢ przeptyw gazu ostonowego.
Elektrozawér gazowy zostanie zasilony energig, ale ani
wyjscie zrédfa pradu, ani silnik mechanizmu podawania nie
zostang wigczone. Przetgcznik przedmuchu gazem jest
przydatny do ustawienia prawidtowej predkosci przeptywu
gazu ostonowego. Przeplywomierze nalezy zawsze
regulowac¢ podczas przeptywu gazu ostonowego.
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POWER WAVE® 300C

AKCESORIA

OPCJE/AKCESORIA

ZESTAW DO MODERNIZACJI PODWOJNEJ
BUTLI GAZOWEJ POWER WAVE®300C
(K4866-1) -

Umozliwia stosowanie kilku butli gazowych lub kombinacji

butli gazowej i chtodnicy wodnej z tytu urzgdzenia Power
Wave® 300C.

ZESTAW ADAPTEROW DO CHLODNICY
WODNEJ POWER WAVE®300C (K4898-1) -

Umozliwia zainstalowanie chtodnicy wodnej Cool Arc® 40
zamiast butli gazowej na stojaku na jedng lub dwie butelki
urzgdzenia 300C. Zestaw zawiera: (1) zestaw montazowy i
sprzetowy 300C Cool Arc 40, (1) zestaw przedtuzajgcy Cool
Arc 40 CGA na waz do wody QD oraz (2) adaptery Quick
Disconnect (KP4642-1)

CHLODNICA WODNA COOL ARC® 40
(K1813-1) -

Chtodnica wodna z szybkoztgczkami pistoletow MIG i
palnikéw TIG.

ZESTAW POMOCNICZY POWER WAVE® 300C
115V (K2829-1) -

Umozliwia dodanie gniazda dupleksowego 115V z tytu
urzadzenia. Zawiera wigzke przewodoéw i ptytke PC.

EKRAN OCHRONNY*, KOD ZAMOWIENIA
KP4735-1

PISTOLETY SPAWALNICZE MAGNUM® PRO -
Patrz publikacje E12.05 i E12.08.

ZESTAW ZLACZY PISTOLETU - POWER
WAVE 300C® / Power MIG -

Umozliwia skonfigurowanie pistoletéw Lincoln Electric
Magnum PRO w celu podtgczenia ich do zrédet pradu Power

Wave® 300C i Power MIG. Do uzytku z wktadkami serii
KP42 i KP44. Kod zaméwienia K466-6.

ADAPTER DO PODWOJNEJ PROCEDURY
MAGNUM® PRO*
Wymagany do stosowania pistoletow Magnum® PRO Dual

Procedure lub Dual Schedule z urzadzeniem Power Wave®
300C. Kod zamdéwienia K3159-1.

ADAPTER FAST-MATETM*

Umozliwia podfgczenie pistoletow z kohcowkg typu Fast-
MateTM do zrédet prgdu Power Wave® 300C i Power
MIG®. Kod zamowienia K489-8.

PRZELACZNIK ZAPALANIA LUKU -

Mocowany do palnika TIG w celu wygodnej kontroli za
pomocg palca. Wyposazony w ztgcze 12-wtykowe. Kod
zamowienia K814-2.

PILOT ZDALNEGO STEROWANIA Z 12-PIN
ZL ACZEM UNIWERSALNYM*

Sktada sie ze skrzynki sterowniczej z mozliwoscig wyboru

C-1

dwdch dtugosci kabla. Umozliwia zdalng regulacje mocy
wyjsciowej. Kod zamoéwienia K857-2 (25 ft, 7,6 m) Kod
zamoéwienia K857-3 (100 ft, 30,5 m)

RECZNY OBROTOWY STEROWNIK DO
SLEDZENIA AMPTROL, 12-WTYKOWE
ZLACZE AMPHENOL -

(25 ft) Zdalne sterowanie pragdem do spawania GTAW. Kod
zamowienia K963-4.

STEROWNIK NOZNY AMPTROL™ -

Zapewnia mozliwo$¢ zdalnego sterowania mocg wyj$ciowg
do spawania GTAW z odlegtosci 25 ft (7,6 m). (Ztacze 12-
wtykowe). Kod zamoéwienia K870-2.

PTA-17F -

Chtodzona powietrzem, elastyczna gtowica TIG Ready-
PAK® i przewody Ultra-FlexTM zapewniajg najwyzszy
komfort i zwrotnos¢. Wstepnie skonfigurowany pakiet z
adapterem K1622-1 Twist-MateTM, ostona przewodu.
Zawartos¢: dysza nr 7, tuleje zaciskowe 1/16 cala (1,6 mm) i
3/32 cala (2,4 mm), korpusy tulei zaciskowych i system
wolframowy E3® Kod zaméwienia: K1782-14 (12,5 ft, 3,8 m)
Kod zamo6wienia K1782-18 (25 ft, 7,6 m) Dodatkowe opcje
palnika TIG w E12.150

ADAPTER TRZPIENIA DO MALYCH SZPUL*

Umozliwia montaz szpul o $rednicy zewnetrznej 200 mm (8
cali) na trzpieniach o $rednicy zewnetrznej 51 mm (2 cale).
Kod zamoOwienia K468.

ADAPTER TRZPIENIA DO ZWOJOW 14LB*

Umozliwia montaz zwojéw Innershield® o wadze 6 kg (14 Ib)
na trzpieniach o srednicy zewnetrznej 51 mm (2 cale). Kod
zamoéwienia K435.

PISTOLET MAGNUM PRO AL DO STALYCH
PRZEPUSTOW KABLOWYCH PUSH-PULL

Pistolety typu push-pull Magnum PRO AL ze statg rurg
ostonowg sg wyposazone w nowg, sztywng wyktadzine,
ktéra zapewnia gtadkie, wysokiej jakosci rozwigzanie
spawalnicze. Zwiekszone mozliwosci podawania skracajg
czas przestojow i zwiekszajg czas pracy tuku. Zamowienie
K4797-2 (chtodzony powietrzem) lub K4798-2 (chtodzony
woda)

PISTOLET TYPU SPOOL MAGNUM® PRO
250LX

Dzieki diuzszym okresom eksploatacji i mozliwosciom
bezposredniego taczenia, pistolet Magnum PRO 250LX GT
ze szpulg skraca czas przestojow i zapewnia
bezproblemowg konfiguracje. Wymaga adaptera 7-pinowego
na 12-pinowy (K2910-1) Zaméwienie K3569-2 i K2910-1



POWER WAVE® 300C

KONSERWACIA

SRODKI OSTROZNOSCI

A\ OSTRZEZENIE

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM moze byé
Smiertelne.
e O * Nie przystepowac do pracy, jesli
pokrywy sa zdjete.
¢ Przed instalacjg lub serwisowaniem
nalezy wylaczy¢ zrédto pradu.
¢ Nie dotyka¢ czesci pod napieciem.

o Przed przystapieniem do pracy
na listwie zaciskowej nalezy wylaczy¢ =zasilanie
wejsciowe, doprowadzane do zrédta pradu do spawania
w skrzynce bezpiecznikéw.

¢ Instalacje, uzytkowanie i serwisowanie tego sprzetu
powinien przeprowadza¢ wylacznie wykwalifikowany
personel.

RUTYNOWA KONSERWACJA

Rutynowa konserwacja polega na okresowym
przedmuchiwaniu urzadzenia przy uzyciu strumienia
powietrza o niskim ciSnieniu w celu usunigcia
nagromadzonego kurzu i brudu z zaluzji wlotowych i
wylotowych oraz kanatéw chtodzenia w urzgdzeniu.

KONSERWACJA OKRESOWA

Kalibracja urzgdzenia Power Wave® 300C ma kluczowe
znaczenie dla jego dziatania. Ogolnie rzecz biorgc, kalibracja
nie bedzie wymaga¢ regulacji. Zaniedbywane Iub
nieprawidtowo skalibrowane urzadzenia mogg jednak nie
zapewnia¢é zadowalajgcej wydajnosci spawania. Aby
zapewni¢ optymalng wydajnos¢, nalezy co roku sprawdzac
kalibracje napiecia wyjsciowego i pradu.

SPECYFIKACJA KALIBRACJI

Napiecie wyjsciowe i prad sg kalibrowane fabrycznie. Ogolnie
rzecz biorac, kalibracja urzgdzenia nie wymaga regulaciji.
Jesli jednak wydajnos¢ spawania ulegnie zmianie lub
coroczna kontrola kalibracji ujawni problem, nalezy uzy¢
sekcji kalibracji narzedzia diagnostycznego, aby dokonac¢
odpowiednich regulaciji.

Sama procedura kalibracji wymaga uzycia sieci i
certyfikowanych miernikéw napiecia oraz prgdu. Doktadnosc¢
kalibracji bedzie bezposrednio zaleze¢ od dokfadnosci
uzywanego sprzetu pomiarowego. Narzedzie
diagnostyczne zawiera szczegotowe instrukcje i jest
dostepne na ptycie CD Service Navigator lub na stronie
www.powerwavesoftware.com.


http://www.powerwavesoftware.com/

POWER WAVE® 300C

KONSERWACJA

ZRZUT DANYCH Z SYSTEMU

W przypadku problemow z wydajno$cig spawania lub
systemu, zrzut danych z systemu maszyny mozna wystac
na adres PowerWaveSupport@LincolnElectric.com w celu
oceny.

Jak wykona¢ zrzut danych z systemu:
1. Wtéz pusty naped USB do portu USB nad interfejsem

uzytkownika.
2. Po wiozeniu pustego napedu USB przejdz do... Wiecej

400.. 22.7,

—_— —

Test Memory 2

A B

GMAW | CV

Al 4XXX
.035"
100% Ar

Wire Type Wire Diameter Gas Type GMAW Type eee More

3. Przewin w prawo do menu systemowego i wybierz.

More Settings

3

System Menu

Turn & push to select

v

GMAW CV AI4XXX .035" 100% Ar

4. W menu systemowym przewin w dot do opcji
Zaawansowane ustawienia systemowe.

System Menu
Weld Set Units Imperial (in/min)
Workpoint in Amps (

Gun Settings

Advanced System Settings

> Home

Turn & push to select

v

5. Po wybraniu jako pierwsza bedzie dostepna opcja wersiji
oprogramowania. Wybierz opcje Wersje oprogramowania.

Advanced System Settings

«~ Back

Software Versions
Weld Feedback Persist
Weld Feedback Time

Homescreen Layout Advanced

Turn & push to select

v

6. Nastepnie zapisz zrzut danych, wybierajgc opcje Zapisz
zrzut danych z systemu. Na ekranie pojawi sie pasek
postepu stanu zrzutu danych.

Software Versions

<~ Back
&3 Save System Snapshot

FeedHead UI

WireDrive

> Home

Turn & push to select
7. Po zapisaniu na napedzie USB wyjmij naped z interfejsu
uzytkownika i wt6z go do komputera.
8. Wyslij plik zrzutu danych na adres
PowerWaveSupport@LincolnElectric.com w celu oceny i
wsparcia serwisowego.
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POWER WAVE® 300C

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

JAK KORZYSTAC Z PORADNIKA ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW

A OSTRZEZENIE

Serwis i naprawa powinny by¢ wykonywane wytacznie przez personel przeszkolony w fabryce Lincoln
Electric. Nieautoryzowane naprawy mogg spowodowaé zagrozenie dla technika i operatora urzgdzenia oraz
uniewazni¢ gwarancje producenta. W celu zapewnienia bezpieczenstwa i unikniecia porazenia pradem
elektrycznym nalezy przestrzega¢ wszystkich uwag i Srodkéw ostroznosci podanych w niniejszej instrukciji.

Niniejszy poradnik rozwigzywania probleméw pomaga w
zlokalizowaniu i naprawieniu ewentualnych awarii urzgdzenia.
Wystarczy wykonac trzyetapowg procedure opisang ponize;.

Krok 1. ZLOKALIZOWAC PROBLEM (OBJAW).

Sprawdzi¢ w kolumnie oznaczonej ,PROBLEM (OBJAWY)”.
W kolumnie tej opisano mozliwe objawy, ktére mogg wystgpi¢
w urzadzeniu. Odnalezé pozycje, ktdéra najlepiej opisuje
objaw, jaki wystepuje w urzgdzeniu.

Krok 2. MOZLIWA PRZYCZYNA.

Druga kolumna oznaczona etykietg ,MOZLIWA
PRZYCZYNA” wymienia mozliwe przyczyny zewnetrzne,
ktére mogty przyczyni¢ sie do wystgpienia danego objawu.

Krok 3. ZALECANE DZIALANIE

Ta kolumna zawiera dziatanie =zalecane dla mozliwej
przyczyny, zazwyczaj dotyczy to skontaktowania sie z
lokalnym autoryzowanym serwisem Lincoln.

Jesli nie rozumie Pan/Pani lub nie jest w stanie bezpiecznie
wykona¢ zalecanego dziatania, prosze skontaktowaé sie z
lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln.

A\ OSTRZEZENIE

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM moze byé $miertelne.

* Przed montazem lub zmiang rolek podajacych i/lub prowadnic nalezy wylagczy¢ zasilanie wejsciowe

zrodta pradu spawania.
* Nie dotyka¢ czesci pod napieciem.

* Podczas podawania za pomocg spustu elektroda i mechanizm napedowy sg pod napieciem i moga
by¢ zasilane przez kilka sekund po zwolnieniu spustu.
* Zrédto pradu spawalniczego musi byé poditaczone do uziemienia systemowego zgodnie z krajowymi przepisami
elektrycznymi lub wszelkimi obowigzujgcymi przepisami lokalnymi.
* Czynnosci konserwacyjne moga by¢é wykonywane wylacznie przez upowaznione osoby.

Przestrzega¢ wszystkich dodatkowych wytycznych dotyczacych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukcji.

A UWAGA

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testéw/napraw, prosze skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc

techniczng dotyczgcg rozwigzywania problemow.



POWER WAVE® 300C

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

KORZYSTANIE Z DIODY STANU DO
ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW Z
SYSTEMEM

Nie wszystkie btedy urzgdzenia Power Wave 300C bedg
wyswietlane w interfejsie uzytkownika. Istniejg trzy kontrolki
stanu, ktore zawierajg sekwencje bteddéw, jakie moga nie by¢
wyswietlane w interfejsie uzytkownika. W przypadku
wystgpienia problemu nalezy zwréci¢ uwage na stan lampek
stanu. Dlatego przed wytgczeniem i wigczeniem zasilania
systemu nalezy sprawdzi¢, czy lampka stanu zrédta pradu
Swieci sie zgodnie z sekwencjami btedow opisanymi ponize;j.

Nad mechanizmem podawania drutu w komorze podajnika
drutu znajdujg sie dwie zewnetrzne lampki stanu. Jedna z
lampek stanu dotyczy gtownej ptyty sterujgcej (oznaczona
jako ,stan”), a druga — modutu mechanizmu podawania drutu.
Trzecia lampka stanu jest wewnetrzna i znajduje sie na ptycie
sterujgcej wejsciami i mozna jg zobaczyC, patrzac przez
zaluzje z lewej strony obudowy.

Z kontrolkg stanu tej ptyty sterujgcej wejsciami powigzany jest
styszalny sygnat dzwiekowy. Kody btedéw na ptycie
wejsciowej mozna wiec wykry¢ za pomocg kontrolki stanu lub
brzeczyka stanu.

W tej cze$ci zawarto informacje na temat kontrolek stanu oraz
kilka podstawowych tabel dotyczacych rozwigzywania
problemoéw z wydajnoscig maszyny i spawania.

Kontrolki stanu na gtéwnej plycie sterujgcej i module
podawania drutu to dwukolorowe diody. Podczas normalnej
pracy kazda z nich swieci caly czas na zielono. Natomiast
kontrolka stanu na ptycie sterujgcej wejsciami ma jeden kolor.
Podczas normalnej pracy kontrolka ta jest wytagczona
(brzeczyk tez jest wytgczony).

Stany btedéw sg wskazane w ponizszej tabeli E.1.

TABELAE.1
Stan ) Znaczenie
kontrolki Kontrolka stanu gtéwnej ptyty sterujacej i kontrolka stanu mechanizmu Plyta sterujaca wejsciami
podawania drutu
Ciagte $wiecenie na zielono Prawidtowy stan systemu. Zrédto pradu dziata i komunikuje sie normalnie ze Nie dotyczy.
wszystkimi sprawnymi urzadzeniami peryferyjnymi podtaczonymi do sieci ArcLink.
Miganie na zielono Woystepuje podczas wigczania zasilania lub resetowania systemu i wskazuje, ze Nie dotyczy.
urzadzenie POWER WAVE® 300C mapuije (identyfikuje) kazdy element systemu.
Normalny stan przez pierwsze 1-10 sekund po wtgczeniu zasilania lub w
przypadku zmiany konfiguracji systemu podczas pracy.
Szybkie miganie na zielono Wskazuje, ze automatyczne mapowanie nie powiodto sie Nie dotyczy.
Miganie na przemian na zielono i Nienaprawialna usterka systemu. Jesli kontrolki stanu migajg na czerwono i Nie dotyczy.
czerwono zielono w dowolnej kombinacji, wystepuja btedy. Odczytaé¢ kody btedéw przed
wylaczeniem urzadzenia.
Interpretacja kodéw btedéw za pomoca kontrolki stanu zostata opisana
szczegbtowo w instrukcji serwisowej. Pojedyncze cyfry kodow migajg na
czerwono, a migdzy cyframi jest dluga przerwa. Jesli wystgpuje wiecej niz jeden
kod, kody bedg oddzielone zielong lampka. Tylko aktywne stany btedéw beda
dostepne za posrednictwem kontrolki stanu.
Kody btedéw mozna réwniez sprawdzi¢ za pomocg narzedzia diagnostycznego
(dostepnego na ptycie CD Service Navigator lub na stronie
www.powerwavesoftware.com). Jest to preferowana metoda, poniewaz
umozliwia dostep do informacji historycznych zawartych w dziennikach btedéw.
Aby usung¢ aktywne btedy, nalezy wytaczy¢ zrédto pradu i ponownie je wiaczyc,
aby zresetowac.
Ciggte $wiecenie na czerwono Nie dotyczy. Nie dotyczy.

Miganie na czerwono Nie dotyczy. linterpretacja kodéw  btedow -
pojedyncze cyfry kodéw migaja na
czerwono, a miedzy cyframi jest dluga
przerwa. Te kody btedéw to trzycyfrowe
kody, ktére zaczynajg sie od cyfry trzy.

Dioda stanu wytgczona Nie dotyczy. Prawidtowy stan systemu.

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testéw/napraw, prosze skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc

A UWAGA

techniczna dotyczaca rozwigzywania problemow.
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POWER WAVE® 300C ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczgcych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukciji
KODY BLEDOW DLA URZADZENIA POWER WAVE®

Ponizej znajduje sie czesciowa lista ewentualnych kodow btedéw dla urzadzenia POWER WAVE® 300C. Peing liste mozna
znalez¢ w instrukcji serwisowej tego urzgdzenia.

Nr kodu btedu Wskazanie

36 Btad termiczny Wskazuje nadmierng temperature. Zwykle towarzyszy mu dioda dotyczgca
temperatury. Sprawdzi¢ dziatanie wentylatora. Upewni¢ sie, ze proces nie
przekracza limitu cyklu pracy urzgdzenia

54 Blad przetezenia wiornego (wyjscia) Przekroczono dtugoterminowy $redni limit prgdu wtérnego (spawania).

UWAGA: Diugoterminowy $redni limit prgdu wtdérnego wynosi 325 A.

Wskazuje, ze w potgczeniu komunikacyjnym miedzy gtéwng ptytg sterujgcg
a przerywaczem wystepujg btedy. Jesli wytgczenie i wigczenie zasilania
wejsciowego urzgdzenia nie spowoduje usuniecia btedu, nalezy
skontaktowac sie z Dziatem Serwisu.

56 Btad komunikacji z przerywaczem

Sprawdzi¢ kod btedu z poziomu kontrolki stanu plyty wejsciowej lub
brzeczyka stanu. Najprawdopodobniej jest on spowodowany przez
przecigzenie, ktére spowodowato zbyt niskie napigcie na magistrali
podstawowej. Jesli wytgczenie i wigczenie =zasilania wejSciowego
urzgdzenia nie spowoduje usuniecia btedu, nalezy skontaktowaé sie z
Dziatem Serwisu.

58 Btad gtéwny

Inny Kody btedéw zawierajgce trzy lub czte.ry cyfry sg definiowane jako b#edy
krytyczne. Kody te zazwyczaj wskazujg na btedy wewnetrzne na ptycie
sterowania Zrédtem pradu. Jes$li wytgczenie i wigczenie zasilania
wejsciowego urzgdzenia nie spowoduje usuniecia btedu, nalezy
skontaktowac sie z Dziatem Serwisu.

MODUL MECHANIZMU PODAWANIA DRUTU

Przekroczono dtugoterminowy limit $redniego natezenia pradu silnika.
Zwykle wskazuje na mechaniczne przecigzenie systemu. Jesli problem
bedzie sie powtarzat, nalezy rozwazy¢ wyzszy wspotczynnik momentu
obrotowego przektadni (nizszy zakres predkosci).

81  Przecigzenie silnika

82  Przetezenie silnika Przekroczono bezwzgledny maksymalny poziom pradu silnika. Jest to
Srednia krotkotrwata, stosowana w celu ochrony obwodéw napedu.

A UWAGA

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testéw/napraw, prosze skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc
techniczng dotyczgcg rozwigzywania problemow.
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POWER WAVE® 300C ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczgcych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukciji

PLYTA STERUJACA WEJSCIAMI

Nr kodu btedu Wskazanie

331  Limit szczytowego pradu wejsciowego |Przekroczono limit pradu wejsciowego. Zwykle wskazuje krétkotrwate
przecigzenie zasilania. Jesli problem nie ustgpi, nalezy skontaktowac sie z
Dziatem Serwisowym.

333  Blokada podnapigcia Za niskie napiecie zasilania +15 V DC na plycie sterujgcej wejsciami.
Sprawdzi¢, czy napiecie wejsciowe miesci sie w dopuszczalnym zakresie.
Jesli problem nie ustgpi, nalezy skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym.

336  Usterka zwigzana z temperaturg Zadziatat termostat na module gtéwnym. Zwykle spowodowana przez
niedziatajgcy dolny wentylator.

337  Limit czasu wstgpnego tadowania Problem z sekwencjg uruchamiania. Jesli problem nie ustgpi, nalezy|
skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym.

Zbyt wysoki prad transformatora. Zwykle wskazuje krotkotrwate przecigzenie
zasilania. Jesli problem nie ustgpi, nalezy skontaktowaé sie z Dziatem
Serwisowym.

346  Przetezenie pierwotne transformatora

Inny Skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym.

A UWAGA

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testéw/napraw, prosze skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc
techniczng dotyczgcg rozwigzywania problemow.
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POWER WAVE® 300C

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczgcych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukciji

PROBLEMY
(OBJAWY)

MOZLIWA
PRZYCZYNA

Podstawowe problemy z urzadzeniem

ZALECANE
DZIALANIE

3a. Btad ptyty sterujgcej wejsciami (patrz
stan btedu piyty sterujgcej
wejsciami).

Bezpieczniki wejsciowe nadal sie 1. Nieprawidtowo dobrane bezpieczniki | 1. Upewni¢ sie, ze bezpieczniki sag

przepalajg wejsciowe. odpowiednio dobrane. Zalecane
rozmiary podano w rozdziale
dotyczgcym instalacji w niniejszej
instrukgciji.

2. Niewtasciwa procedura spawania| 2. Zmniejszyé prad wyjsciowy, cykl
wymagajgca poziomow mocy|  pracy lub oba te parametry.
wejsciowej przekraczajgcych wartosci
znamionowe urzgdzenia.

3. Po zdjgciu pokryw widoczne sa| 3. W celu uzyskania  pomocy
powazne uszkodzenia fizyczne lub|  technicznej nalezy skontaktowaé sie
elektryczne. z lokalnym autoryzowanym

serwisem terenowym firmy Lincoln
Electric.

Urzadzenie nie wigcza sie (brak pracy |1. Brak zasilania wejsciowego 1. Upewni¢ sie, ze odtgcznik zasilania

kontrolek) wejéciowego  zostat  wigczony.
Sprawdzi¢ bezpieczniki wejsciowe.
Upewnic¢ sie, ze wylgcznik zasilania
(SW1) na zrodle prgdu znajduje sie w
potozeniu wigczenia.

2. Napigcie wejsciowe jest zbyt niskie 2. Upewni¢ sie, ze napiecie wejsciowe
lub zbyt wysokie. jest prawidtowe, zgodnie z tabliczkg

znamionowg znajdujacg sie z tytu
urzgdzenia.
Urzngenie nie spawa, Qie moze uzyskac¢|1l. Napiecie wejéc_iowe jest zbyt niskie 1. Upewni¢ sie, ze napiecie wejsciowe
zadnej mocy wyjsciowej. lub zbyt wysokie. jest prawidtowe, zgodnie z tabliczkg
znamionowg znajdujgcg sie z tytu
urzgdzenia.
Ten problem  bedzie  zazwyczai 2. Btad termiczny. 2. Patrz punkt ,,Ploda dotycz?ca
wskazywany wraz z kodem btedu. temperatury jest wiaczona’.
Dodatkowe informacje znajdujg sie¢ w
czesci Kontrolka stanu” niniejszego|3- Przekroczono limit pradu wtdrnego| 3. Mozliwe zwarcie w  obwodzie
dokumentu. (patrz btad 54) wyjsciowym. Jesli problem nie ustgpi,

skontaktowac sie z autoryzowanym
serwisem terenowym firmy Lincoln
Electric.

A UWAGA

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testéw/napraw, prosze skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc
techniczng dotyczgcg rozwigzywania problemow.
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POWER WAVE® 300C

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczgcych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukciji

PROBLEMY MOZLIWA ZALECANE
(OBJAWY) PRZYCZYNA DZIALANIE
Podstawowe problemy z urzagdzeniem (ciag dalszy) ‘
Dioda dotyczaca temperatury jesfil. Nieprawidtowe dziatanie wentylatora. | 1. Sprawdzi¢, czy wentylator dziata
wigczona prawidiowo. Wentylator powinien
pracowa¢ z niskg predkoscig, gdy
urzgdzenie jest bezczynne, i z
wysokg predkoscig, gdy moc
wyjsciowa jest wyzwolona.

Sprawdzi¢, czy materiat nie blokuje
zaluzji wlotowych lub wylotowych lub
czy nadmierny brud nie zatyka
kanatéw chtodzenia urzgdzenia.

2. Otworzy¢ obwdd termostatu.

2. Sprawdzi¢, czy w obwodzie
termostatu  nie ma przerwanych
przewoddw, otwartych potgczen ani
uszkodzonych termostatow.

dziata¢

Ogolne
spawania

,LZegar czasu

pogorszenie

rzeczywistego”

przestaf

wydajnosci

1. Bateria komputerowej ptyty
sterowania.

Problemy z jakoscig spawania i fuku ‘

1. Problem z podawaniem drutu.

1. Wymieni¢ baterie (typ: BS2032)

1. Sprawdzi¢, czy nie  wystepujg
problemy z podawaniem drutu.
Upewni¢ sie, ze wybrano prawidtowe
przetozenie przektadni.

2. Problemy z okablowaniem.

2. Sprawdzi¢ pod katem ztych potgczen,
nadmiernych petli kabla itp.

UWAGA: Obecnosé ciepta w
zewnetrznym obwodzie spawalniczym
wskazuje na stabe potgczenia lub zbyt
mate kable.

3. Utrata lub niewtasciwy gaz ostonowy.

3. Sprawdzi¢, czy przeptyw i typ gazu sg
prawidtowe.

4. Sprawdzi¢, czy tryb spawania jest
odpowiedni dla procesu.

4. Wybra¢ wiasciwy tryb spawania dla
danego zastosowania.

A UWAGA

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testéw/napraw, prosze skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc
techniczng dotyczgcg rozwigzywania problemow.
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POWER WAVE® 300C

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczgcych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukciji

PROBLEMY
(OBJAWY)

MOZLIWA
PRZYCZYNA

ZALECANE
DZIALANIE

5. Kalibracja urzgdzenia.

5. Zrédto pradu moze wymagacé kalibracji
(prad, napiecie, predko$¢ podawania
drutu).

6. Problem z podawaniem drutu.

6. Sprawdzi¢, czy nie  wystepujg
problemy z podawaniem  drutu.
Upewni¢ sie, ze wybrano prawidtowe
przetozenie przektadni.

A UWAGA

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testéw/napraw, prosze skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc

techniczng dotyczgcg rozwigzywania problemow.
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POWER WAVE® 300C

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczgcych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukciji

PROBLEMY
(OBJAWY)

Wyjscie maszyny wylgcza sie¢ podczas|
spawania.

MOZLIWA
PRZYCZYNA

1. Przekroczono limit pragdu wtdrnego i

Problemy z jakoscig spawania i tuku (ciag dalszy)

1.

ZALECANE
DZIALANIE

Wyregulowaé procedure lub

urzgdzenie wylgcza sie, aby sig] zmniejszy¢é obcigzenie, aby obnizyé
zabezpieczyc. pobor pradu z urzadzenia.

2. Usterka systemu 2. Nienaprawialny btad powoduje
przerwanie spawania. Ten stan
spowoduje rowniez miganie kontrolki
stanu. Wiecej informacji mozna

znalez¢ w punkcie Kontrola stanu.

Urzadzenie  nie

wydajnosci.

zapewnia  petnej

1. Napiecie wejsciowe moze by¢ zbyt

1.

Upewni¢ sig, ze napigcie wejsciowe

niskie i ogranicza¢  wydajnosé] jest prawidtowe, zgodnie z tabliczkg
wyjsciowg zrédta pradu. znamionowg znajdujgcg sie z tytu
urzgdzenia.
2. Kalibracja urzgdzenia. 2. Skalibrowa¢ wtérny prad i napiecie.

Nadmiernie dtugi i nieprawidtowy tuk.

1. Problem z podawaniem drutu.

. Sprawdzi¢,

czy nie  wystepujg
problemy z podawaniem drutu.
Upewni¢ sie, ze wybrano prawidtowe
przetozenie przektadni.

2. Utrata lub niewtadciwy gaz ostonowy.

2.

Sprawdzi¢, czy przeptyw i typ gazu sa
prawidtowe

3. Kalibracja urzgdzenia.

. Skalibrowa¢ wtérny prad i napiecie.

Proces przetacza sie z GMAW na
GTAW podczas naciskania spustu na
pistolecie 12-pinowym.

1. Ustawienie pistoletu 12-Pin
GMAW/FCAW nie jest wigczone i
pistolet 12-stykowy nie jest
wybrany.

. Przejdz do... Wiecej menu i

. Przewin w dot do opcji Gun

. Przewin w dét do 12-

. Przewin w do6t do menu Wybor

. Jesli uzywany jest pistolet

przejdz do menu
systemowego.

Settings (Ustawienia pistoletu)
i wybierz.

stykowego pistoletu
GMAW/FCAW i wigcz.

pistoletu i wybierz uzywany
pistolet 12-stykowy.

push-pull, przewin w dot do
pozycji Gun Calibration
(Kalibracja pistoletu), aby
automatycznie skalibrowac
pistolet push-pull

A UWAGA

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testéw/napraw, prosze skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc
techniczng dotyczgcg rozwigzywania problemow.
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POWER WAVE® 300C ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczgcych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukciji

PROBLEMY MOZLIWA ZALECANE
(OBJAWY) PRZYCZYNA DZIALANIE
emy z jakoscig spawania i tuku (ciag dalszy)
Proces przetgcza sie z GTAW na 1. Ustawienie pistoletu 12-Pin 1. Przejdz do... Wiecej menu i
GMAW podczas naciskania pedatu. GMAW/FCAW nie jest przejdz do menu systemowego.
wigczone i pistolet 12-stykowy 2. Przewin w dot do opcji Gun
nie jest wybrany. Settings (Ustawienia pistoletu) i
wybierz.

3. Przewin w dot do 12-stykowego
pistoletu GMAW/FCAW i
wylgcz.

4. Przejdz z powrotem do ekranu
gtdbwnego i wybierz przycisk
GTAW w celu spawania.

A UWAGA

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testéw/napraw, prosze skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc
techniczng dotyczgcg rozwigzywania problemow.
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POWER WAVE® 300C

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczgcych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukciji

PROBLEMY
(OBJAWY)

Nie mozna nawigza¢ potgczenia

MOZLIWA
PRZYCZYNA

' Ethernet '

1. Sprawdzi¢, czy uzywany jest wtasciwy

1. Fizyczne potaczenie.

la. Sprawdzi¢, czy kable sg catkowicie

1b. Dioda pod ztgczem Ethernet plyty

ZALECANE
DZIALANIE

kabel krosowy (w celu uzyskania
pomocy nalezy skontaktowac sie z
lokalnym dziatem IT).

witozone do ztgcza grodziowego.

komputerowej zaswieci sie, gdy
urzadzenie bedzie poditgczone do
innego urzgdzenia sieciowego.

2. Informacje o adresie IP.

2. Uzy¢  odpowiedniego  narzedzia

2a. Sprawdzi¢, czy w sieci nie ma

komputerowego, aby sprawdzi¢, czy
wprowadzono prawidtowe informacje
o adresie IP.

powielonych adreséw IP.

3. Szybkosc¢ sieci Ethernet

3. Sprawdzi¢, czy urzgdzenie sieciowe

podtgczone do urzgdzenia Power
Wave jest urzgdzeniem 10-baseT lub
10/100-baseT.

Spadki potgczen podczas spawania

1. Umiejscowienie kabli

. Sprawdzi¢, czy kabel sieciowy nie

znajduje  sie obok  przewoddéw
przewodzgcych prad. Dotyczy to
wejsciowych kabli  zasilajgcych i
wyjsciowych kabli spawalniczych.

A UWAGA

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé
testéw/napraw, prosze skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc
techniczng dotyczacg rozwigzywania problemow.
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POWER WAVE® 300C SCHEMATY

Schemat okablowania zaawansowanego modelu urzadzenia Power Wave 300C dla kodow) - 12943,12945, 13200, 13406, & 13407

300C ADVANCED
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HI FEBQ HARMESS
M2EO04Z-2

age2
CONTROL PCB

AC SWITCH BOARD
N i anss?

N

THREE STAGE
POWER BOARD
@100

PFC PCE

GOEI TRRINT

UWAGA: Schemat ten stuzy wytgcznie do celéw referencyjnych. Moze on nie odwzorowywac¢ doktadnie wszystkich urzadzen wymienionych w niniejszej instrukcji. Doktadny schemat dla okreslonego
kodu urzadzenia jest wklejony wewnatrz urzadzenia, na jednym z paneli obudowy. Jesli schemat jest nieczytelny, nalezy napisa¢ do dziatu serwisowego w celu wymiany. Poda¢ kod urzadzenia.
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POWER WAVE® 300C SCHEMATY

Schemat okablowania standardowego modelu urzagdzenia Power Wave 300C dla kodéw — 12942 & 12944

LEGEND
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s [ SCHEMAT
OKABLOWANIA
URZADZENIA POWER
WAVE 300C —

UWAGA: Schemat ten stuzy wytgcznie do celow referencyjnych. Moze on nie odwzorowywac doktadnie wszystkich urzadzernn wymienionych w niniejszej instrukcji. Doktadny schemat dla
okreslonego kodu urzadzenia jest wklejony wewnatrz urzadzenia, na jednym z paneli obudowy. Jesli schemat jest nieczytelny, nalezy napisa¢ do dziatu serwisowego w celu wymiany. Podac¢ kod
urzagdzenia.
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POWER WAVE® 300C WYDRUK Z WYMIARAMI
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POWER WAVE® 300C UWAGI
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OSTRZEZENIE

o Nie dopuszczaé do kontaktu czesci ani
elektrod pod napigciem ze skora lub
wilgotna odzieza.

lzolowac¢ sie od obszaru roboczego i ziemi.

N

o Materialy tatwopalne przechowywac z
daleka.

=/

Uzywac¢ ochrony oczu, uszu i ciata.

hiszpanski

AVISO DE
PRECAUCION

o No toque las partes o los electrodos bajo
carga con la piel o ropa mojada.
Aislese del trabajo y de la tierra.

Mantenga el material combustible fuera del
area de trabajo.

Protéjase los ojos, los oidos y el cuerpo.

francuski

ATTENTION

Ne laissez ni la peau ni des vétements
mouillés entrer en contact avec des piéces
sous tension.

Isolez-vous du travail et de la terre.

o Gardez a I'écart de tout matériel
inflammable.

Protégez vos yeux, vos oreilles et votre
corps.

niemiecki

WARNUNG

Beriihren Sie keine stromfiihrenden Teile
oder Elektroden mit lhrem Kdrper oder
feuchter Kleidung!

Isolieren Sie sich von den Elektroden und
dem Erdboden!

Entfernen Sie brennbarres Material!

Tragen Sie Augen-, Ohren- und
Korperschutz!

portugalski « Néo toque partes elétricas e electrodos o Mantenha inflamaveis bem guardados. o Use protecao para a vista, ouvido e corpo.
com a pele ou roupa molhada.
ATENCAO o Isole-se da pega e terra.
Japonied : O ERFNEABE. XiBHcE | ®WAPTLLOOMTORRER | @ B, BRUSHCRBRELTT
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NALEZY PRZECZYTAC | ZROZUMIEC INSTRUKCJE PRODUCENTA DOTYCZACE NINIEJSZEGO SPRZETU | MATERIALOW
EKSPLOATACYJNYCH, A TAKZE POSTEPOWAC ZGODNIE Z ZASADAMI BEZPIECZENSTWA SWOJEGO PRACODAWCY.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A ETRE
EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HERSTELLERS.
DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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L
Trzyma¢ glowe poza zasiegiem o Przed rozpoczeciem serwisu wytaczy¢ | « Nie uzywac, jesli panel jest otwarty
oparow. zasilanie. lub ostony s3 zdjete.

o W celu usunigcia oparéw z strefy OSTRZ EZE N I E

oddychania nalezy uzy¢ wentylacji lub

wyciagu.
o Los humos fuera de la zona de » Desconectar el cable de alimentacion » No operar con panel abierto o hiszpanski
respiracion. de poder de la maquina antes de iniciar guardas quitadas.
o Mantenga la cabeza fuera de los cualquier servicio. AVI SO D E
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases. P R ECA U C I O N
o Gardez la téte a I'écart des fumées. » Débranchez le courant avant I'entretien. | « N’opérez pas avec les panneaux francuski
o Utilisez un ventilateur ou un aspirateur ouverts ou avec les dispositifs de
pour oter les fumées des zones de protection enlevés.
travai, ATTENTION
o Vermeiden Sie das Einatmen von « Strom vor Wartungsarbeiten « Anlage nie ohne Schutzgehause oder | niemiecki
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom vaéllig 6ffnen; Innenschutzverkleidung in Betrieb
« Sorgen Sie fiir gute Be- und Maschine anhalten!) setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
o Mantenha seu rosto da fumaga. « Né&o opere com as tampas removidas. | e Mantenha-se afastado das partes portugalski
o Use ventilagéo e exhaustéo para « Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratoria. servigo. o Nao opere com os paineis abertos ou
« Néo toque as partes elétricas nuas. guardas removidas. AT E N QA O
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LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANGA DO EMPREGADOR.
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POLITYKA OBSLUGI KLIENTA

Firma The Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje wysokiej jako$ci sprzet
spawalniczy, materiaty eksploatacyjne i urzadzenia tnace. Naszym wyzwaniem jest
spetnienie potrzeb naszych klientow i przekraczanie ich oczekiwan. Czasami kupujacy
moga poprosi¢ Lincoln Electric o porade lub informacje na temat korzystania z naszych
produktéw. Odpowiedzi udzielane naszym klientom sg oparte na najlepszych
informacjach, jakie s dostepne w danej chwili. Lincoln Electric nie jest w stanie
zapewni¢ gwarancji na takie porady i nie ponosi zadnej odpowiedzialno$ci w
odniesieniu do takich informacji lub porad. Wyraznie wykluczamy wszelkie gwarancje,
w tym gwarancje przydatnosci do okreslonego celu klienta, w odniesieniu do takich
informacji lub porad. Ze wzgledéw praktycznych nie mozemy réwniez ponosié
odpowiedzialnoci za aktualizacje lub korekte takich informacji lub porad po ich
przekazaniu. Ponadto dostarczanie informacji lub porad nie tworzy, nie rozszerza ani
nie zmienia zadnych gwarancji w odniesieniu do sprzedazy naszych produktow.

Lincoln Electric jest elastycznym producentem, ale wybor i uzycie konkretnych
produktéw sprzedawanych przez Lincoln Electric pozostaje wytacznie w zakresie
kontroli klienta, ktdry jest za nie wytacznie odpowiedzialny. Wiele zmiennych, bedacych
poza kontrolg Lincoln Electric, wptywa na wyniki uzyskiwane podczas stosowania tych
metod produkcji i wymogow serwisowych.

Informacje moga ulec zmianie — Informacje te sg doktadne, zgodnie z nasza najlepszg
wiedzg w momencie drukowania. Prosimy zapoznac si¢ z trescig strony internetowe;
www.lincolnelectric.com w celu uzyskania aktualnych informacji.

ELECTRIC |

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue ¢ Cleveland, OH « 44117-1199 « U.S.A.
Telefon: +1.216.481.8100 » www.lincolnelectric.com




