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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 pomysle¢, zanim podejmie si¢ dziatania, jak
i zachowac ostroznos¢.

/N OSTRZEZENIE

To stwierdzenie pojawia sie w sytuacji, gdy nalezy doktadnie
przestrzega¢ podanych informacji, aby unikng¢ 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.

P "'"‘1.
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TRZYMAC GLOWE Z DALA OD OPAROW.

NIE WOLNO zbliza¢ sie zbytnio do
tuku. Jesli jest to konieczne, nalezy
uzy¢ soczewek korekcyjnych, aby
zachowa¢ odpowiednig odlegtos$¢ od
tuku.

PRZECZYTAC i postepowaé zgodnie
z kartg charakterystyki substancji
niebezpiecznej (SDS) i etykietg
ostrzegawcza umieszczong na
wszystkich pojemnikach materiatéw
spawalniczych.

STOSOWAC WYSTARCZAJACA
WENTYLACJE lub wywiew przy tuku spawalniczym, lub jedno i drugie, w
celu usuniecia oparow i gazéw ze strefy oddychania i obszaru ogdlnego.
W DUZYM POMIESZCZENIU LUB NA ZEWNATRZ naturalna wentylacja
moze wystarczyc, 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
skontaktowac¢ si¢ 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.

»

—h

UPEWNIC SIE, ze sprzet ochronny jest w dobrym stanie.

W miejscu pracy nalezy ZAWSZE nosi¢ o
okulary ochronne. a4
SYTUACJE SZCZEGOLNE

NIE SPAWAC ANI NIE PRZECINAC 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 ostroznosci dotyczace wentylacji.
Moga one uwalnia¢ wysoce toksyczne opary lub gazy.

Dodatkowe $rodki ostroznosci

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

UPEWNIC SIE, ze butle nie s uziemione ani ze nie s3
czescig obwodu elektrycznego.

USUNAC wszystkie potencjalne zagrozenia pozarowe z obszaru spawania.

ZAWSZE NALEZY MIEC PRZYGOTOWANY SPRZET PRZECIWPOZAROWY
GOTOWY DO NATYCHMIASTOWEGO UZYCIA | WIEDZIEC, JAK GO UZYWAGC.
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BEZPIECZENSTWO

CZESC A:
OSTRZEZENIA

A

PROPOZYCJA KALIFORNIJSKA 65 - OSTRZEZENIA

OSTRZEZENIE: Wdychanie spalin z silnikow
A Diesla naraza Cie na substancje chemiczne

uznane w stanie Kalifornia za powodujace raka i
wady wrodzone lub majace inny szkodliwy wptyw na
rozrodczosc¢.

+  Silnik nalezy zawsze uruchamiac i obstugiwa¢ w
dobrze wentylowanym miejscul.

« W przypadku odstonigtego obszaru wyprowadzi¢
wylot na zewnatrz.

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

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

Wcheli informacji mozna znalez¢ na stronie
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

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

etseq.)

A

SPAWANIE LUKOWE 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 zrozumie¢ nastepujgce najwazniejsze kwestie
dotyczace bezpieczenstwa. Aby uzyska¢ dodatkowe informacje
dotyczace bezpieczenstwa, zaleca sie zakup pozycji ,Safety in
Welding & Cutting - ANSI Standard Z49.1” (Bezpieczenstwo
podczas spawania i ciecia - 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.

A

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

W PRZYPADKU URZADZEN
NAPEDZANYCH SILNIKAMI.

Przed przystapieniem do rozwigzywania
probleméw i prac konserwacyjnych wytaczy¢ silnik,
chyba ze prace konserwacyjne wymagaja, by byt
wiaczony.

4
Silniki nalezy uruchamia¢ w otwartych, dobrze rEl

wentylowanych miejscach albo usuwac spaliny na zewnatrz.

Nie dodawac paliwa w poblizu tuku spawalniczego z
otwartym ptomieniem lub gdy silnik pracuje. Przed
zatankowaniem zatrzymacé silnik i poczekac, az
ostygnie, aby rozlane paliwo nie wyparowato i nie
zapalito si¢ po kontakcie z goracymi czeSciami
silnika. Nie rozlewac paliwa podczas napetniania zbiomika. Jesli paliwo zostato
rozlane, nalezy je wytrze¢ i nie uruchamia¢ silnika do momentu usuniecia

oparéw.
x
(N

N

1.d.  Wszystkie ostony, pokrywy i urzadzenia
bezpieczenstwa nalezy utrzymywaé 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, kot
zebatych, wentylatorow i innych ruchomych czesci.

W niektorych przypadkach konieczne moze by¢ usunigcie oston
zabezpieczajacych w celu przeprowadzenia wymaganej konserwacji. Ostony
nalezy zdejmowac tylko wtedy, gdy jest to konieczne. Po zakoriczeniu prac
konserwacyjnych nalezy zatozy¢ je ponownie. Podczas pracy w poblizu
ruchomych czesci nalezy zawsze zachowac najwyzsza ostroznosc.

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

Aby zapobiec przypadkowemu uruchomieniu silnikow benzynowych podczas
obracania silnika lub generatora spawalniczego podczas prac
konserwacyjnych, nalezy odigczy¢ przewody $wiec
zaptonowych, gtowice rozdzielacza lub przewod
iskrownika, stosownie do sytuacii.

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

1. Uzywanie generatora w pomieszczeniach zamknigtych
MOZE SPOWODOWAC SMIERC W CIAGU KILKU MINUT.

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

nie czué.
generatorem. PRZED UZYCIEM NALEZY
ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI.

\POLA ELEKTRYCZNEI
(A MAGNETYCZNE MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE

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

1. Uzywa¢ wytacznie NA ZEWNATRZ, z dala
od okien, drzwi i otworéw wentylacyjnych.

Unikac innych zagrozenr zwigzanych z

M-

9

SR

:?'

2.a. Prad elektryczny 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 skonsultowac sie z

lekarzem przed rozpoczgciem spawania.

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

$g Znane.

2.d.  Wszyscy spawacze powinni stosowaé nastepujace procedury w celu
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BEZPIECZENSTWO

A

3a.

3.b.

3.c.
3.d.

3e.

3f.

39.
3h.

3.i.

3.

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 zawijac kabla elektrody wokét ciata.

2.d.3. Nie umieszczac ciata miedzy elektroda 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 pracowac obok zrodta zasilania urzadzen spawalniczych.

PORAZENIE PRADEM
ELEKTRYCZNYM MOZE
BYC SMIERTELNE.

Elektroda i obwody robocze (lub uziemienia) sg

elektrycznie rozgrzane, gdy spawarka jest wigczona.

Nie dotyka¢ tych ,goracych” czesci skora ani mokrymi

ubraniami. W celu izolowania rak nalezy nosi¢ suche rekawiczki bez otworéw.
Izolowac sie od obwodu roboczego i uziemienia, uzywajac suchej izolacji.
Upewni¢ sig, ze izolacja jest wystarczajgco duza, by pokry¢ petny obszar
kontaktu fizycznego z obszarem roboczym i uziemieniem.

Oprécz standardowych $rodkow bezpieczenstwa, jesli spawanie musi
by¢ 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:
+ Potautomatyczna spawarka przewodowa, zasilana pradem statym o statym
napigciu.

+ Spawarka reczna zasilana pradem statym (drazek).
+ Spawarka zasilana pradem zmiennym z ograniczong regulacjg napiecia.

Podczas spawania pdtautomatycznego lub automatycznego, elektroda, bgben
elektrody, glowica spawalnicza, dysza lub potautomatyczny pistolet
spawalniczy réwniez sg_,gorace”.

Nalezy zawsze upewnic sig, ze kabel roboczy zapewnia dobre potaczenie
elektryczne ze spawanym metalem. Potgczenie powinno znajdowac si¢ 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 chiodzenia.

Nigdy nie dotyka¢ jednoczes$nie elektrycznie ,goracych” uchwytow
elektrodowych podigczonych do dwéch spawarek, poniewaz napiecie miedzy
tymi dwoma elementami moze by¢ tacznym napigciem obwodu otwartego obu
spawarek.

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

Zob. takZe pozycje 6.c i 8.

A

PROMIENIOWANIE LUKU
SPAWALNICZEGO MOZE Y4~
POPARZYC.

4.a. W celu ochrony oczu przed iskrami i promieniowaniem fuku spawalniczego

podczas spawania lub obserwowania spawania z fukiem otwartym, nalezy uzy¢
ostony z odpowiednim filtrem i ptytkami przykrywajacymi. Ostona czotowa i
soczewka filtra powinny by¢ zgodne z normami ANSI Z87. |.

4.b. Nalezy stosowa¢ odpowiednig odziez z odpornego na ogien materiatu, aby

chroni¢ swojg skore i skére pomocnikow przed promieniowaniem z tuku
spawalniczego.

4.c. Nalezy chroni¢ inne osoby znajdujace sig w poblizu za pomoca odpowiednich,

niepalnych ekrandw iflub ostrzegac ich, aby nie patrzyty na tuk spawalniczy ani
nie wystawialy sie na dziatanie promieniowania z fuku spawalniczego ani na
gorace rozpryski i goracy metal.

/A OPARY | GAZY MOGA BYC ’
@ NIEBEZPIECZNE. =
5.a. Spawanie moze generowac opary i gazy niebezpieczne d :& Q

zdrowia. Nalezy unika¢ ich wdychania. Podczas spawanic
nalezy trzyma¢ gtowe z dala od oparéw. Nalezy stosowac
wystarczajaca wentylacje i/lub wywiew przy tuku spawalniczym,
w celu usuniecia oparéw i gazow ze strefy oddychania.
Podczas napawania utwardzajacego (patrz instrukcje na
pojemniku lub SDS) lub na stali pokrytej otowiem albo
kadmem i innych metalach lub powlokach, ktore
wytwarzajg wysoce toksyczne opary, nalezy zachowaé
mozliwie najnizsza ekspozycje mieszczaca sie w limitach
OSHA PEL i ACGIH TLV i zastosowac¢ lokalny wyciag lub
wentylacje mechaniczng, jesli ocena ekspozycji nie
wskazuje inaczej. W przestrzeniach zamknietych lub w
niektorych okoliczno$ciach 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 majg wptyw rézne
czynniki, w tym wasciwe 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.

5.c. Nie spawa¢ w miejscach w poblizu oparéw chlorowanych weglowodoréw
pochodzacych z operaciji odttuszczania, czyszczenia lub spryskiwania. Cieplo i
promieniowanie tuku mogg reagowa¢ z oparami rozpuszczalnika, tworzac
fosgen, wysoce toksyczny gaz oraz inne podrazniajace substancje.

5.d. Gazy ekranujace uzywane do spawania tukowego moga wyprze¢ powietrze i
spowodowac obrazenia lub $mier¢. Nalezy zawsze stosowac wystarczajaca,
wentylacje, zwlaszcza w zamknigtych przestrzeniach, aby oddychanie byto
bezpieczne.

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

5f.  Patrz takze punkt 1.b.
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BEZPIECZENSTWO

A

6.a.

6.b.
6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.l.

6.

ISKRY POWSTAJACE
PODCZAS SPAWANIA |
CIECIAMOGA . .
SPOWODOWAC POZAR LUB
WYBUCH.

Usuna¢ wszystkie potencjalne zagrozenia pozarowe z obszaru spawania. Jesli
nie jest to mozliwe, nalezy je zakry¢, aby zapobiec pozarowi. Nalezy pamietac,
ze iskry spawalnicze i materiaty nagrzewajgce si¢ podczas spawania moga
tatwo przechodzi¢ przez mate pekniecia i otwory do sgsiednich obszaréw.
Unika¢ spawania w poblizu przewodéw hydraulicznych. Gasnica powinna by¢
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 czes¢
obwodu elektrody nie dotyka przedmiotu obrabianego lub uziemienia.
Przypadkowy kontakt moze spowodowac przegrzanie i stwarza¢ zagrozenie
pozarowe.

Nie podgrzewac, nie cig¢ ani nie spawac zbiornikdw, beczek ani pojemnikow,
dopdki nie zostang podjete odpowiednie kroki w celu zapewnienia, ze takie
procedury nie powodujg powstania tatwopalnych lub toksycznych oparéw od
substancji wewnatrz. Moga one spowodowaé wybuch, nawet jesli zostaty
,oczyszczone”. Aby uzyskaé 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
pojemnikdw i rur, w ktérych znajdowaly sie 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 wybuchnaé.

Iskry i rozpryski s wyrzucane z tuku spawalniczego. Nalezy nosi¢ odziez
ochronng wolng od oleju, np. skdrzane rekawiczki, cigzki koszule, spodnie bez
mankietéw, wysokie buty i czapke na wiosy. Podczas spawania w trudnej
pozycji lub w zamknigtych miejscach nalezy nosic 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 fancuchy i przewody dzwigu lub inne alternatywne obwody.
Moze to spowodowac zagrozenie pozarowe lub przegrzanie si¢ oraz awarig
taficuchéw i przewodow.

Zob. réwniez punkt 1.c.

Nalezy zapozna¢ 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 gorgco), dostepna od
NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

Nie uzywa¢ spawalniczego zrédfa zasilania do rozmrazania rur.

S A

7.a.

7.c.

7.d.

Te.

7f.

749.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC W
RAZIE USZKODZENIA.

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

Butle nalezy zawsze trzyma¢ w pozycji pionowej w
stabilnym potoZeniu, przypigte do podwozia lub statego oparcia.

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 zrodet ciepta, iskier lub ptomieni.

Nigdy nie wolno dopuscic¢ do zetkniecia sie elektrody, uchwytu elektrody ani

innych czesci pod napieciem z butla.

Podczas otwierania zaworu butli nalezy trzyma¢ glowe i twarz z dala od wylotu

zaworu.

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

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

A

W PRZYPADKU URZADZEN °
ZASILANYCH ™

8.a.

8.b.

8.c.

ELEKTRYCZNIE.

Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem

wyltgczy¢ zasilanie wejsciowe za pomoca,

wytacznika przy skrzynce z bezpiecznikami.

Zainstalowac sprzet zgodnie z przepisami amerykanskiego Krajowego
Kodeksu Elektrycznego, wszystkimi lokalnymi przepisami i zaleceniami
producenta.

Uziemi¢ sprzet zgodnie z przepisami amerykanskiego Krajowego Kodeksu
Elektrycznego i zaleceniami producenta.

Dodatkowe informacje na temat bezpieczenstwa mozna

znalez¢ na stronie
http://Iwww.lincolnelectric.com/safety.
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KOMPATYBILNOSC
ELEKTROMAGNETYCZNA
(EMC)

ZGODNOSC

Produkty posiadajace znak CE sg zgodne z Dyrektywa Rady Wspdinoty
Europejskiej z dnia 15 grudnia 2004 r. w sprawie przyblizania przepiséw
panstw cztonkowskich dotyczacych kompatybilno$ci elektromagnetycznej,
2004/108/WE. Zostat on wyprodukowany zgodnie z normg krajowa, ktéra
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 zastosowar przemystowych i
profesjonalnych.

f)  urzadzenia uzywane do kalibragji lub pomiarow;

g) odpornosé innych urzadzen w danej lokalizacji. Uzytkownik powinien
upewnic sie, ze inne urzadzenia uzywane w danej lokalizacji sq
zgodne. Moze to wymaga¢ 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.

WPROWADZENIE

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

Ostrzezenie: Niniejsze urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku w
lokalizacjach mieszkalnych, w ktdrych zasilanie elektryczne jest zapewniane
przez publiczny system zasilania niskiego napiecia. W lokalizacjach tych
moga wystapic trudno$ci 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 bedzie 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, ktéry ostoni zrddto zasilania oraz uktad z
odpowiednimi filtrami wej$ciowymi. We wszystkich przypadkach zaktécenia
elektromagnetyczne nalezy ograniczy¢ w takim stopniu, aby nie byty
ucigzliwe.

Uwaga: Obwod spawalniczy moze, ale nie musi by¢ uziemiony ze
wzgledow bezpieczenstwa. Nalezy przestrzegac lokalnych i krajowych norm
dotyczacych instalacji i uzytkowania. Zmiana ustalen dotyczacych uziemienia
powinna by¢ autoryzowana wytacznie przez osobe, ktdra jest w stanie ocenic,
czy zmiany zwigkszaja ryzyko urazu, np. poprzez umozliwienie réwnolegtego
spawania biezacych ciezek powrotnych, ktére moze uszkodzi¢ obwody
uziemienia innego sprzetu.

OCENA OBSZARU

Przed zainstalowaniem urzadzenia uzytkownik powinien dokonac oceny
potencjalnych probleméw elektromagnetycznych w okolicy. Nalezy wzig¢ 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 sterujace;

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

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

METODY OGRANICZANIA EMISJI

Publiczny system zasilania

Sprzet do spawania powinien by¢ podtaczony 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
Zrddta zasilania tak, aby pomiedzy kablem a obudowa zrodta 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 szczeg6inosci nalezy wyregulowac i
konserwowac iskierniki urzadzen do zajarzania i stabilizacji fuku, zgodnie z
zaleceniami producenta.

Kable spawalnicze

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

Wyréwnywanie potencjatow

Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich metalowych elementow w instalacji
spawalniczej i w sgsiedztwie. Jednak potaczenie metalowych elementéw z
elementami roboczymi zwieksza ryzyko, ze operator zostanie porazony
pradem, dotykajac tych metalowych elementdéw 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 elektrycznego lub ze wzgledu na rozmiar i
potozenie, na przyktad gdy jest to kadtub statku lub stal konstrukcyjna, to w
niektorych (ale nie wszystkich) przypadkach uziemienie elementu
obrabianego moze zmniejszy¢ emisje. Nalezy zachowa¢ ostrozno$¢, aby
uziemienie elementu obrabianego nie zwigkszyto ryzyka obrazen
uzytkownikdw lub uszkodzenia innych urzadzen elekirycznych. Tam gdzie
to konieczne, podigczenie elementu obrabianego do uziemienia nalezy
wykonac przez bezposrednie podiaczenie do elementu obrabianego, ale w
niektorych krajach, gdzie podtaczenia bezpo$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 otaczajagcym
obszarze zmniejsza problemy z zaktdceniami.

W przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ekranowanie cate;
instalacji spawalnicze;.



Informacje dotyczace ekoprojektu

Urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z dyrektywg 2009/125/WE i rozporzgdzeniem 2019/1784/UE.
Woydajnos¢ i zuzycie energii w trybie bezczynnosci:

Nazwa

Wydajnos¢ przy maksymalnym
zuzyciu mocy / Zuzycie mocy
w trybie bezczynnosci

Model rownowazny

Power Wave R450 CE

86% / 34.1W

Brak rownowaznego

modelu

Stan bezczynnosci, postepowac zgodnie z instrukcjami, aby przetestowaé tryb bezczynnosci:
1. Podtaczyé kabel Ethernet z portu w urzadzeniu do laptopa i uruchomi¢ urzagdzenie.
2. Otworzy¢ Power Wave Manager i skonfigurowa¢ potaczenie z urzgdzeniem podtagczonym przez Ethernet.
3. Zaznaczy¢ pole wyboru ,System Hibernation Timer” (Zegar hibernacji systemu), aby umozliwi¢ maszynie przejscie do trybu

hibernaciji. Ustawi¢ stoper hibernacji na 15 minut (najnizsza mozliwa wartos¢). Odczekaé 15 minut, a gdy wentylatory

przestang obracac sie, urzadzenie bedzie w trybie hibernacji (stan bezczynnosci).
4.  Aby wyjsc¢ z trybu hibernacji, urzadzenie nalezy wytgczy¢ i ponownie wtgczyé

Wydajnosé

Procedura ,Wydajnos¢” wymaga uzycia kratki. Oprogramowanie Power Wave Manager mozna pobra¢ ze strony
powerwavesoftware.com wraz z instrukcja aplikacji Power Wave Manager. Instrukcje dotyczace aplikacji Power Wave Manager
wyjasniajg, jak przetestowa¢ maszyne przy uzyciu obcigzenia rezystancyjnego. Zostato to opisane w punkcie 6 dotyczacym

kalibracii.

Warto$¢ wydajnosci i zuzycia w stanie bezczynnosci zostata zmierzona zgodnie z metoda 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.

xxxxxxxxxxx

EH  xoooooc00x

Kod: XXXXXX

KHHK-X

Gdzie:

S/N: ULYYMMXXXXX _é
I

ur [ v | mm ]

HKUKKX

1- Nazwai adres producenta 5- Numer seryjny

2-  Nazwa produktu 5A - kraj produkcji
3-  Numer kodu 5B - rok produkcji
4-

Numer produktu 5C - miesiac produkcji

5D - liczba rosnaca inna dla kazdej maszyny

Typowe zuzycie gazu w urzagdzeniach MIG/MAG:

Dodatnia elektroda
& P pradu stalego i
Typ materiatu EEdileg . Podawamg Gaz ostonowy Przep{yyv
drutu (mm] Napieci drutu [m/min] gazu [l/min]
Prad [A]
e[V]
Wegiel, stal ) ) ) _ o o
niskostopowa 09-11 95 - 200 18- 22 35-6,5 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% / He 90%, Ar
nierdzewna 0,8-1,6 85 - 300 21-28 3-7 7.5% CO2 2,5% 14-16
Stop miedzi 09-16 175 - 385 23-26 6-11 Argon 12-16
Magnez 16-24 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 palnikdw: Hel: 14-24 I/min

Argon: 7-16 l/min

Uwaga: Nadmierne natezenie przeptywu powoduje turbulencje w strumieniu gazu, ktére mogg zasysa¢ zanieczyszczenia atmosferyczne
do jeziorka spawalniczego.
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Uwaga: Poprzeczny wiatr lub przeciagg moze zaktdcic¢ pokrycie gazem ostonowym, w celu zaoszczedzenia gazu ostonowego stosowac
ostone blokujgca przeptyw powietrza.

Koniec okresu eksploataciji

| 4

Po zakonczeniu okresu eksploatacji produktu nalezy go zutylizowa¢ 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

R450 CE
Pozycja | Komponent Materiat do odzysku CRM Recykling
selektywny
1 Obudowa Stal - -
2 Radiator, fgcznie 4 Aluminium Si, 38¢ -
Mg, 64 g
3 Szyna, tacznie 4 Aluminium Si,21g -
Mg, 14 g
4 Uchwyt, tgcznie 2 Aluminium Si, 118 g -
Mg,1g
5 Zacisk wyjsciowy Mosigdz - -
6 Ptytka drukowana, tacznie | - - Wymagane
7
7 Dtawik Miedz - -
Przewody wewnetrzne
8 Kable zewnetrzne — nie Miedz - Wymagane
pokazano

Numer referencyjny: P-1258-A, kod 12848
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POWER WAVE® R450 INSTALACJA

SPECYFIKACJE TECHNICZNE - POWER WAVE® R450
ZRODLO PRADU - NAPIECIE WEJSCIOWE | PRAD WEJSCIOWY

Model Cykl pracy | Napiecie wejsciowe * 10% Prad wejsciowy Moc w trybie Wspélczynnik
bezczynnosci mocy przy
Znamionowej
mocy wyjsciowej
40% wydajnosci
Znamionowej . 80/73/41/37/29
K3451-1 208/230/400 I_:1260/575 50/60 500 W maks. 005
K3451-2 | 100% wydajnosci (wtaczony wentylator) '
Znamionowe] (wtym 380V do415V) 60/54/31/27/21
ZNAMIONOWA MOC WYJSCIOWA
'NAPIECIE GMAW SMAW GTAW-DC
WCEZJ|_:!SSC-|I-(())\-/|—V|_E|V/VI(:)§ZCA/ 40% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100%
200-208/3/50/60
230/3/50/60 550 A 500 A 450 A 550 A 500 A 450 A 550 A 500 A 450 A
380-415/3/50/60 415V 39V 36,5V 42V 40V 38V 32V 0V 28V
460/3/50/60
575/3/50/60
ZALECANE ROZMIARY BEZPIECZNIKOW | PRZEWODOW WEJSCIOWYCH?
NAPIECIE WEJSCIOWI'E' SKUTECZNE'NATE,ZENIE ROZMIARY ROZMIAR
| FAZA/ CZESTOTLIWOSC PRADU WEJSCIOWEGO | | PRZEWODOW?3RO BEZPIECZNIKA
CYKL PRACY ZMIARY AWG ZWLOCZNEGO LUB
(mm?) WYLACZNIKA? (A)
200-208/3/50/60 80A, 40% 4(21) 100
230/3/50/60 73A, 40% 4(21) 90
380-415/3/50/60 41A, 40% 8 (10) 60
460/3/50/60 37A, 40% 8 (10) 45
575/3/50/60 29A, 40% 10 (7) 35

Moc w trybie bezczynnosci wynosi mniej niz 50 watdéw podczas trybu Hibernacji 4

1. Na podstawie amerykanskiego krajowego kodeksu elektrycznego.

2. Nazywane rowniez wylacznikami ,,0 zwtoce zaleznej” lub ,termicznymi/magnetycznymi”, ktorych dziatanie wyzwalajgce opdznia sie wraz ze
wzrostem natgzenia pradu.

3. Typ przewodu SO albo podobny w temperaturze otoczenia 30°C przy wydajnosci znamionowej jednostki.

4. Jezeli jest obstugiwany przez dang wersje oprogramowania sterownika robotycznego.



POWER WAVE® R450 INSTALACJA

SPECYFIKACJE TECHNICZNE - Power Wave® R450 CE

ZRODLO PRADU - NAPIECIE WEJSCIOWE | PRAD WEJSCIOWY

Model Cykl pracy Napiecie wejsciowe * 10% Prad wejsciowy Moc w trybie Wspotczynnik mocy
bezczynnosci przy znamionowej
mocy wyj$ciowej
40% wydajnosci
Znamionowej 73/41/37/29
K3455-1 230/400 46H(i/575 50/60 3(2\(’)”\;\(/: er(m;l;s. 005
K3455-2 | 100% wydajnosal (w tym 380 V do 415 V) wentylator)
Znamionowej 59/31/27/121
ZNAMIONOWA MOC WYJSCIOWA
NAPIECIE GMAW SMAW GTAW-DC
nggg-}g\-ﬁﬁ\;vzgzé\/ 40% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100%
230/3/50/60
380-415/3/50/60 550 A 500 A 450 A 550 A 500 A 450 A 550 A 500 A 450 A
460/3/50/60 415V 9V 36,5V 42V 40V 38V 32V 0V 28V
575/3/50/60*
ZALECANE ROZMIARY BEZPIECZNIKOW | PRZEWODOW WEJSCIOWYCH!
NAPIECIE WEJSCIOWE i SKUTECZNE’NATEZENIE ROZMIARY ROZMIAR
| FAZA/ CZESTOTLIWOSC PRADU WEJSCIOWEGO | | PRZEWODOW?3RO BEZPIECZNIKA
CYKL PRACY ZMIARY AWG ZWLOCZNEGO LUB
(mm?) WYLACZNIKA 2 (A)
230/3/50/60 73A, 40% 4(21) 90
380-415/3/50/60* 41A, 40% 8 (10) 60
460/3/50/60* 37A, 40% 8 (10) 45
575/3/50/60 29A, 40% 10 (7) 35

Moc w trybie bezczynnos$ci wynosi mniej niz 50 watéw podczas trybu Hibernacji °

* W przypadku napie¢ przekraczajgcych 460 V albo zastosowan poza Unig Europejska nalezy zastgpi¢ przewdd zasilajacy kablem o odpowiednich
parametrach.

1. Na podstawie amerykanskiego krajowego kodeksu elektrycznego.

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

3. Typ przewodu SO albo podobny w temperaturze otoczenia 30°C przy wydajnosci znamionowej jednostki.

4. Dostarczony przewdd zasilajgcy K3389-1 stuzy wytgcznie do podtgczania zasilania w podanych zastosowaniach. W przypadku innych
zastosowan nalezy odczyta¢ informacje z tabeli i wykona¢ przytgcze zgodnie z kodeksem elektrycznym.

5. Jest obstugiwany przez dang wersje oprogramowania sterownika robotycznego.
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POWER WAVE® R450

INSTALACJA

SPECYFIKACJE TECHNICZNE — POWER WAVE® R450 CCC

ZRODLO PRADU - NAPIECIE WEJSCIOWE | PRAD WEJSCIOWY

Model Cykl pracy Napiecie wejsciowe * 10% Prad wejsciowy Moc w trybie Wspotczynnik mocy
bezczynnosci przy znamionowej
mocy wyj$ciowej
40% wydajnosci
zZnamionowej 41/37/29
400*460/575 50/60 500 W maks.
K3456-1 - Hz (wtaczony 0,95
100% wydajnosci
Znamionowej (wtym 380 V do 415V) 31/27/21 wentylator)
ZNAMIONOWA MOC WYJSCIOWA
NAPIE,CIE GMAW SMAW GTAW-DC
WEJFS ACZIXYVE / 40% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100%
CZESTOTLIWOSC
380-415/3/50/60
460/3/50/60 550 A 500 A 450 A 550 A 500 A 450 A 550 A 500 A 450 A
575/3/50/60 415V 39V 36,5V 42V 40V 38V KyAY oV 28V

ZALECANE ROZMIARY BEZPIECZNIKOW | PRZEWODOW WEJSCIOWYCH!

) MAKSYMALNE ROZMIARY ROZMIAR

FAZA/ CZESTOTLIWOSC WEJSCIOWEGO | ZMIARY AWG ZWLOCZNEGO LUB

CYKL PRACY (mm?) WYLACZNIKA 2 (A)
380-415/3/50/60 41A, 40% 8(10) 60
460/3/50/60 37A, 40% 8(10) 45
575/3/50/60 29A, 40% 10(7) 35

Moc w trybie bezczynnosci wynosi mniej niz 50 watdw podczas trybu Hibernacji 4

1. Na podstawie amerykanskiego krajowego kodeksu elektrycznego.
2. Nazywane rowniez wylacznikami ,,0 zwtoce zaleznej” lub ,termicznymi/magnetycznymi”, ktorych dziatanie wyzwalajgce opdznia sig wraz ze

wzrostem natgzenia pradu.

3. Typ przewodu SO albo podobny w temperaturze otoczenia 30°C przy wydajnosci znamionowej jednostki.
4. Jezeli jest obstugiwany przez dang wersje oprogramowania sterownika robotycznego.

A-
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POWER WAVE® R450 INSTALACJA

SPECYFIKACJA TECHNICZNA - WSZYSTKIE MODELE

PROCES SPAWANIA
PROCES ZAKRES MOCY WYJSCIOWEJ (A) OCV (Uo)
Srednia Szczyt
GMAW
GMAW — Impuls 40-550A 60V 73V
FCAW
GTAW-DC 5-550A 24V 36V
SMAW 60V 63V

MODEL WYSOKOSC SZEROKOSC GLEBOKOSC WAGA
K3451-1,K3451-2, 22,45 cala (570 mm) 14,00 cala (356 mm) 24,80 calca (630 mm) 150 funtow (68 kg)*
K3455-1, K3455-2,

K3456-1

ZAKRESY TEMPERATUR
ZAKRES TEMPERATUR ROBOCZYCH ZAKRES TEMPERATUR PRZECHOWYWANIA
Zwigkszona odporno$¢ na warunki Srodowiskowe: -4°F do 104°F (-20°C do|Zwigkszona odporno$¢ na warunki srodowiskowe: -40°F do 185°F (-40°C do
40°C) 85°C)
Klasa izolacji 1IP23 155°(F)

* Waga nie obejmuje przewodu zasilajacego.
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POWER WAVE® R450

INSTALACJA

INSTALACJA

$RODKI OSTROZNOSCI

Przed rozpoczeciem instalacji nalezy przeczyta¢ catg niniejsza cze$¢
poswiecong instalacji.

A\ OSTRZEZENIE ‘

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

moze by¢ $miertelne.

* Instalacje moze przeprowadzac jedynie
wykwalifikowany personel.

d Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem
wylaczy¢ zasilanie wejSciowe zasilacza za pomoca wytacznika
przy skrzynce z bezpiecznikami. Przed rozpoczeciem pracy
z urzadzeniem wylaczy¢ zasilanie wszelkich innych urzadzen
podtaczonych do systemu spawalniczego za pomoca
wylacznika albo skrzynki z bezpiecznikami.

. Nie dotyka¢ czesci pod napieciem.

d Nalezy zawsze podtacza¢ ucho uziemiajace urzadzenia
POWER WAVE®R450 do odpowiedniego uziemienia
ochronnego.

PRZECHYLANIE

Umiesci¢ urzadzenie bezposrednio na bezpiecznej, rwnej powierzchni lub
na zalecanym podwoziu. Urzadzenie moze przewréci¢ sig, jesli ta procedura
nie zostanie przeprowadzona.

POLACZENIA WEJSCIOWE | UZIEMIAJACE

Podtaczenie urzadzenia POWER WAVE® R450 nalezy powierzy¢
wytacznie wykwalifikowanemu elektrykowi. Instalacje nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z odpowiednimi krajowymi przepisami
elektrycznymi, wszystkimi lokalnymi przepisami oraz informacjami
zawartymi w niniejszej instrukcji.

/A OSTRZEZENIE
SPADAJACE URZADZENIE B

moze spowodowac obrazenia.
. Podnosi¢ wytacznie za pomoca sprzetu o
. Pilnowaé, aby urzadzenie byto stabilne podczas podnoszenia.

odpowiednim udzwigu.

WYBOR ODPOWIEDNIEJ LOKALIZACJI

Urzadzenie POWER WAVE®R450 bedzie dziata¢ w trudnych warunkach.
Nawet w takim przypadku w celu zapewnienia dtugiej zywotnosci i
niezawodnego dziatania urzadzenia wazne jest stosowanie prostych
$rodkow zapobiegawczych.

+  Urzadzenie musi znajdowac sie w miejscu, w ktdrym wystepuje
swobodna cyrkulacja czystego powietrza, ktora zapewnia
nieograniczony ruch powietrza z tytu, po bokach i na dole.

+  Brudipyt, ktére mogg dostac sie do $rodka urzadzenia, nalezy
ograniczy¢ do minimum. Nie zaleca sig stosowania filtréw powietrza
na wlocie powietrza, poniewaz normalny przeptyw powietrza moze
zosta¢ ograniczony. Nieprzestrzeganie tych zalecen moze
spowodowa¢ nadmierny wzrost temperatury pracy i wytaczenie
urzadzenia.

+  Utrzymywa¢ urzadzenie w stanie suchym. Chroni¢ przed deszczem i
$niegiem. Nie umieszczac urzadzenia na mokrych powierzchniach
ani w katuzach.

+  Nie montowa¢ urzadzenia POWER WAVE ® R450 na powierzchniach
painych. Jesli bezposrednio pod stacjonamym lub statym sprzetem
elektrycznym znajduje sie powierzchnia palna, musi ona by¢ pokryta
ptytq stalowg o grubosci co najmniej 1,6 mm, ktéra powinna
wystawac¢ nie mniej niz 150 mm poza ten sprzet ze wszystkich stron.

. Nie obstugiwac urzadzenia, gdy jest podwieszone podczas podnoszenia.
UZIEMIENIE URZADZENIA

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

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

ZABEZPIECZENIE PRZED WYSOKA CZESTOTLIWOSCIA

Ustawi¢ urzadzenie POWER WAVE® R450 z dala od maszyn
sterowanych radiowo. Normalne dziatanie urzadzenia POWER
WAVE® R450 moze niekorzystnie wptynac¢ na dziatanie sprzetu
sterowanego pradem o czestotliwo$ci radiowej, co moze
spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie sprzetu.

PODNOSZENIE

Nalezy korzysta¢ z obydwu uchwytoéw przy podnoszeniu urzadzenia
POWER WAVE®R450. Przy wykorzystaniu dzwigu lub bramownicy, pas
nosny nalezy podtacza¢ do obydwu uchwytéw. Nie podnosi¢ urzadzenia
POWER WAVE®R450 z podtgczonymi do niego akcesoriami.

UKLADANIE W STOSY
Urzadzenia POWER WAVE®R450 nie mozna uktada¢ w stosy.

OSWIADCZENIE NA POTRZEBY FEDERALNEJ KOMISJI
DS. LACZNOSCI (FCC)

Urzadzenie zostato przetestowane, i jest ono zgodne z wymogami dla
urzadzen cyfrowych Klasy B. Numer Identyfikatora FCC oraz cato$¢
o$wiadczenia organu regulacyjnego znajdujg sie na poczatku niniejszej
instrukcji.
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POWER WAVE® R450

INSTALACJA

M osTRZEZENIE \

Podtaczenie przewodow wejsciowych do urzadzenia - "
POWER WAVE® R450 nalezy powierzy¢ wytacznie
wykwalifikowanemu elektrykowi. Podiaczenia musza,

zosta¢ dokonane godnie z obowigzujgcym miejscowym

albo krajowym kodeksem elektrycznym oraz schematami

podtaczen. W przeciwnym razie moze doj$¢ do obrazen ciata lub $mierci.

PODLACZANIE MOCY WEJSCIOWEJ
(Patrz rysunek A.1)

Uzyc¢ trojfazowego przewodu zasilajacego. Na tylnej czesci obudowy
znajduije sie otwor dostepowy o Srednicy 1,40 cala z odcigzeniem.
Przeprowadzi¢ przewod zasilajacy przez ten otwér i podtaczy¢ L1, L2, L3
oraz uziemienie zgodnie ze schematami potaczen i krajowymi przepisami
elektrycznymi. W celu uzyskania dostepu do bloku przytaczeniowego
zasilania wej$ciowego nalezy odkrecic¢ trzy Sruby mocujace drzwi
dostepowe na boku urzadzenia.

NALEZY ZAWSZE PODLACZAC UCHO UZIEMIAJACE (UMIESZCZONE
NA RYSUNKU A.1) DO ODPOWIEDNIEGO UZIEMIENIA OCHRONNEGO.

UWARUNKOWANIA DOTYCZACE BEZPIECZNIKA
WEJSCIOWEGO | PRZEWODU ZASILAJACEGO

Informacje na temat zalecanych bezpiecznikow, rozmiaréw przewodow i
typow przewodéw miedzianych mozna znalez¢ w rozdziale Specyfikacja.
Nalezy potaczy¢ obwdd wejsciowy z zalecanym bezpiecznikiem z duzym
opo6znieniem lub wytacznikami zwtocznymi (zwanymi rdwniez wytacznikami
,0 Zwloce zaleznej” lub ,termicznymi/magnetycznymi”). Nalezy wybraé¢
rozmiar przewodu wejéciowego i uziemiajacego zgodnie z lokalnymi lub
krajowymi przepisami elektrycznymi. Uzycie przewoddw wejsciowych,
bezpiecznikdw lub wytgcznikow automatycznych mniejszych niz zalecane
moze spowodowac ,ucigzliwe” odciecia od pradéw rozruchowych spawarki,
nawet jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przy wysokich pradach.

Wybér napiecia wejsciowego

Urzadzenie POWER WAVE® R450 automatycznie dostosowuije sie do pracy
z rznymi napieciami wejsciowymi. Nie s wymagane Zzadne ustawienia
przetacznika ponownego podtaczania.

& osTRZEZENIE \

Przetacznik do wiaczania/wylaczania urzadzenia POWER —_ "
WAVE®R450 nie jest przeznaczony do roziaczania

serwisowego tego urzadzenia. Podiaczenie przewodow

wejsciowych do urzadzenia POWER WAVE® R450 nalezy

powierzy¢ wylacznie wykwalifikowanemu elektrykowi.

Polaczenia nalezy wykonac¢ zgodnie ze wszystkimi

lokalnymi i krajowymi przepisami elektrycznymi oraz schematem pofaczen
znajdujacym sie po wewnetrznej stronie drzwi dostepowych urzadzenia. W
przeciwnym razie moze doj$¢ do obrazen ciata lub $mierci.
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POWER WAVE® R450

INSTALACJA

RYSUNEK A.1 - dotyczy K3455-1 oraz K3455-2

PODLACZENIE
UZIEMIENIAPODLACZYC PRZEWOD
UZIEMIAJACY ZGODNIE Z
LOKALNYMI | KRAJOWYMI
PRZEPISAMI ELEKTRYCZNYMI

PODLACZYE W TYM MIEJSCU
KAZDA FAZE PRZEWODU
TROJFAZOWEGO

\ FILTR CE
Ve
7
) /
PRZEWOD ! ) 5
WEJSCIOWY N, - ¢
it [ 3
. K3
. s T \
ODCIAZENIE - S 4
PRZEPROWADZIC PRZEWOD ;
WEJSCIOWY PRZEZ ODCIAZENIE | N, -~ DrRzwI / A N
PRZEKRECIC NAKRETKE W CELU M DOSTEPOWE .~/ RY
DOKRECENIA . DO ZASILANA-T

WEJSCIOWEGO

W niektérych modelach toroidy znajdujg sie na kablu zasilajgcym. Przy
wymianie kabla zasilajgcego nalezy pamigta¢ o umieszczeniu toroidow
na nowym kablu zasilajacym w tym samym miejscu i z tg sama liczbg,
obrotow.

RYSUNEK A.1 dotyczy urzadzen K3451-1, K3451-2, K3456-1

PODLACZENIE
u PODEACZYC
PRZEWOD UZIEMIAJACY
ZGODNIE Z LOKALNYMI |
KRAJOWYMI PRZEPISAMI
ELEKTRYCZNYMI

BLOK PRZYLACZENIOWY
ZASILANIA W TYM MIEJSCU
PODLACZYC KAZDA FAZE
PRZEWODU TROJFAZOWEGO

ODCIAZENIE PRZEWOD!
WEJSCIOWEGOPRZEPROW
ADZIC PRZEWOD
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POWER WAVE® R450 INSTALACJA

SPAWANIE GMAW (MIG)
Zalecane jest wykorzystanie podajnika drutu kompatybilnego z ArcLink
do spawania Mig. Szczegoly podtaczenia na Rysunku A.3.

RYSUNEK A.3

Podajnik

Przeptywomierz

Zestaw
przygotowawczy

,.Ethernet

Przewdd

elektryczn
rvezny Kabel

~ sterowania

Przewoéd
roboczy

Element

Unika¢ nadmiernych
roboczy

dtugosci, nie zwija¢
nadmiarowego kabla

Przewdd do zdalnego
monitorowania
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POWER WAVE® R450

INSTALACJA

ZALECANE ROZMIARY KABLI ROBOCZYCH DO
SPAWANIA LUKOWEGO

Podtaczy¢ elektrode i kable robocze pomigdzy odpowiednimi zaciskami
wyjsciowymi urzadzenia POWER WAVE®R450 zgodnie z ponizszymi

wytycznymi:
A\ UWAGA ‘

Praca z ujemna polaryzacja elektrody BEZ uzycia przewodu do zdalnego
monitorowania pracy (21) wymaga ustawienia atrybutu Ujemna polaryzacja
elektrody. Wiecej informacji podano w czesci Dane techniczne przewodu do
monitorowania zdalnego.

Dodatkowe informacje dotyczace bezpieczenstwa w zakresie konfiguracii
kabla elektrody i kabla roboczego mozna znalez¢ w standardowych
JINFORMACJACH DOTYCZACYCH BEZPIECZENSTWA” znajdujacych sie
na poczatku niniejszej instrukcji obstugi.

OGOLNE WYTYCZNE

«  Wybra¢ odpowiedni rozmiar kabli zgodnie z ponizszymi
»Wskazéwkami dotyczacymi kabli wyjsciowych”. Nadmierny
spadek napiecia spowodowany zbyt matymi kablami spawalniczymi i
stabymi potaczeniami czesto skutkuje niezadowalajgca wydajnoscig
spawania. Nalezy zawsze uzywac najwigkszych, praktycznych kabli
spawalniczych (elektrod i roboczych), a takze upewnic sie, ze
wszystkie potaczenia sg czyste i szczelne.

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

*  Poprowadzi¢ wszystkie kable bezposrednio do podajnika drutu i
urzadzenia roboczego, unika¢ odcinkéw o nadmiernej dtugosci i
nie zwija¢ nadmiaru kabla. Poprowadzic kable elektrod i robocze
blisko siebie, aby zminimalizowa¢ powierzchnie petli, a tym samym
indukcyjnos¢ obwodu spawalniczego.

*  Zawsze spawac w kierunku od potaczenia roboczego (uziemienia).

Tabela A.1 zawiera wymiary kabli miedzianych zalecane do réznego pradu i
cykli pracy. Okreslone diugosci oznaczajg odlegto$¢ od spawarki do miejsca
roboczego i z powrotem do spawarki. Wymiary kabli sg zwigkszane dla
wigkszych dtugosci, gtéwnie w celu zminimalizowania spadkéw napiecia.

TABELA A.1 — ZALECANE ROZMIARY KABLI — MIEDZ POWLEKANA GUMA — ZNAMIONOWA
TEMPERATURA 167°F (75°C)**

WIELKOSCI KABLI DLA LACZNEJ DLUGOSCI PRZEWODOW ELEKTRODOWYCH |
AMPERY PROCPEI{‘II'\I'CC;YKLU MASOWYCH
0D 0DO 50 FT |OD 50 DO 100 FT |OD 100 DO 150 FT|OD 150 DO 200 FT|OD 200 DO 250 FT
200 100 2 2 2 1 110
250 100 1 1 1 1 110
300 100 200 200 200 200 300
400 100 300 300 300 300 400
450 100 300 300 400 400 2-3/0
500 60 200 200 300 300 400
550 40 200 200 300 300 400

** Wartosci w tabeli dotycza pracy w temperaturze otoczenia wynoszacej 104°F (40°C) i nizszej. Zastosowanie w temperaturze powyzej 104°F (40°C) moze wymagac kabli
wigkszych niz zalecane lub kabli przeznaczonych do temperatur wyzszych niz 167°F (75°C).
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INDUKCYJNOSC KABLI | JEJ WPLYW NA SPAWANIE
Nadmierna indukcyjnos$¢ kabli spowoduje pogorszenie parametrow
spawania. Istnieje kilka czynnikéw, ktdre przyczyniaja sig do ogdinej
indukeyjnosci systemu okablowania, w tym rozmiar kabli i powierzchnia
petli. Powierzchnie petli definiuje sie jako odlegto$¢ oddzielenia migdzy
kablami elektrod a kablami roboczymi oraz catkowita dtugos¢ petli
spawalniczej. Dtugo$¢ petli spawalniczej jest definiowana jako catkowita
dlugos¢ kabla elektrody (A) + kabla roboczego (B) + $ciezki roboczej (C)
(patrz rysunek A.3).

Aby zminimalizowa¢ indukcyjno$¢, nalezy zawsze uzywac kabli o
odpowiednim rozmiarze, a jesli to mozliwe, nalezy poprowadzi¢ kable
elektrod i robocze blisko siebie, aby zminimalizowa¢ powierzchnie petli.
Poniewaz najistotniejszym czynnikiem indukcyjnosci kabli jest diugo$¢ petli
spawalniczej, nalezy unika¢ nadmiernej diugosci i nie zwija¢ nadmiaru kabli.
W przypadku dtugich obrabianych elementdw nalezy rozwazyé¢

Jesli funkcja przewodéw do monitorowania automatycznego jest wylaczona, a
zdalne wykrywanie napiecia jest wiaczone, ale nie sg stosowane przewody
monitorujace lub s3 one nieprawidtowo podtaczone, podczas spawania moze
wystapic¢ skrajnie wysoka moc wyjsciowa.

Ogdlne wytyczne dotyczace przewodow do monitorowania napiecia

Przewody monitorujace powinny by¢ zamocowane jak najblizej spoiny i
poza Sciezka pradu spawania, jesli to mozliwe. W bardzo wrazliwych
zastosowaniach moze by¢ konieczne poprowadzenie kabli zawierajacych
przewody monitorujace z dala od kabla elektrody i roboczego kabla
spawalniczego.

Wymagania dotyczace przewoddéw do monitorowania napiecia sg oparte na
procesie spawania (patrz tabela A.2).

TABELA A2

zastosqwanie uziemiepia élizgoyvegp , aby zachowa jak najmniejsza Monitorowanie napigcia elektrody| Monitorowanie napigcia
catkowitg diugos¢ petli spawalniczej. Proces ) roboczego @
Przewéd 67 Przewéd 21
DANE TECHNICZNE PRZEWODU DO MONITOROWANIA GMAW Wymagany przewod 67 Opcjonalny przewéd 213
ZDALNEGO ) ) ) o GMAW-P Wymagany przewod 67 Opcjonalny przewéd 216
Przeglad funkcji monitorowania napiecia STT# Wymagany przewod 67 Wymagany przewod 21
Najwyzsza wydajnos¢ tuku osiaga sie gdy urzadzenie POWER WAVE® . . ;
R450 posiada dokfadne dane dotyczace warunkow tuku. FCAW Wymagany.przem{odlfi? Opc.JonaIny F)rzewc?d ?1(3)
Jednak w zalezno$ci od procesu, indukcyjno$¢ wewnatrz kabla elektrody i GTAW Monltorowanle hapiecia na Monltorowanle hapiecia na
roboczego moze wplywaé na napiecie widoczne na zaciskach spawarki i zaciskach zaciskach

mie¢ dramatyczny wptyw na wydajnosé. Przewody do zdalnego
monitorowania napiecia stuzg do poprawy doktadnosci informacii o napieciu
tuku dostarczanych na plyte sterowania pc. W tym celu dostepne sg
zestawy przewod6w monitorujgcych (K940-xx).

Urzadzenie POWER WAVE®R450 ma mozliwo$¢ automatycznego
sterowania, kiedy przewody zdalnego sterowania sg podtaczone. Ta funkcja
nie wymaga konfiguracji maszyny umozliwiajacej stosowanie przewodéw do
monitorowania zdalnego. Ta funkcja moze zosta¢ wytaczona za
po$rednictwem Weld Manager Utility (dostepne pod adresem
www.powerwavesoftware.com) albo przez menu ustawien (jesli zrodto
zasilania ma zainstalowany interfejs uzytkownika).

(1) Przewdd do monitorowania napiecia elektrody (67) jest automatycznie wiaczany w procesie
spawania i stanowi integraing cze$¢ 5-wtykowego przewodu sterowania ArcLink (K1543-xx).

(2) Po podtaczeniu przewodu do monitorowania napigcia roboczego (21) zrédto pradu
automatycznie przefaczy sie na funkcje korzystania z tego sprzgzenia zwrotnego (jesli funkcja
automatycznego monitorowania bedzie wigczona).

(3) Potautomatyczne dziatanie procesu z polaryzacjg ujemna BEZ uzycia przewodu do zdalnego
monitorowania pracy (21) wymaga ustawienia atrybutu Ujemna polaryzacja elektrody.

(4) STT wymaga Modutu zaawansowanego albo Modutu STT.

RYSUNEK A.5

S e
POWER
WAVE

R450

&

i

C

\ ROBOCZE
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Monitorowanie napiecia elektrody

Przewod do zdalnego monitorowania ELEKTRODY (67) jest wbudowany w
5-wtykowy kabel sterowania ArcLink i jest zawsze podtaczony do ptyty
podawania mechanizmu podawania drutu, gdy przewidziany jest podajnik
drutu. Wiaczenie lub wytaczenie funkcji monitorowania napiecia elektrody
zalezy od zastosowania i jest automatycznie konfigurowane przez aktywny
tryb spawania.

Jesli funkcja przewodu do monitorowania automatycznego jest
wytaczona, a atrybut polaryzacji spoiny jest nieprawidiowo
skonfigurowany, podczas spawania moze wystapi¢ bardzo
wysoka moc wyjsciowa.

Monitorowanie napiecia roboczego

Podczas gdy wigkszos¢ zastosowan dziata prawidtowo, monitorujac
napiecie robocze bezposrednio na zacisku wyjsciowym, w celu uzyskania
optymalnej wydajnosci zaleca si¢ uzycie przewodu do zdalnego
monitorowania napiecia roboczego. Dostep do przewodu do zdalnego
monitorowania napiecia ROBOCZEGO (21) mozna uzyskac przez
czterowtykowe ztacze do monitorowania napiecia znajdujace sie na panelu
sterowania, za pomoca zestawu przewodow monitorujgcych K940. Nalezy
przymocowac go do kabla roboczego tak blisko spoiny, jak to moZliwe, ale
poza $ciezka pradu spawania. Wigcej informacji na temat umieszczania
przewodow do zdalnego monitorowania napigcia roboczego mozna znalez¢é
w czesci zatytutowanej ,Uwagi dotyczace monitorowania napiecia w
systemach z wieloma fukami”.

Elektroda z polaryzacja ujemng

Urzadzenie POWER WAVE®R450 ma mozliwo$¢ automatycznego
monitorowania biegunowosci przewodéw monitorujgcych. Ta funkcja nie
wymaga konfiguracji spawania z ujemng biegunowoscig elektrod. Ta funkcja
moze zosta¢ wytgczona za posrednictwem Weld Manager Utility (dostepne
pod adresem www.powerwavesoftware.com) albo przez menu ustawien
(jesli zrodto zasilania ma zainstalowany interfejs uzytkownika).
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UWAGI DOTYCZACE MONITOROWANIA NAPIECIA W
SYSTEMACH Z WIELOMA LUKAMI

Podczas spawania jednego elementu wigcej niz jednym tukiem nalezy
zachowac¢ szczegdlng ostrozno$¢. Zastosowania obejmujace wiele tukdw
nie zawsze wymagajg uzycia przewodéw do zdalnego monitorowania
napigcia roboczej, ale sg one zdecydowanie zalecane.

Jesli przewody monitorujgace NIE SA uzywane:

* Unika¢ wspélnych ciezek pradu. Prad z przylegajacych tukow moze
indukowa¢ napiecie w Sciezkach, co moze zosta¢ mylnie zinterpretowane
przez zrodta zasilania, co moze skutkowaé zaktdceniami tuku.

Jesli przewody monitorujgce SA uzywane:

* Umiesci¢ przewody monitorujgce poza $ciezkg pradu spawania.
Zwtaszcza wszelkimi Sciezkami pradu wykorzystywanymi wspolne przez
sasiednie fuki. Prad pochodzacy od sasiednich tukéw moze indukowaé
napiecie do innych $ciezek pradu, ktére moga by¢ btednie interpretowane
przez zrédta pradu i powodowac zaktdcenia tuku.

* W przypadku zastosowanr wzdtuznych nalezy podiaczy¢ wszystkie
przewody robocze na jednym koficu spawu, a wszystkie przewody do
monitorowania napiecia roboczego na drugim koricu spawu. Spawac
nalezy w kierunku przeciwnym do przewodéw roboczych oraz w kierunku
zgodnym z przewodami monitorujgcymi.

(Patrz rysunek A.6)

RYSUNEK A.6

KIERUNEK
RUCHU /

LINCOLN

PODLACZYC WSZYSTKIE
PRZEWODY MONITORUJACE
NA KONCU ELEMENTU
SPAWANEGO.

PODLACZYC WSZYSTKIE
PRZEWODY ODPROWADZEN
NA POCZATKU ELEMENTU
SPAWANEGO
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* W przypadku zastosowan obwodowych podtaczy¢ wszystkie
przewody robocze po jednej stronie spoiny, a wszystkie przewody do
monitorowania napigcia roboczego podtaczy¢ po przeciwnej stronie,
tak aby znajdowaly sie poza $ciezkg pradu.

(Patrz rysunek A.7)

RYSUNEK A.7

LN

ZRODEO
PRADU #1

Pracanr1
Monitorowanie

LUKNR 15 =

ZRODLO
PRADU #2

LA 3

LUKNR 2

LY

@® PRZEPLYW PRADU Z £tUKU NR 1 WPLYWA

NA PRZEWOD MONITORUJACY NR 2

® PRZEPLYW PRADU Z tUKU NR 2 WPLYWA

NA PRZEWOD MONITORUJACY NR 1

@ ZADEN PRZEWOD MONITORUJACY NIE

WYKRYWA POPRAWNEGO NAPIECIA
ROBOCZEGO, CO POWODUJE
URUCHOMIENIE | NIESTABILNOSC LUKU
SPAWALNICZEGO

LN
[N

ZRODLO

ZRODLO PRADU #2
PRADU #1
wr

Pracanr2
Monitorowanie
nr2

nr1

PRZEWOD MONITORUJACY NR 1 ODBIERA
WYLACZNIE PRAD Z tUKU NR 1

PRZEWOD MONITORUJACY NR 2 ODBIERA
WYLACZNIE PRAD Z tUKU NR 2

Z POWODU SPADKOW NAPIECIA

W PRZEDMIOCIE OBRABIANYM NAPIECIE £UKU
MOZE BYC NISKIE, CO MOZE WYMAGAC
ODEJSCIA OD PROCEDUR STANDARDOWYCH

LN

ZRODLO
PRADU #1

Pracanr1 ) , ’ f

Pracanr2

Yl

ZRODLO
PRADU #2

LUKNR 2

513

“Monitorowanie nr 1
Monitorowanie nr 2

NAJLEPIEJ

OBA PRZEWODY MONITORUJACE
ZNAJDUJA SIE POZA SCIEZKA
PRADOWA

OBA PRZEWODY MONITORUJACE
WYKRYWAJA NAPIECIE tUKU
POPRAWNIE

BRAK SPADKU NAPIECIA POMIEDZY
LUKIEM A PRZEWODEM
MONITORUJACYM

NAJLEPSZE POCZATKI, NAJLEPSZE
LUKI, NAJBARDZIEJ WIARYGODNE
WYNIKI
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POLACZENIA PRZEWODOW STEROWANIA
Ogdlne wytyczne

Oryginalne przewody sterujgce Lincoln powinny by¢ uzywane przez caty
czas (z wyjatkiem przypadkdw, w ktorych okreslono inaczej). Przewody
Lincoln zostaty zaprojektowane specjalnie z my$la o komunikacji i zasilaniu
systemow Power Wave®/ Power Feed™. Wigkszo$¢ z nich jest
zaprojektowana tak, aby mozna byto potaczy¢ koniec jednego z przewodu z
koncem drugiego, w celu utatwienia przedtuzania tych przewodow. Ogélnie
zaleca sig, aby catkowita diugo$¢ nie przekraczata 100 ft (30,5m).
Zastosowanie kabli niestandardowych, szczegolnie o dtugosci
przekraczajacej 25 stop (8m) moze prowadzi¢ do problemdw z komunikacjq
(zamkniecie systemuy), stabym przyspieszeniem motorycznym (stabe
rozpoczecie tuku), oraz niska sitg napedowa (ktopoty z podawaniem drutu).
Nalezy zawsze stosowac przewdd sterujacy o mozliwie najmniejszej
dtugosci i NIE zwija¢ nadmiaru przewodu.

Jesli chodzi o rozmieszczenie przewoddw, najlepsze wyniki uzyskuje sie,
gdy przewody sterujgce sg poprowadzone oddzielnie od kabli
spawalniczych. Minimalizuje to mozliwo$¢ wystepowania zaktdcen pomigdzy
wysokimi pradami przeptywajacymi przez kable spawalnicze a sygnatami
niskiego poziomu w przewodach sterujacych. Zalecenia te dotycza,
wszystkich przewodéw komunikacyjnych, w tym potaczen ArcLink®i
Ethernet.

Instrukcje dotyczace fundamentéw i montazu dla
konkretnego produktu

Potaczenia pomiedzy Zrodtem zasilania a ArcLink® kompatybilne
z Podajnikami drutu (K1543, K2683 — kabel sterowania ArcLink)

5-wtykowy kabel sterujacy ArcLink faczy zrodto zasilania z podajnikiem
drutu. Kabel sterowania sktada sie z dwdch przewodéw zasilajacych, jednej
skretki dwuzytowej do komunikacji cyfrowej i jednego przewodu uzywanego
w zastosowaniach spawalniczych do wykrywania napiecia. 5-wtykowe
potaczenie z urzadzeniem Power Wave®R450 znajduje sie na tylnym
panelu (patrz Elementy sterujace z tytu obudowy w cze$ci Obstuga). Kabel
sterowania ma kliny i bieguny, aby zapobiec nieprawidtowemu podtaczeniu.
Najlepsze wyniki uzyskuje sie, gdy przewody sterujace s poprowadzone
oddzielnie od kabli spawalniczych, szczegélnie w zastosowaniach na
diugich dystansach. Zalecana taczna dtugo$¢ sieci kabli sterowania ArcLink
nie powinna przekracza¢ 200 stop.(61,0m).

Potaczenie miedzy zrédlem pradu a sieciami Ethernet

Urzadzenie POWER WAVE® R450 jest wyposazone w ztacze Ethernet IP67
ODVA zgodne z RJ-45, umieszczone na panelu tylnym. Wyposazenie
zewnetrzne Ethernetu (kable, przetaczniki itp.:) jak pokazuja diagramy,
musza by¢ dostarczone przez klienta. Niezwykle wazne jest, aby wszystkie
kable Ethernet, przewidziane na zewnafrz kanatu kablowego lub obudowy,
byly kablem litym, ekranowanym kat. 5e z drenem. Dren powinien byé
uziemiony u zrodta przektadni. Najlepsze wyniki uzyskuije sie prowadzac
kable Ethemetu z dala od kabli spawalniczych, albo jakichkolwiek innych
urzadzen przesytajacych, ktore moga wytwarza¢ zmienne pole
magnetyczne. Dodatkowe wytyczne mozna znalez¢ w normie ISO/IEC
11801. Nieprzestrzeganie tych zalecer moze spowodowa¢ niepowodzenie
potaczenia Ethernet podczas spawania.
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SRODKI OSTROZNOSCI

Przed rozpoczeciem pracy z urzagdzeniem nalezy
doktadnie przeczytac instrukcje obstugi.

A OSTRZEZENIE

PORAZENIE PRADEM =
ELEKTRYCZNYM moze by¢

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

. Izolowa¢ sie od obszaru roboczego i ziemi.
. Zawsze nosic¢ suche rekawice izolacyjne.

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

OPARY | GAZY moga
by¢ niebezpieczne. ’

Trzymac gtowe poza zasiggiem oparow. Q

W celu usuniecia oparéw z strefy oddychania nalezy
uzy¢ wentylacji lub wyciagu.

ISKRY POWSTAJACE PODCZAS SPAWANIA
mog3a spowodowac pozar '\7:
lub wybuch. T

Materiaty tatwopalne przechowywac z daleka.

Nie spawac¢ pojemnikow, zawierajacych wczesniej
materialy palne.

PROMIENIOWANIE £tUKU SPAWALNICZEGO
moze poparzy¢.
. Uzywaé ochrony oczu, uszu i ciata.

NALEZY PRZESTRZEGAC DODATKOWYCH
WYTYCZNYCH DOTYCZACYCH
BEZPIECZENSTWA, OPISANYCH NA POCZATKU
NINIEJSZEJ INSTRUKCJI.

SEKWENCJA URUCHAMIANIA

Po wigczeniu zasilania urzadzenia POWER WAVE®R450 przygotowanie go
do spawania moze zajg¢ nawet 30 sekund. W tym czasie interfejs
uzytkownika nie bedzie aktywny.

CYKL PRACY

Cykl pracy jest oparty na okresie dziesieciu minut. Cykl pracy 40%
reprezentuje 4 minuty spawania i 6 minut bezczynnosci w ciggu 10 minut.
Nalezy odnie$c¢ sie do specyfikacji technicznej dla oceny cykléw pracy
urzadzenia POWER WAVE®R450.
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OPIS PRODUKTU

Urzadzenie POWER WAVE® R450 to przenosne wieloprocesowe zrodto
zasilania, o wysokiej funkcjonalnosci do spawania Stick, DC TIG, MIG,
Pulsed MIG oraz rdzeniem topnikowym. Jest idealne do wielu materiatow
w tym aluminium, stal nierdzewna oraz nikiel — gdzie wydajnos¢ tuku ma
kluczowe znaczenie.

Urzadzenie POWER WAVE®R450 jest zaprojektowane jako bardzo
elastyczny system spawania. Jak w przypadku istniejacych urzadzen Power
Wave @, architektura oprogramowania pozwala na modernizacje

w przysztosci. Jedng istotng zmiang wzgledem obecnie dostepnych
urzadzerh Power Wave @ jest funkcjonalno$¢ komunikaciji przez Ethernet
jako standard dla urzadzenia POWER WAVE® R450, ktére pozwala na tatwg
modernizacjg oprogramowana przez Powerwavesoftware.com. Opcja
Devicenet pozwala na korzystanie z urzadzenia POWER WAVE® R450

w wielu konfiguracjach, a urzadzenie POWER WAVE®R450 zostato
zaprojektowane, tak aby byto kompatybilne z zaawansowanymi modutami
spawalniczymi jak STT.

OGRANICZENIA PROCESU

Tabele dotyczace spawania, oparte na oprogramowaniu i wyznaczone dla
urzadzenia Power Wave®R450 ograniczaja mozliwosci procesowe w
zakresie mocy wyjsciowej i bezpiecznych granic maszyny. Ogélne procesy
ograniczone sg do .030- .052 drutu stalowego, .030 -.045 drutu ze stali
nierdzewnej, .035 -1/16 drutu rdzeniowego oraz .035 - 1/16 drutu
aluminiowego.

ZALECANE PROCESY | URZADZENIA

Urzadzenie POWER WAVE® R450 zalecane jest do spawania
zrobotyzowanego i pétautomatycznego. Urzadzenie POWER WAVE® R450
moze zosta¢ skonfigurowane na wiele sposobow, niektore z nich moga,
wymagac opcjonalnego oprzyrzadowania albo programéw do spawania.

Zalecane procesy

Urzadzenie Power Wave® R450 to szybkie, wieloprocesowe zrodto pradu,
ktore moze regulowac prad, napiecie lub moc tuku spawalniczego. Dzigki
zakresowi mocy wyjsciowej od 5 do 550 amperéw, obstuguje ono wiele
standardowych proceséw, w tym synergiczne spawanie GMAW, GMAW-P,
FCAW, FCAW-SS, SMAW, GTAW i GTAW-P réznych materiatow, w
szczegblnoéci stali, aluminium i stali nierdzewne;.

OGRANICZENIA SPRZETOWE

Stosowaé nalezy wytacznie pdtautomatyczne podajniki drutu oraz interfejsy
uzytkownika kompatybilne z ArcLink. JeZeli stosowane sg podajniki drutu
Lincoln albo innej firmy, mozliwo$¢ proceséw oraz wydajno$c¢

i funkcjonalno$ci beda ograniczone.

Urzadzenie Power Wave R450 nie jest kompatybilne z zestawami
interfejsow uzytkownika Serii S.
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RYSUNEK B.1 dla urzadzen K3451-1, K3451-2, K3456-1

ELEMENTY STERUJACE NA PRZODZIE OBUDOWY
(Patrz rysunek B.1)

1. Dioda Statusu - (Patrz Rozwigzywanie probleméw dla funki
dziatania).
2. Dioda Temperatury — Sygnalizuje usterke cieplna.
3. Dioda Statusu PODAJNIKA - dwukolorowa dioda sygnalizujaca btedy

systemowe. Urzadzenie Power Wave R450 wyposazone jest w dwa
wskazniki. Jeden dla zrodta zasilania falownika, podczas gdy drugi
pokazuje status systemu kontroli podajnika. Dziatanie normalne
pokazuje state Swiatto w kolorze zielonym. Aby dowiedzie¢ si¢ wiecej
oraz zapoznac¢ sie z opisem poszczegdlnych krokow, patrz
Rozwigzywanie probleméw w niniejszym dokumencie albo w Instrukcji
serwisowej dla tego urzadzenia. (Patrz Rozwigzywanie probleméw dla
funkcji dziatania).

UWAGA: Przy pierwszym uruchomieniu kontrolka stanu urzadzenia Power =
Wave R450 bedzie miga¢ w zielonym kolorze, a czasem w czerwonym (1) |
i zielonym kolorze, przez maksymalnie minute. Jest to prawidtowa N
sytuacja, poniewaz po wigczeniu zasilania urzadzenie wykonuje
samosprawdzenie. L

4. Przelacznik zasilania - stuzy do sterowania zasilaniem urzadzenia
POWER WAVE®R450.

5. GNIAZDO Z BIEGUNEM UJEMNYM
6. GNIAZDO Z BIEGUNEM DODATNIM
7. Ztacze monitorowania napiecia — umozliwia podtaczenie osobnych

przewodow do zdalnego monitorowania elektrody i napiecia roboczego.
WTYKI ZLACZA DO MONITOROWANIA NAPIECIA \

Pin Przewéd | Funkcja
3 21 Monitorowanie napiecia roboczego
1 67E Monitorowanie napigcia elektrody

- )

([w)(n)

B-3



POWER WAVE® R450

OBSLUGA

ELEMENTY STERUJACE Z TYLU OBUDOWY
(Patrz rysunek B.2)
1. GNIAZDO 115 V AC (zestaw opcjonalny — K2829-1)

2. GNIAZDO PODAJNIKA DRUTU (14 wtykow) — ztacze
zrobotyzowanego podajnika drutu (dla 4R220, Power Feed 10 Robotic

itp.)

3. ROZNICOWE ZLACZE WEJ./WYJ. - dla (opcjonalnego) modutu
zaawansowanego K2902-1 STT albo K2912-1

4. ZLACZE WYJSCIA ArcLink (5-WTYKOWE) - zapewnia
doprowadzenie zasilania do urzadzen peryferyjnych ArcLink
(pdtautomatycznego podajnika, Cool Arc 55S itp.) oraz
komunikacje z nimi

5. Zestaw Devicenet (opcjonalny — K2827-2) - do sterowania
sterownikiem programowalnym

6. WYLACZNIK MOCY 40 V
7. Ztacze Ethernet (EKRANOWANE) - do podtgczenia robota

wspofpracujacego z ArcLink XT, komputera albo potgczenia sieciowego

8. Wewnetrzne ZLACZE WEJ./WYJ. - listwa zaciskowa do wykonania
prostych podtaczen sygnatow wejsciowych (Patrz rysunek B.2A)

Listwa zaciskowa podzielona jest na trzy grupy:
grupe nr 1 - WYZWALANIE;

grupe nr 2 — DOPROWADZENIE JEDNOKIERUNKOWE W KIERUNKU

OD WEJSCIAJODWROTNE

grupe nr 3 — WEJSCIA ZAMYKANIA

W przypadku wszystkich wej$¢ poza grupg zamykania zastosowano
uktad logiczny ,normalnie otwarty”. W przypadku wejs¢ zamykania

zastosowano uktad logiczny ,normalnie zamkniety”, przy zawsze sg one

uruchomione. Nieuzywane wejcia zamykania trzeba potaczy¢

z zasilaniem +15 V dla grupy zamykania. Urzadzenia sg dostarczane ze

zworkami fabrycznie zamontowanymi na obydwoch wejéciach
zamykania.

Wejscie zamykania 1 i zamykania 2 stuzg do wykorzystania
w przypadku awarii uktadu spawalniczego i nie nalezy ich uzywac do
wylaczania awaryjnego czy bezpieczenstwa.

RYSUNEK B.2

Doprowadzenie jednokierunkowe

Przedmuch gazem
Doprowadzenie odwrotne
w kierunku od wejscia
+15V DC — grupa nr 2
Podwdjna procedura
+15V DC —grupa nr 1

Wejscie zamykania 2
Wejscie zamykania 1
+15V DC —grupa nr 3

Krok 2/4
Spust
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OGOLNE PROCEDURY SPAWANIA
Tworzenie spoiny

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

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

Wybra¢ tryb spawania, ktéry najlepiej pasuje do zadanego procesu
spawania. Standardowy zestaw spawalniczy dostarczany wraz z
urzadzeniem POWER WAVE®R450 obejmuje szeroki zakres typowych
proceséw, ktdre spetniaja wiekszos¢ potrzeb. Jesli potrzebny jest specjalny
tryb spawania, nalezy skontaktowac si¢ z lokalnym przedstawicielem
handlowym firmy Lincoln Electric.

Wszystkich regulacji dokonuije sie za pomoca interfejsu uzytkownika. Ze
wzgledu na rézne opcje konfiguracji system moze nie mie¢ wszystkich z
ponizszych ustawien.

Informacje na temat zestawodw i wyposazenia dodatkowego do stosowania
z urzadzeniem POWER WAVE®R450 mozna znalez¢ w czesci Akcesoria.

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 pradu na
podstawie predkosci podawania drutu (WFS) ustawionej przez operatora.

PODSTAWOWE ELEMENTY STEROWANIA SPAWANIEM
Tryb spawania

Wybor trybu spawania okres$la charakterystyke wyjsciowa zrodta pradu
Power Wave® . Tryby spawania opracowane przy uzyciu okreslonego
materiatu elektrody, rozmiaru elektrody i gazu ostonowego.

Bardziej kompletny opis trybéw spawania zaprogramowanych fabrycznie
w urzadzeniu POWER WAVE®R450 mozna znalez¢ w Podreczniku
referencyjnym dotyczacym zestawu spawalniczego dostarczanym

z urzadzeniem albo dostepnym pod adresem
www.powerwavesoftware.com.

Predkos$¢ podawania drutu (WFS)

W trybach spawania synergicznego (synergiczny CV, GMAW-P)
parametrem dominujacym jest predko$¢ podawania drutu. Uzytkownik
dostosowuje predkos$¢ podawania drutu do takich czynnikéw, jak rozmiar
drutu, wymagania dotyczace penetracji, doptyw ciepta itp. Urzadzenie
POWER WAVE®R450 wykorzystuje ustawienie predkosci podawania drutu
do regulacji napiecia i natezenia pradu zgodnie z ustawieniami dostepnymi
w urzadzeniu POWER WAVE®,

W trybach niesynergicznych sterowanie predkoscia podawania

drutu dziata jak konwencjonalne zrodto pradu, gdzie predkosé

podawania drutu i napigcie sg regulowane niezaleznie. W zwigzku

z tym, aby zachowac prawidiowe parametry tuku, operator musi
wyregulowac napiecie, aby skompensowac wszelkie zmiany
wprowadzone w predkosci podawania drutu.

Natezenie pradu

W trybach statego natezenia ten element sterujacy stuzy do regulacii
natezenia pradu spawania.

Wolty

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

Dostrojenie

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

UltimArc™ Control
UltimArc™ Control umoZliwia operatorowi réznicowanie charakterystyk

tuku. Element sterujacy UltimArcTM mozna regulowa¢ w zakresie od -
10,0 do +10,0 przy normalnym ustawieniu wynoszacym 0,0.
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SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI (SMAW)

Ustawienia pradu spawania i funkcji Arc Force mozna ustawi¢ za
posrednictwem podajnika drutu Power Feed™ 84 albo Power Feed™ 25M.
Alternatywnie mozna réwniez zainstalowac opcjonalny interfejs uzytkownika
do spawania metodg SMAW/TIG w zrodle zasilania w celu lokalnego
sterowania tymi ustawieniami.

W trybie SMAW mozliwa jest regulacja funkgji Arc Force. Mozna jg ustawi¢
w nizszym zakresie w celu uzyskania migkkiej i mniej penetrujacej
charakterystyki tuku (ujemne wartoci liczbowe) albo w wyzszym zakresie
(dodatnie wartosci liczbowe) w celu uzyskania twardego i bardziej
penetrujgcego tuku. Podczas spawania z zastosowaniem elektrod
celulozowych (E6010, E7010, E6011) przewaznie wymagana jest wigksza
moc tuku w celu zachowania jego stabilnosci. Przewaznie jest to wskazane,
jesli elektroda przyczepia si¢ do elementu obrabianego albo tuk staje sie
niestabilny podczas manewrowania. W przypadku elektrod
niskowodorowych (E7018, E8018, E9018 itp.) przewaznie pozadany jest
migkszy tuk, a dolny zakres sterowania tukiem jest odpowiedni dla tego typu
elektrod. W obydwu przypadkach dostepna jest mozliwo$¢ sterowania
tukiem w celu zwiekszenia albo zmniejszenia poziomu mocy doprowadzanej
do fuku.

SPAWANIE METODA GTAW (TIG)

Ustawienia pradu spawania mozna ustawi¢ za posrednictwem podajnika
drutu Power Feed™ 84 albo Power Feed™ 25M. Alternatywnie mozna
réwniez zainstalowa¢ opcjonalny interfejs uzytkownika do spawania metoda,
SMAW/TIG w zrédle zasilania w celu lokalnego sterowania tymi
ustawieniami.

Tryb TIG wyposazony jest funkcje ciagtego sterowania w przedziale od 5 do
550 amperdw z wykorzystaniem noznego sterownika Amptrol. Urzadzenie
POWER WAVE®R450 moze pracowaé w trybie Touch Start TIG albo

w trybie zajarzenia stykowego Scratch Start TIG.

SPAWANIE ZE STALYM NAPIECIEM
Tryb synergiczny ze statym napieciem

Dla kazdej predkosci podawania drutu fabrycznie zaprogramowano
w urzadzeniu odpowiednie napigcie z wykorzystaniem specjalnego
oprogramowania.

Wstepnie zaprogramowane napigcie znamionowe stanowi najlepsza,
$rednig warto$¢ napiecia dla okre$lonej predko$ci podawania drutu,
mozna je jednak wyregulowac wedle preferencji. W przypadku zmiany
predkosci podawania drutu urzadzenie POWER WAVE® R450
automatycznie reguluje poziom napigcia odpowiednio w celu utrzymania
podobnej charakterystyki tuku w catym zakresie predko$ci podawania
drutu.

Tryb niesynergiczny ze stalym napigciem

W trybach niesynergicznych sterowanie predko$cia podawania drutu
dziata jak konwencjonalne zrodto pradu, gdzie predkos¢ podawania drutu
i napiecie sg regulowane niezaleznie. W zwigzku z tym, aby zachowaé
prawidtowe parametry tuku, operator musi wyregulowaé napiecie, aby
skompensowac wszelkie zmiany wprowadzone w predko$ci podawania
drutu.

Wszystkie tryby ze statym napigciem

Regulacja szerokosci tuku (pinch) stuzy do regulacji indukcyjno$ci pozornej
ksztattu fali. Funkcja ,regulacji szerokosci tuku” jest odwrotnie
proporcjonalna do indukcyjnosci.

W zwigzku z tym zwigkszenie warto$ci regulacji szerokosci tuku powyzej
wartosci 0,0 powoduje wytwarzanie twardszego tuku (powstawanie wigkszej
ilosci odpryskow spawalniczych), a zmniejszenie wartosci regulacji
szeroko$Sci tuku ponizej wartosci 0,0 zapewnia migkszy tuk (mniejszg ilo$¢
rozpryskow spawalniczych).

SPAWANIE IMPULSOWE

Procedury spawania impulsowego ustawia sie poprzez sterowanie ogoéling,
zmienng, ,dtugosci tuku”. W przypadku spawania impulsowego napiecie fuku
zalezy w duzej mierze od ksztattu fali. Na napiecie wptywa warto$¢
szczytowa pradu, prad tha, czas narastania impulsu, czas opadania impulsu
i czestotliwo$¢ impulséw. Doktadng warto$¢ napiecia dla okreslonej
predko$ci podawania drutu mozna przewidzie¢ tylko jesli wszystkie
parametry ksztattu fali impulsu sg znane. Napiecie albo dostrojenie mozna
regulowac.

Dostrojenie reguluje diugosé tuku w zakresie od 0,50 do 1,50 przy warto$ci
nominalnej rownej 1,00. Wartosci dostrojenia powyzej 1,00 powodujg,
zwiekszenie dtugosci fuku, a wartosci ponizej 1,00 powodujg zmniejszenie
diugosci tuku. (Patrz rysunek B.3)

RYSUNEK B.3
Trim 0.50 . Trim1.00 Trim 1.50
Krétka dtugos$¢ tuku Srednia dlugo$¢ tuku Dluga dtugosé tuku
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Wiekszo$¢ programéw spawania impulsowego jest synergiczna.

W przypadku regulacji predko$ci podawania drutu urzadzenie POWER
WAVE®R450 automatycznie przelicza parametry ksztattu fali w celu
zachowania podobnych wtasciwosci tuku.

Urzadzenie POWER WAVE®R450 wykorzystuje ,sterowanie
adaptacyjne” w celu kompensowania zmian w zakresie wolnego wylotu
elektrycznego podczas spawania (wolny wylot to odlegto$¢ pomiedzy
koficem stykowym a elementem obrabianym). Ksztatty fali w urzadzeniu
POWER WAVE®R450 zoptymalizowano pod katem wolnego wylotu
wynoszacego 19,05 mm (0,75”"). Zachowanie adaptacyjne obstuguje
wartosci wolnego wylotu od 12,7 do 31,75 mm (0,50-1,25"). Przy bardzo
niskiej albo wysokiej predkosci podawania drutu zakres adaptacyjny
moze by¢ mniejszy ze wzgledu na osiagniecie fizycznych ograniczen
procesu spawania.

UltimArc™ Control reguluje skoncentrowanie albo ksztatt tuku. Element
sterujgcy UltimArcTM mozna regulowa¢ w zakresie od -10,0 do +10,0
przy normalnym ustawieniu wynoszacym 0,0. Zwiekszenie wartosci
UltimArc™ Control powoduje zwiekszenie czgstotliwosci impulsow

i pradu tta przy zmniejszeniu wartosci szczytowej pradu. Prowadzi to do
powstawania waskiego, sztywnego tuku wykorzystywanego przy
spawaniu metalowych blach z wysoka predko$cia. Zmniejszenie warto$ci
UltimArc™ Control powoduje zmniejszenie czestotliwosci impulsow

i pradu tta przy zwigkszeniu warto$ci szczytowej pradu. Prowadzi to do
powstawania migkkiego tuku odpowiedniego do spawania w potozeniu
niestandardowym. (Patrz rysunek B.4)

RYSUNEK B.4

l

A

'y
- = - =
Kontrola fuku -10,0 WYLACZONA funkcja sterowania fukiem Kontrola tuku +10,0
Niska czestotliwos¢, szeroki $rednia czestotliwosé i szerokosé Wysoka czestotliwos¢, skoncentrowany

] i

B-7

JuuuuL



POWER WAVE® R450

AKCESORIA

OPCJE/AKCESORIA

Wszystkie opcje zestawodw i akcesoria mozna znalez¢ na stronie
internetowej: www.lincolnelectric.com

URZADZENIA DO USUWANIA DYMOW SPAWALNICZYCH

Firma Lincoln oferuje szeroka game $rodowiskowych rozwigzan do
usuwania dyméw, poczawszy od systeméw przeno$nych z kotami, ktdre
mozna tatwo przemieszcza¢ po catym warsztacie, po systemy centralne
obstugujace wiele dedykowanych stacji spawalniczych.

Zamowienie publikacji E13.40 Lincoln

(Zob. www.lincolnelectric.com)
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KONSERWACJA

KONSERWACJA

Srodki ostroznosci

A OSTRZEZENIE

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

moze by¢ $miertelne.

. Nie przystepowac do pracy, jesli pokrywy sa
zdjete.

. Przed instalacja lub serwisowaniem nalezy
wylaczy¢ zrodto pradu.
. Nie dotyka¢ czesci pod napigciem.
d Przed przystapieniem do pracy na listwie zaciskowej nalezy wylaczy¢

zasilanie wejsciowe, doprowadzane do zrédta pradu do spawania w
skrzynce bezpiecznikéw.

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

Nalezy zapozna¢ sie z dodatkowymi informacjami
dotyczacymi ostrzezeft w niniejszej Instrukcji obstugi.

RUTYNOWA KONSERWACJA

Rutynowa konserwacja polega na okresowym przedmuchiwaniu urzadzenia
przy uzyciu strumienia powietrza o niskim ci$nieniu w celu usunigcia
nagromadzonego kurzu i brudu z Zaluzji wiotowych i wylotowych oraz
kanatow chtodzenia w urzadzeniu.

KONSERWACJA OKRESOWA

Kalibracja urzadzenia Power Wave®R450 ma kluczowe znaczenie dla jego
dziatania. Ogolnie rzecz biorac, kalibracja nie bedzie wymagac¢ regulacii.
Zaniedbywane lub nieprawidtowo skalibrowane urzadzenia moga jednak nie
zapewnia¢ zadowalajacej wydajnosci spawania. Aby zapewni¢ optymalng
wydajnos¢, nalezy co roku sprawdza¢ kalibracje napigecia wyjsciowego i
pradu.

SPECYFIKACJA KALIBRACJI

Napiecie wyjsciowe i prad sg kalibrowane fabrycznie. Ogélnie rzecz biorac,
kalibracja urzadzenia nie wymaga regulacji. Jesli jednak wydajno$¢
spawania ulegnie zmianie lub coroczna kontrola kalibracji ujawni problem,
nalezy uzy¢ sekcji kalibracji narzedzia diagnostycznego, aby dokonaé¢
odpowiednich regulacji.

Sama procedura kalibracji wymaga uzycia sieci i certyfikowanych miernikow
napiecia oraz pradu. Doktadnos¢ kalibracji bedzie bezposrednio zaleze¢ od
doktadnos$ci uzywanego sprzetu pomiarowego. Szczegoétowe instrukcje
mozna znalez¢ w PROCEDURACH WERYFIKACJI | KALIBRACJI SVM251
pod adresem www.powerwavesoftware.com.
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ROZWIAZYWANIE
PROBLEMOW

JAK KORZYSTAC Z PORADNIKA ROZWIAZYWANIA
PROBLEMOW

/A OSTRZEZENIE |

Serwis i naprawa powinny by¢ wykonywane wylacznie przez personel
przeszkolony w fabryce Lincoln Electric. Nieautoryzowane naprawy moga
spowodowac zagrozenie dla technika i operatora urzadzenia oraz uniewazni¢
gwarancje producenta. W celu zapewnienia bezpieczenstwa i uniknigcia
porazenia pradem elektrycznym nalezy przestrzega¢ wszystkich uwag i
Srodkow ostrozno$ci podanych w niniejszej instrukcji.

Niniejszy poradnik rozwigzywania probleméw pomaga w zlokalizowaniu i
naprawieniu ewentualnych awarii urzadzenia. Wystarczy wykona¢
trzyetapowa procedure opisang ponize;.

Krok 1. ZLOKALIZOWAC PROBLEM (OBJAW).

Sprawdzi¢ w kolumnie oznaczonej ,PROBLEM (OBJAWY)". W kolumnie tej
opisano mozliwe objawy, ktére moga wystapi¢ w urzadzeniu. Odnalez¢
pozycie, ktdra najlepiej opisuje objaw, jaki wystepuje w urzadzeniu.

Krok 2. MOZLIWA PRZYCZYNA.

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

Krok 3. ZALECANE DZIALANIE

Ta kolumna zawiera dziatanie zalecane dla mozliwej przyczyny, zazwyczaj

dotyczy to skontaktowania si¢ z lokalnym autoryzowanym serwisem Lincoln.

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

Jedli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonac

testow/napraw, prosze skontaktowac sig z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng,
dotyczaca rozwiazywania problemow.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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KORZYSTANIE Z DIODY STANU DO ROZWIAZYWANIA
PROBLEMOW Z SYSTEMEM

Interfejs uzytkownika (w przypadku jego zainstalowania) nie bedzie
wyswietlat wszystkich btedow urzadzenia POWER WAVE®R450.
Urzadzenie wyposazone jest w dwie kontrolki stanu wy$wietlajace kody
btedow. W przypadku wystapienia problemu nalezy zwréci¢ uwage na stan
lampek stanu. Dlatego przed wytaczeniem i wigczeniem zasilania systemu
nalezy sprawdzi¢, czy lampka stanu Zrédta pradu Swieci sie zgodnie z
sekwencjami btedéw opisanymi ponizej.

Jedna kontrolka stanu zamontowana jest zewngtrznie i znajduje si¢ na
obudowie z przodu urzadzenia. Ta kontrolka stanu odpowiada gtownej ptyty
sterujgcej i stanowi pyty sterujacej wejsciami.

W tej czesci zawarto informacije na temat kontrolek stanu oraz kilka
podstawowych tabel dotyczacych rozwigzywania probleméw z wydajnoscig
maszyny i spawania.

Kontrolka stanu gtownej plyty sterujacej i ptyty sterujacej wejsciami to
dwukolorowe kontrolki LED. Podczas normalnej pracy kazda z nich $wieci
caly czas na zielono.

Stany btedéw sg wskazane w ponizszej tabeli E.1.

TABELAEA
Lekkie Znaczenie
Stan Kontrolka stanu gldwnej ptyty sterujacej i plyta sterujaca wejsciami
Ciagte Swiecenie na zielono Prawidtowy stan systemu. Zrédto pradu dziata i komunikuje sie normalnie ze wszystkimi sprawnymi urzadzeniami peryferyjnymi podtaczonymi do

sieci ArcLink.

Miganie na zielono ) ) - . ) o ) - - ;
Wystepuje podczas wiaczania zasilania lub resetowania systemu i wskazuje, Ze urzadzenie POWER WAVE® R450 mapuije (identyfikuje) kazdy

element systemu. Normalny stan przez pierwsze 1-10 sekund po wigczeniu zasilania lub w przypadku zmiany konfiguracji systemu podczas
pracy.

Szybkie miganie na zielono Wskazuje, ze automatyczne mapowanie nie powiodto si¢

Miganie na przemian na zielono i czerwono Nienaprawialna usterka systemu. Jesli kontrolki stanu migaja na czerwono i zielono w dowolnej kombinacji, wystepuja btedy. Odczytaé kody
btedéw przed wytaczeniem urzadzenia.

Interpretacja kodow bledéw za pomoca kontrolki stanu zostata opisana szczegdtowo w instrukcji serwisowej. Pojedyncze cyfry kodéw migaja na
czerwono, a migdzy cyframi jest diuga przerwa. Jesli wystepuje wiecej niz jeden kod, kody bedg oddzielone zielong lampka. Tylko aktywne stany
btedéw beda dostepne za posrednictwem kontrolki stanu.

Kody btedéw mozna réwniez uzyskaé przy uzyciu narzedzia Power Wave Manager Utility dostepnego pod adresem
www.powerwavesoftware.com. Jest to preferowana metoda, poniewaz umozliwia dostep do informacii historycznych zawartych w dziennikach
btedow.

Aby usuna¢ aktywne btedy, nalezy wytaczy¢ zrédto pradu i ponownie je wiaczy¢, aby zresetowac.

Ciagte $wiecenie na czerwono Nie dotyczy.
Miganie na czerwono Nie dotyczy.
Dioda stanu wylaczona Nie dotyczy.

Jedli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonac

testow/napraw, prosze skontaktowac sig z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng,
dotyczaca rozwiazywania problemow.
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POWER WAVE® R450 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczacych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukcji

KODY BLEDOW DLA URZADZENIA POWER WAVE® R450

Ponizej znajduje sie cze$ciowa lista ewentualnych kodéw btedow dla urzadzenia POWER WAVE®R450. W celu uzyskania kompletnej listy nalezy zapozna¢ sie
z funkcjg_,Lookup Error” (Wyszukaj biad) programu Power Wave Manager.

GLOWNA PLYTA STERUJACA (KONTROLKA ,,STANU”)

Nr kodu btedu Wskazanie
36 Btad termiczny Wskazuje nadmierng temperature. Zwykle towarzyszy mu dioda dotyczaca temperatury.
Sprawdzi¢ dziatanie wentylatora. Upewni¢ sig, ze proces nie przekracza limitu cyklu pracy
urzadzenia

Przekroczono dtugoterminowy $redni limit pradu wtdrnego (spawania).
UWAGA: dtugoterminowy $redni limit pradu wtérnego wynosi 325 A (1 faza) albo 575 A
(3 fazy).

54 Btad przetezenia wtornego (wyjscia)

Wskazuje, ze w potaczeniu komunikacyjnym miedzy gtéwna ptyta sterujaca a przerywaczem
wystepuja bledy. Jesli wytgczenie i wigczenie zasilania wejsciowego urzadzenia nie
spowoduije 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, ktdre spowodowato zbyt
niskie napiecie na magistrali podstawowej. Je$li wytaczenie i wigczenie zasilania
wejciowego urzadzenia nie spowoduje usuniecia btedu, nalezy skontaktowa¢ sie z Dziatem
Serwisu.

58 Btad gtowny

Przekroczono limit mocy wtornej (spawania).
UWAGA: Dtugoterminowy $redni limit pradu wtérmego wynosi 25 kW (3 fazy), 14 kW
(1 faza).

71 Blad nadmiaru mocy wtérnej (wyjsciowej)

Kody btedéw zawierajace trzy lub cztery cyfry sq definiowane jako btedy krytyczne. Kody te
zazwyczaj wskazujq na bledy wewnetrzne na plycie sterowania zrodtem pradu. Jesli
wylaczenie i wigczenie zasilania wejSciowego urzadzenia nie spowoduje usuniecia btedu,
nalezy skontaktowac si¢ z Dziatem Serwisu.

Inny

Jedli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykona¢

testéw/napraw, prosze skontaktowac si¢ z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng,
dotyczaca rozwiazywania problemow.
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POWER WAVE® R450 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczacych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukcji

PLYTA STERUJACA WEJSCIAMI

Nr kodu btedu Wskazanie Typ

Przekroczono limit chwilowego pradu wej$ciowego. Zwykle wskazuje krotkotrwate
przecigzenie zasilania. Jesli problem nie ustapi, nalezy skontaktowac sie z Dziatem

331 Limit chwilowego pradu wejéciowego Serwisowym. Trwaly

334 Awaria sprawdzania pradu podczas Przekroczono limit pradu wej$ciowego podczas uruchamiania urzadzenia. Jesli problem

uruchamiania nie ustapi, nalezy skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym. Trwaly

335 Awaria sprawdzania napigcia podczas Napiecie wejsciowe podczas uruchamiania byto zbyt wysokie albo zbyt niskie. Nalezy

uruchamiania sprawdzi¢, czy napiecie wejsciowe ma warto$¢ od 200 V do 650 V. tymczasowe
Zadziatat termostat na module gtownym. Przewaznie przyczyna jest nieprawidtowe

336 Btad temperatury dziatanie wentylatora albo zablokowany wywietrznik. tymczasowe
Napiecie szyny pradu statego nie osiggneto okreslonego poziomu na koniec wstepnego

337 Przekroczenie czasu wstepnego tadowania | tadowania. Jesli problem nie ustapi, nalezy skontaktowac sig z Dziatem Serwisowym. Trwaly
Pobor mocy wejSciowej przez urzadzenie przekroczyt bezpieczny poziom. Jesli problem

338 Limit mocy wejsciowej nie ustapi, nalezy skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym. Trwaty
Nastapit nagty spadek napiecia wej$ciowego. Sprawdzi¢ potaczenia i zweryfikowac

341 Spadek napiecia wejSciowego jako$¢ mocy wejSciowe;. tymczasowe
Zbyt wysoki prad transformatora. Zwykle wskazuje krotkotrwate przecigzenie zasilania.

346 Przetezenie transformatora pierwotnego Jesli problem nie ustapi, nalezy skontaktowac sie z Dzialem Serwisowym. Trwaty

Przekroczono limit Sredniej wartosci pradu wejsciowego. Zwykle wskazuje krétkotrwate
przecigzenie zasilania. Jesli problem nie ustapi, nalezy skontaktowac sie z Dziatem

347 Limit Sredniej wartosci pradu wejsciowego | Serwisowym. Trwaly
Napiecie szyny pradu statego spadto ponizej dopuszczalnego poziomu. Jesli problem nie
349 Zbyt niskie napiecie szyny ustapi, nalezy skontaktowac si¢ z Dziatem Serwisowym. tymczasowe

W celu usunigcia btedéw trwatych wymagane jest wytgczenie i ponowne wiaczenie zasilania.
Btedy tymczasowe znikajg samoczynnie po usunigciu stanu wywotujacego btad.

MODUL MECHANIZMU PODAWANIA DRUTU

Nr kodu btedu Wskazanie

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

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

83  Wejscie zamykania nr 1 jest otwarte 1. Btad dotyczy ,zielonego” ztacza wej./wyj. znajdujacego sig na dole sterownika.
Jezeli Zaden dostep do niego nie jest uzyskiwany, nalezy sprawdzi¢ stan ztacza i zworki,
W przypadku dostepu do niego poprzez obwodd zdalny nalezy sprawdzi¢ stan tego

obwodu.

84  Wejscie zamykania nr 2 jest otwarte 1. Btad dotyczy ,zielonego” ztacza wej./wyj. znajdujacego sie na dole sterownika.
Jezeli Zaden dostep do niego nie jest uzyskiwany, nalezy sprawdzi¢ stan ztgcza i zworki,
W przypadku dostepu do niego poprzez obwod zdalny nalezy sprawdzi¢ stan tego

obwodu.

Jedli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykona¢

testéw/napraw, prosze skontaktowac si¢ z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng,
dotyczaca rozwiazywania problemow.
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POWER WAVE® R450

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczacych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukcji

PROBLEMY (OBJAWY)

Bezpieczniki wejsciowe nadal sie przepalaja,

MOZLIWA
PRZYCZYNA

1. Nieprawidtowo dobrane bezpieczniki
wejsciowe.

Podstawowe problemy z urzagdzeniem

1.

ZALECANE DZIALANIE

Upewnic¢ sig, ze bezpieczniki sg odpowiednio
dobrane. Zalecane rozmiary podano w
rozdziale dotyczacym instalacji w niniejszej
instrukcii.

2. Niewtasciwa procedura spawania
wymagajgca poziomow mocy wejsciowe;
przekraczajacych wartosci znamionowe
urzadzenia.

. Zmniejszy¢ prad wyjsciowy, cykl pracy lub

oba te parametry.

3. Po zdjeciu pokryw widoczne sg powazne
uszkodzenia fizyczne lub elektryczne.

. W celu uzyskania pomocy technicznej nalezy

skontaktowa¢ sie z lokalnym autoryzowanym
serwisem terenowym firmy Lincoln Electric.

Urzadzenie nie wiacza sie (brak pracy kontrolek)

1. Brak zasilania wej$ciowego

. Upewni¢

sie, Zze odigcznik  zasilania
wejSciowego zostat wigczony. Sprawdzi¢
bezpieczniki wejsciowe. Upewni¢ sie, ze
wytgcznik zasilania (SW1) na Zzrédle pradu
znajduje sie w potozeniu wigczenia.

2. Napiecie wejsciowe jest zbyt niskie lub zbyt
wysokie.

. Upewni¢ sig, ze napiecie wejSciowe jest

prawidtowe, zgodnie z tabliczkg znamionowa,
znajdujaca sie z tytu urzadzenia.

Urzadzenie nie spawa, nie moze uzyskac¢ zadnej
mocy wyjsciowej.

1. Napiecie wejsciowe jest zbyt niskie lub zbyt
wysokie.

. UpewniC sie, Ze napiecie wejSciowe jest

prawidtowe, zgodnie z tabliczkg znamionowa,
znajdujaca sie z tytu urzadzenia.

Ten problem bedzie zazwyczaj wskazywany wraz
z kodem btedu. Dodatkowe informacje znajdujg
sie w czesci JKontrolka stanu” niniejszego
dokumentu.

2. Blad termiczny.

. Patrz punkt® ,Dioda dotyczaca temperatury

jest wigczona”.

3. Przekroczono limit pradu wtérnego. (patrz
btad 54)

3a. Blad plyty sterujacej wejsciami (patrz stan
bledu plyty sterujacej wejsciami).

. MoZliwe zwarcie w obwodzie wyj$ciowym.

Jesli problem nie ustapi, skontaktowaé sie z
autoryzowanym serwisem terenowym firmy
Lincoln Electric.

A
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Jedli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykona¢
testéw/napraw, prosze skontaktowac si¢ z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng,
dotyczaca rozwiazywania problemow.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR


http://www.lincolnelectric.com/LOCATOR

POWER WAVE® R450

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczacych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukcji

PROBLEMY (OBJAWY)
Podst

Dioda dotyczaca temperatury jest wtgczona

awowe problemy z urzadzeniem (ciag d

MOZLIWA
PRZYCZYNA

1. Nieprawidtowe dziatanie wentylatora.

alszy)

ZALECANE DZIALANIE

1. Sprawdzi¢, czy wentylator dziata prawidtowo.
Wentylator powinien pracowa¢ z niska
predkoscia, kiedy urzadzenie nie jest
obcigzone, a jego predkos¢ powinna rosnaé
wraz ze wzrostem temperatury urzadzenia.
Sprawdzi¢, czy materiat nie blokuje zaluzji
wlotowych lub wylotowych lub czy nadmierny
brud nie zatyka kanatéw chtodzenia
urzadzenia.

2. Otworzy¢ obwdd termostatu.

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

,Zegar czasu rzeczywistego” przestat dziata¢

Ogolne pogorszenie wydajnosci spawania

1. Bateria komputerowej ptyty sterowania.

Problemy z jakoscia spawania i tuku

1. Problem z podawaniem drutu.

1. Wymieni¢ baterie (typ: BS2032)

1. Sprawdzi¢, czy nie wystepuja problemy z
podawaniem drutu.

2. Problemy z okablowaniem.

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

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

3. Utrata lub niewtasciwy gaz ostonowy.

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

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

4. Wybrac¢ wtasciwy tryb spawania dla danego
zastosowania.

5. Kalibracja urzadzenia.

5. Zrédio pradu moze wymagac kalibracji (prad,
napiecie, predko$¢ podawania drutu).

dotyczaca rozwigzywania proble

A

mow.
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POWER WAVE® R450

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczacych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukcji

PROBLEMY (OBJAWY)

Drut przypala sie do koricowki na koricu spoiny.

MOZLIWA
PRZYCZYNA

Problemy z jakoscig spawania i tuku (cigg dalszy)

1. Czas upalania

ZALECANE DZIALANIE

1. Skroci¢ czas upalania i/lub punkt roboczy.

Wyjscie maszyny wylacza sie podczas spawania.

1. Przekroczono limit pradu wtérnego i urzadzenie
wytgcza sie, aby sie zabezpieczy€.

1. Wyregulowa¢ procedure lub zmniejszy¢
obcigzenie, aby obnizy¢ pob6r pradu z
urzadzenia.

2. Usterka systemu

2. Nienaprawialny btad powoduje przerwanie
spawania. Ten stan spowoduje réwniez
miganie kontrolki stanu. Wiecej informacji
mozna znalez¢ w punkcie Kontrola stanu.

Urzadzenie nie zapewnia petnej wydajnosci.

1. Napiecie wejSciowe moze by¢ zbyt niskie i
ogranicza¢ wydajnos$¢ wyjsciowa zrodta pradu.

1. UpewniC sig, Ze napiecie wejsciowe jest
prawidtowe, zgodnie z tabliczkg znamionowsq,
znajdujaca sie z tytu urzadzenia.

2. Wejscie moze by¢ jednofazowe.

2. Zweryfikowa¢, czy wystepuja wszystkie trzy
fazy.

3. Kalibracja urzadzenia.

3. Skalibrowa¢ wtérny prad i napiecie.

Nadmiernie dtugi i nieprawidtowy fuk.

1. Problem z podawaniem drutu.

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

2. Utrata lub niewtasciwy gaz ostonowy.

2. Sprawdzi¢, czy przeptyw i typ gazu sq
prawidtowe

3. Kalibracja urzadzenia.

3. Skalibrowa¢ wtérny prad i napiecie.

A
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Jedli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykona¢
testéw/napraw, prosze skontaktowac si¢ z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng,
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POWER WAVE® R450

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przestrzega¢ wszystkich wytycznych dotyczacych bezpieczenstwa opisanych w niniejszej instrukcji

PROBLEMY (OBJAWY)

Nie mozna nawigza¢ potaczenia

MOZLIWA
PRZYCZYNA

Ethernet

1. Fizyczne potaczenie.

ZALECANE DZIALANIE

1. Sprawdzi¢, czy uzywany jest wlasciwy kabel
krosowy (w celu uzyskania pomocy nalezy
skontaktowa¢ si¢ z lokalnym dziatem IT).

1a. Sprawdzi¢, czy kable sg catkowicie wiozone
do ztacza grodziowego.

1b. Dioda pod ztaczem Ethernet ptyty
komputerowej zaswieci sie, gdy urzadzenie
bedzie podtaczone do innego urzadzenia
sieciowego.

2. Informacje o adresie IP.

2. Uzy¢ odpowiedniego narzedzia
komputerowego, aby sprawdzi¢, czy
wprowadzono prawidtowe informacje o adresie
IP.

2a. Sprawdzic, czy w sieci nie ma powielonych
adresow IP.

3. Szybkos¢ sieci Ethernet

3. Sprawdzi¢, czy urzadzenie sieciowe
podtaczone do urzadzenia Power Wave to
urzadzenie w standardzie 10-baseT albo
10/100-baseT.Zaleca sie standard 10-baseT.

Spadki potaczen podczas spawania

1. Umiejscowienie kabli

1. Sprawdzi¢, czy kabel sieciowy nie znajduje sie
obok przewodow przewodzacych prad.
Dotyczy to wejsciowych kabli zasilajacych i
wyjsciowych kabli spawalniczych.

Jedli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykona¢

testéw/napraw, prosze skontaktowac si¢ z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng,
dotyczaca rozwiazywania problemow.
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POWER WAVE®

R450

SCHEMATY

POWER WAVE R450

Kody (12644, 12645, 12847)
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UWAGA: Schemat ten stuzy wylacznie do celéw referencyjnych. Moze on nie odwzorowywa¢ doktadnie wszystkich urzadzen wymienionych w niniejszej instrukcji. Doktadny schemat dla okres$lonego 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 urzadzenia.
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POWER WAVE® R450 SCHEMATY

POWER WAVE R450 CE Kody (12712, 12713, 12848)
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UWAGA: Schemat ten stuzy wylacznie do celéw referencyjnych. Moze on nie odwzorowywa¢ doktadnie wszystkich urzadzen wymienionych w niniejszej instrukcji. Doktadny schemat dla okres$lonego 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 urzadzenia.
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POWER WAVE® R450

SCHEMATY

POWER WAVE R450 CCC

Kody (12714, 12849)
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UWAGA: Schemat ten stuzy wylacznie do celéw referencyjnych. Moze on nie odwzorowywa¢ doktadnie wszystkich urzadzen wymienionych w niniejszej instrukcji. Doktadny schemat dla okres$lonego 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 urzadzenia.
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WARNING

® Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

N%:

@ Keep flammable materials away.

= /4

i

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
hajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trahajo.

® Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

ABEIR

SslEPOREEL. TuBHCE
7PRALCETRREVE,
eRINTTF-I1rcRBrENs

AT WEBELTTFaL

French ® Ne laissez ni la peau ni des véte- ® Gardez 2 I'écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATTE NTI o N avec des piéces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Ihrem perschutz!
WAR N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
® Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Fortuguese @ Néo toque partes elétricas e elec- | @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
ATE N AO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
g ® [sole-se da peca e terra.
Japanese

*EATTVLOOATOREENOR
BRHELTRSUERLA,

o . RREFANLMNAELTT
A,

Jaall ik Hag o Y je plw

Chinese
eHBEAARINEMBAEAR | *E-URERANEINER CHEE. FAAETRREAR
& nE
g [ SHENEMANNIANE
Korean
eHEHY BNEE ¥R ¥ we | NG FEE dC AFE SR, | of, A R 23T E
o 54 mRE Yol N ojdlals. ME R,
= & 20y HOE e opilag,
Arabic
. = J’#‘MJ”F"»T‘A" w._ua_,l.}h-'-ﬁ—‘wiﬁ'e—ﬂ' Ms&i‘f@:.ﬁhjdr-:ﬁi'
i Foped dlpy 33 2800 gl G 80 S
» $alty ALl ety

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.



4
@ Keep your head out of fumes.

® Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off before servicing.

N

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracién.

® Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

@ Desconectar el cable de ali-
mentacién de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel ahierto o
guardas quitadas.

"™AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez |a téte a I'écart des fumées.

@ Utilisez un ventilateur ou un aspira-
teur pour dter les fumées des zones
de travail.

@ Débranchez le courant avant I’entre-
tien.

@ N’opérez pas avec les panneaux
ouverts ou avec les dispositifs de
protection enlevés.

French

ATTENTION

@ Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

@ Sorgen Sie fiir gute Be- und
Entliiftung des Arbeitsplatzes!

@ Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom vallig off-
nen; Maschine anhalten!)

@ Anlage nie ohne Schutzgehause
oder Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

German

WARNUNG

® Mantenha seu rosto da fumaca.
® Use ventilacao e exhaustdo para
remover fumo da zona respiratéria.

@ Nao opere com as tampas removidas.

@ Desligue a corrente antes de fazer
servigo.

@ Nao toque as partes elétricas nuas.

@ Mantenha-se afastado das partes
moventes.

@ Nao opere com os paineis abertos
ou guardas removidas.

Portuguese

ATENCAO

SEa=LirSHERTLIICELT

O AFF A =EIALRY D

IR THN-ERNALLEER

Japanese

Fér, H#EMEL., RTREZS v 5 ¢ TRHRFELETFEL 23 e I
*RUATHRCTFRNELTTFELW, SET@ETTFEL, / E
eHEANSR e MARINES sERSTHEANRETMTERy | Chinese
eARBEHMMARSHEANS u E H

=
" Korean
o HRENE SUTIAR WSS o ReNd NENE NUNUMR o B0l W8 SaE RENy
* RN ERYE BENEE ohRlAR. o ;4
HHNHY| W Ry _rI )
BEVIR AHRSHME. (2]
Arabic
Sl o iy Bl nf @ | a3 20 JA D 50 pid @ i SO 1D Tt e RE Y@
C AR A0 e g F Y e @ ale Syl A Lamd L
A D ) e kD g O J,i,lm

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

BOMBPBEROA —H—DETBEL(HRA, TTEHLTTEV, TLTAHOREREILHE>TTFE L.

MMM EAMEEEGOBNALREEERANREAE, ERETRANEHEEHRERE.

o] H|Zof

S5 FXHME SXSAID FAL) Fex} oRisEg FFSAP| sreiCh

Jaadl calual 408 gl cilagdad 2l g Lllandad (8 3 gl 5 cland) o) gail) adeall cilalas agdl g gy 1)




POLITYKA OBSLUGI KLIENTA

Lincoln Electric prowadzi dziatalno$¢ w zakresie produkcji i sprzedazy
wysokiej jakosci sprzetu spawalniczego, automatycznych systeméw
spawalniczych, materiatow eksploatacyjnych i sprzetu do cigcia. Nasze
wyzwanie polega na spetnieniu potrzeb naszych klientéw, bedacych
specjalistami w swoich obszarach, oraz na przekroczeniu ich oczekiwan.
Czasami nabywcy moga zwraca¢ si¢ do Lincoln Electric z pytaniami
dotyczacymi informacji albo danych technicznych zwigzanych

z korzystaniem przez nich z naszych produktow. Nasi pracownicy
odpowiadajg na zapytania najlepiej, jak potrafig, w oparciu o informacje

i specyfikacje przedstawione im przez klientdw oraz na podstawie
ewentualnie posiadanej wiedzy dotyczacej okre$lonego zastosowania.
Jednakze nasi pracownicy nie sa w stanie zweryfikowac przedstawionych
informacji, oceni¢ wymagan inzynieryjnych dotyczacych konkretnej
konstrukcji spawanej ani przedstawi¢ porad inzynieryjnych dotyczacych
konkretnej sytuacji badz konkretnego zastosowania. W zwigzku z tym
Lincoln Electric nie zapewnia zadnych gwarancji ani nie bierze na siebie
zadnej odpowiedzialno$ci w odniesieniu do takich informacji badz takiej
komunikacji. Ponadto przedstawienie takich informacji albo danych
technicznych nie powoduje powstania, rozszerzenia ani zmiany
jakiejkolwiek gwarancji dotyczacej naszych produktéw. Wszelkie
bezposrednie albo dorozumiane gwarancie, ktére moga wynikac z informacii
albo danych technicznych, w tym wszelkie dorozumiane gwarancje
dotyczace przydatnosci handlowej, wszelkie gwarancje dotyczace zdatnosci
do jakiegokolwiek okreslonego celu klienta albo jakiekolwiek inne
réwnowazne badz podobne gwarancje, s wyraznie wykluczone.

Lincoln Electric jest producentem, ktéry odpowiada na pytania klientw,
jednak okreslenie specyfikacji oraz dobor i uzytkowanie konkretnych
produktow sprzedawanych przez Lincoln Electric sg pod wytacznag kontrolg
i pozostajg wytaczng odpowiedzialno$cig klienta. Wiele zmiennych,
bedacych poza kontrolg Lincoln Electric, wptywa na wyniki uzyskiwane
podczas stosowania tych metod produkciji i wymogow serwisowych.

URZADZENIA KONTROLUJACE OPARY SPAWALNICZE

Na dziatanie urzadzen kontrolujacych opary spawalnicze maja wptyw rézne
czynniki, w tym wlasciwe uzytkowanie i potozenie sprzgtu, konserwacja oraz
konkretna procedura spawania i jej zastosowanie. Poziom ekspozycji
pracownika powinien by¢ sprawdzany po instalacji oraz okresowo, w celu
upewnienia sie, ze jest on zgodny z odpowiednimi limitami OSHA PEL i
ACGIH TLV.

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