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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

e Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas transportu
muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

e Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa Modelu:
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS
PF44 K14108-1
PF46 K14109-1

PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania U+ Znamionowy prad zasilania l4 EMC Klasa
40Vdc 4A A
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
(oparty Cr\:gk1I 8 rrilcrz, . ‘::())/kﬁ pracy) Prad wyjsciowy

100% 385A
60% 500A

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres prgdu spawania

Napiecia w stanie jatowym

5+ 500A 113Vdc lub Vac w szczycie
WYMIARY
Waga Wysokos¢ Szerokos$¢ Diugosé¢
18,5 kg 460 mm 300 mm 640 mm
PREDKOSC PODAWANIA DRUTU / SREDNICA DRUTU
f)zlé':v?/apr:g dg?ustﬁl n!gzz g\jnl/fllc(:h Sr::sg('jcjwr;éik Drut lity Drut aluminiowy Drut proszkowy
1+ 22 m/min 4 a37 0.8+ 1.6 mm 1.0 +1.6 mm 0.9+ 1.6 mm

INNE PARAMETRY

Stopien ochrony obudowy

Maksymalne ci$nienie gazu

Temperatura pracy

Temperatura sktadowania

P23

0,5 MPa (5 bar)

od -10°C do +40°C

od -25°C do 55°C

Polski
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zakiocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowac problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapozna¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywac¢ go w gospodarstwie

domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczern koniecznych do wyeliminowania

mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i obstugiwane tak jak to

opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiécen elektromagnetycznych
obstugujgcy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric.
Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzadzenia, ktére mogtyby dziataé niepoprawnie z powodu zaktocen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca

pracy i urzgdzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzgdzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibragji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajace stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi by¢ pewien,

ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.

o Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych czynnikéw,
ktére mogg mie¢ miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazowki:

e Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie zaktécenia,
moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia zasilania.

o Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi sprawdzi¢ czy potgczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemoéw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i
urzgdzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢é promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan
moze to okazac¢ sie niezbedne.

& UWAGA
Urzadzenie posiada klase A zgodnosci elektromagnetycznej (EMC) zgodnie z normg EN 60974-10, co oznacza, ze jest
przeznaczone do eksploatacji wytgcznie w srodowisku przemystowym.

& UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

11/04

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy byé pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sa przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzgdzenia mozna
dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukgji
moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln Electric nie
ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacja lub nienormalng

obstuga.

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

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia przeczytaj
niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny. Nieprzestrzeganie tutaj
zawartych regut moze spowodowac powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzgdzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego lub podtgczonego materiatu spawanego, gdy urzgdzenie jest
zatgczone do sieci. Odizolowa¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podtgczonego materiatu
spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzaé kable zasilajgcy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie
izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktas¢ uchwytu
spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg kontakt z zaciskiem
uziemiajgcym.

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

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzadzenie przyporzgdkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzgdzen ochrony osobistej, posiadajace filtr zabezpieczajgcy o stopniu ochrony maksimum 15,
zgodnie z wymaganiem normy EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla unikniecia takiego ryzyka musi by¢
zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajgcy opary i gazy ze strefy oddychania.

PROMIENIOWANIE £UKU MOZE POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony skéry
stosowa¢ odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ personel
postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub ostrzegac ich
przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z obszaru
prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze. Iskry i rozgrzany
materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do przylegtego
obszaru. Nie spawaé¢ zadnych pojemnikdw, bebndw, zbiornikdw lub materiatu dopoki nie zostang
przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub toksycznych
gazow. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecno$ci tatwopalnych gazéw, oparéw lub tatwopalnych
cieczy.

SPAWANY MATERIAt. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac rekawice i
szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami cisnienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywa¢ butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajgc jg tancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczaé i nie transportowaé butli z gazem
ze zdjetym kofpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ do butli z gazem elektrody, uchwytu
spawalniczego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego bedgcego pod napieciem. Butle z
gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bylyby
narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

RUCHOME CZESCI MECHANICZNE SA NIEBEZPIECZNE: W urzadzeniu tym znajdujg sie ruchome
czesci mechaniczne, ktére mogg spowodowaé powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania,
uzytkowania i napraw nie zbliza¢ do nich czesci ciata, ubran oraz innych przedmiotow.

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

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia tresci

instrukciji.
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Informacje wstepne

PF44 i PF46 to cyfrowe podajniki drutu elektrodowego,
ktére zostaly zaprojektowane do wspoipracy ze
wszystkimi zrodlami spawalniczymi firmy Lincoln Electric
uzywajgcymi do komunikaciji protokotu ArcLink®.

Cyfrowy podajnik drutu elektrodowego umozliwia
spawanie:

e Procesem GMAW (MIG/MAG)

e Procesem FCAW-GS / FCAW-SS

e Procesem SMAW (MMA)

o Procesem GTAW (zajarzanie metoda lift TIG)

Instrukcja instalacji i eksploataciji

Rekomendowane wyposazenie spawalnicze, ktére moze
dokupi¢ uzytkownik, zostato wymienione w rozdziale
"Akcesoria".

Przed Instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia nalezy przeczytac caty ten rozdziat.

Warunki eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow

zapobiegawczych, ktére zapewnig dlugg zywotnosc i

niezawodng prace, miedzy innymi:

o Nie umieszczac i nie uzytkowac tego urzadzenia na
powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

Nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.
Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza
bez ograniczeh przeptywu.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga
przedostac sie do urzadzenia.

o Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy 1P23.
Utrzymywaé je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczacé na mokrym podiozu lub w katuzy.

¢ Urzadzenie to powinno by¢é umieszczone z dala od
urzadzen sterowanych drogg radiowg. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptyngé na ulokowane w
poblizu urzgdzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub uszkodzenia
urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o kompatybilnosci
elektromagnetycznej zawarty w tej instrukgji.

e Nie uzywa¢ tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Polski 5

Cykl pracy i przegrzanie
Cykl pracy urzadzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawacC ze
znamionowym pragdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:
— S
e S
6 minut spawania. 4 minuty przerwy.

Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzadzenia moze
spowodowac¢ uaktywnienie sie ukladu zabezpieczenia
termicznego.

[-®-&-8-»

Minuty lub zmniejszy¢
cykl pracy

Podtaczenie napiecia zasilania

Sprawdzi¢ napiecie zasilania, ilos¢ faz i czestotliwos¢
zrodta pradu przed podtgczeniem do niego podajnika
drutu. Dopuszczalna warto$¢ napiecia zasilania podana
jest na tabliczce znamionowej podajnika drutu.
Skontrolowac¢ potagczenia przewoddw uziemiajgcych od
zrodta do sieci zasilajace;j.

Polski



Elementy regulacyjne
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Rysunek 2.

=g~ 1. Gniazdo EURO: Do poditgczenia uchwytu
spawalniczego (proces GMAW, FCAW-GS,
FCAW-SS, GTAW).

2. Gniazdo szybkoztgczki: Wyjscie (chtodziwo
jest kierowana do uchwytu spawalniczego).

3. Gniazdo szybkozigczki: Wejscie (ogrzane
'@ chtodziwo jest odbierana 2z uchwytu
spawalniczego).
&UWAGA
Maksymalne ci$nienie cieczy chtodzgcej wynosi 5 baréw.

Ifl: 4. Gniazdo wyjsciowe obwodu spawalniczego:
oo Do podigczenia przewodu z uchwytem
— elektrodowym.

Polski

5. Zadlepka gniazda zdalnego sterowania
/ (opcja, tylko PF44): Do podtgczenia gniazda
zdalnego sterowania. Gniazdo zdalnego
sterowania mozna zakupi¢ osobno. Patrz
rozdziat "Akcesoria".

Do podtgczenia zdalnego sterowania lub

/ 6. Gniazdo zdalnego sterowania (tylko PF46):
uchwytu spawalniczego typu Cross Switch.

7. Lewy przycisk:
e Anulowanie wyboru
e Cofanie

8. Wyswietlacz: Pokazuje parametry procesu spawania.

9. Lewe pokretto: Ustala warto$¢ parametru w gornym
lewym rogu wyswietlacza [8].

10. Prawe pokretto: Ustala warto$¢ parametru w gérnym
prawym rogu wyswietlacza [8].

11. Pokretto ustawien: Do wyboru i zmiany ustawieh
spawania.

12. Prawy przycisk: Zatwierdzenie zmian.

13. Gniazdo szybkozigczki gazowej: Stuzy do
podtgczenia przewodu gazowego.

&UWAGA
Urzadzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw
ostonowych i mieszanek ostonowych o maksymalnym
cisnieniu 5 baréw.

14. Gniazdo sterowania: 5-cio pinowe gniazdo
/ stuzy do podtgczenia zrédta spawalniczego.

Do komunikacji ze zrédtem spawalniczym
stosowany jest protokot ArcLink®.
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Rysunek 3.
15. Gniazdo pragdowe: Do podigczenia przewodu
prgdowego.

chtodziwo jest odbierana z urzadzenia

Q 16. Gniazdo szybkozigczki: Wyjscie (ogrzane
spawalniczego i kierowane do chtodnicy).
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17. Gniazdo szybkoztgczki: Wejscie (chtodziwo
'@ jest kierowana z chtodnicy do urzgdzenia
spawalniczego).

& UWAGA
Maksymalne cisnienie cieczy chtodzgcej wynosi 5 barow.

Dla zapewnienia bezawaryjnej pracy i odpowiedniego
natezenia przeptywu cieczy chtodzacej stosuj wytgcznie
ptyn, ktory jest zalecany przez producenta uchwytu lub
producenta chtodnicy.

18. Zadlepka regulatora przeptywu gazu: Regulator
przeptywu gazu moze by¢ zakupiony osobno. Patrz
rozdziat "Akcesoria".

19. Przetgcznik test drutu / test gazu: Przetgcznik
umozliwia podawanie drutu (test drutu) i przeptyw
gazu (test gazu) bez zatgczenia napiecia na wyjsciu
urzgdzenia.

20. Wiacznik o$wietlenia.

21.Gniazdo USB (tylko PF46): Do podtgczenia
przenosnej pamieci USB.

PF 44

gl [i9/20 iz

Rysunek 4.
PF 46
[18] [19][20] [21] 23
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Rysunek 5.
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22.Tuleja na szpule z drutem: Dla szpul z drutem o
ciezarze maksymalnym 15kg. Mozna stosowa¢ druty
nawiniete na szpulach z tworzywa Ilub z drutu
umozliwiajgce montaz na tulei o $rednicy 51mm.
Mozna réwniez stosowac¢ druty na szpuli typu Readi-
Reel® zamontowane na odpowiednim adapterze.

& UWAGA
Upewnij sie, ze ostona szpuli z drutem elektrodowym jest
zamknieta podczas spawania.

23.Szpula z drutem spawalniczym: Nie nalezy do
wyposazenia standardowego.

24. Mechanizm podaijnika drutu: 4-rolkowy podajnik drutu.

& UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wytgcznie z
zamknietg ptyta boczng i zamknietg ostong szpuli.

& UWAGA
Raczka nie stuzy do przenoszenia urzadzenia podczas
spawania. Patrz rozdziat "Akcesoria".

Polski



Przewodnik oznaczen interfejsu
Skrécony opis interfejsu uzytkownika w rozdziat "Quick Guide". Patrz "Spare Parts".

Tabela 1. Opis oznaczen

niesynergiczne

Proces SMAW-Pipe

ustawien z  pamieci
uzytkownika (tylko PF46)

Wybor procesu | |Soft = Pamig¢
:> spawania iy Proces SMAW-Soft (tylko PF46)
: 5 i Zapis do pamieci
: Cris
1 23 \S{V);S\?;nia programu I p. ?l: Proces SMAW-Crisp uzytkownika
i (tylko PF46)
@ Programy Przywotanie programu /

ﬁﬁ Programy synergiczne Ztobienie Arc Force
Syner
G Proces GMAW Rodzaj drutu
Py (MIG/IMAG) spawalniczego Hot Start
< . Ustawienia
POWER | | Proces GMAW Srednica drutu T
MODE | | POWER MODE® spawalniczego czgstotliwosci

(GTAW-PULSE)

Proces FCAW

Wybér gazu ostonowego

Czestotliwosé
(GTAW-PULSE)

Proces FCAW-SS

Ustawienia uzytkownika

Ustawienia pradu bazy
(GTAW-PULSE)

N S EIECIE

SFlAE =R 79 Ye

FCAW-G
. Proces FCAW-GS Pinch l(:é?&\t;\?_ngLSE)
W Ustawienie trybu pracy Prad bazy
[n=a| Proces GMAW-P uchwytu spawalniczego (STT®)
Y Proces GMAW-P g Prad gorny
€< pia| | Program RapidArc® ZTAKT (STT®)
Y | |Proces GMAW-P t i TailOut
X 24| | Program RapidX™ LL 4-TAKT (STT®)
L Proces GMAW-P . Czas wyplywu gazu .
@ H Program Precision| | t1 . UltimArc™
V| Pulse™ przed spawaniem
by E:g;(::fMAW-P li 2 Czas wyplywu gazu po Menu ustawien i
(@] n | Pulse-on-Pulse® p/> spawaniu konfiguracji
] Limity pamieci

Proces STT® Czas upalania drutu

(tylko PF46)

=
:
e
3
*

Proces GTAW w» | |Predkos¢ dojscia drutu Ustawienia konfiguracji
_|£= (TIG) OIO- elektrodowego ! wyswietlania
g O Yy
Spawanie Procesem Parametry spawania Em A Big Meters
4\ GTAW punktowego - Vv (ustawienie fabryczne)
Spawanie procesem Czas spawania - ==
SN || GTAW-PULSE punktowego weenenne | | MeNU Standardowe

‘0= Program GTAW Procedura startu Menu Weld Score™

825

~ 2P
i ‘0= Program GTAW-PULSE Procedura krateru @ Menu True Energy™
= Proces SMAW v Zmiana sekwengcji |:| Przypisanie funkcji do
S % (MMA) spawania oOm prawego przycisku

Polski 8 Polski



Blokowanie przy uzyciu
kodu

Napiecie spawania

Przycisk zapisu

: ® Przywrécenie  ustawien x’ Trim
® Wytaczony / nieaktywny .I.“ fabrycznych (wartos¢ dostrojenia)
V Znak wyboru Informacja o urzadzeniu kW Moc w kW
) D Setup (menu I
x Znak rezygnacji konfiguracji) o ‘O Test drutu
o~ ) oFF Napiecie wyjsciowe na
@" Parametry fuku E © zaciskach wytgczone ﬁ Test gazu
L — (tylko MMA/TIG)
NP on Napiecie wyjsciowe na| ([ gma )
-®- Jasnosé ekranu [1J@. | |zaciskach wiaczone @) Btad
= ) | (tylko MMA/TIG) —
[~ | |Blokowanie N A ) . (~prm) Pamie¢ USB
—O odblokowywanie A Prad spawania (tylko PF46)
) iy = ) |Pamie¢ uUSB jest
m Predkos¢ podawania . Q
ﬁ Blokada min drutu w [m/min] zsldl:c?%lgzg)
d.\ Odblokowanie n Predkosg . podawania ﬁ Przycisk cofania
min drutu w [in/min]

Polski
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Opis interfejsu

Tabela 2. Elementy interfejsu i ich funkcje

7

25 26

10

12
Steel

27

11 12
Rysunek 6.

Funkcje elementéw interfejsu

7. Anulowanie / cofanie.

9. Zmiana wartosci parametru [25].

10. Zmiana wartosci parametru [26].

11.Wybdr i zmiana ustawien
spawania.

12. Zatwierdzenie zmian wartosci
parametru.

25. Warto$¢ parametru w gérnym
lewym rogu wyswietlacza.

26. Warto$¢ parametru w gérnym
prawym rogu wyswietlacza.

27. Pasek parametrow spawania.

28. Program spawalniczy.

Polski
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Pasek parametrow spawania.
Pasek parametrow spawania umozliwia:

e Wybdr programu spawania.

e Zmiane warto$ci parametrow tuku.

e Wybdr trybu pracy uchwytu spawalniczego (tylko

GMAW, GMAW-P, FCAW, STT, GTAW)
e Dodawanie lub ukrywanie funkciji
spawania — ustawienie uzytkownika.

Tabela 3. Domysiny pasek parametrow dla procesu

SMAW

parametrow

Wyboér procesu spawania

Arc Force

Hot

(tylko SMAW Soft i SMAW Crisp)

Start

Ustawienia uzytkownika

belfT 7Y

Tabela 4. Domysiny pasek parametrow dla procesu

zlobienia

Wybér procesu spawania

U

=]

. Ustawienia uzytkownika
g

Tabela 5. Domysiny pasek parametréow dla procesu

GTAW

Wyboér procesu spawania

Hot Start

Ustawienie
spawalniczego

trybu

pracy

uchwytu

Ustawienia uzytkownika

bej YU

Polski
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Tabela 6. Domysiny pasek parametréow dla procesu

GTAW-P

Wybor procesu spawania

Ustawienia czestotliwosci

Ustawienia pradu bazy

Hot Strat

Ustawienie
spawalniczego

trybu pracy  uchwytu

SHaEEE

Ustawienia uzytkownika

Tabela 7. Domysiny pasek parametréow dla procesu

-

GMAW i FCAW

Wybor procesu spawania

E3

Pinch

=

Ustawienie
spawalniczego

trybu pracy uchwytu

Ustawienia uzytkownika

Tabela 8. Domysiny pasek parametrow dla procesu

GMAW-P

Wybdr procesu spawania

Czestotliwosé
(tylko Pulse-On-Pulse®)

UltimArc™
(précz Pulse-On-Pulse®)

Ustawienie
spawalniczego

trybu pracy  uchwytu

b YikI=Y

Ustawienia uzytkownika

Polski



Tabela 9. Domysiny pasek parametréow dla procesu
niesynergicznego STT

:> Wyboér procesu spawania
i Prad goérny
Prad bazy
S
—— ) |TailOut
) |Hot Start
=
———— ) |Ustawienie  trybu pracy  uchwytu
I:'?é spawalniczego
T Ustawienia uzytkownika
w._.

Tabela 10. Domysiny pasek parametrow dla procesu
synergicznego STT

Wyboér procesu spawania

UltimArc™

Hot Start

Ustawienie
spawalniczego

trybu pracy  uchwytu

Ustawienia uzytkownika

b Y kU

Polski
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Wybor programu spawalniczego
Aby wybraé program spawalniczy, nalezy:
e Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony wyboru

33.0 V.

procesu spawania.

551 =~

[& ) ArCO2
1.0
Steel

BN

Rysunek 7.

e Wocisng¢ pokretto [11] — na wyswietlaczu pojawi sie
menu wyboru programu spawalniczego.

Rysunek 8.

e Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony wyboru
programu spawalniczego — rysunek 8.

o Wcisng¢ pokretto [11].

e Uzy¢é pokretta [11] do
programu.
Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych
zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.

podswietlenia numeru

Rysunek 9.

Zatwierdzi¢ wybdr - wcisngé prawy przycisk [12].

Polski



Jezeli uzytkownik nie zna numeru  programu
spawalniczego, mozna go wyszuka¢. W takim przypadku
w kolejnych krokach podaje sie:
e Proces
Spawania

e Proces
synergiczny  /
niesynergiczny

e Rodzaj drutu
elektrodowego

Steainless
Aluminum
Cored Wire

~

e Srednica drutu
elektrodowego

GMAW

2L b,
0.9
1.0
)

4
e Gaz ostonowy o GMAW
O =\

a2 o

W konsekwencji otrzymuje sie konkretny program

29:1 v

spawalniczy.

551 ~.

[4 ) Cco2

Rysunek 10

Polski

Ustawienia uzytkownika

Aby wejs¢ do ustawien uzytkownika nalezy podswietli¢
ustawienie uzytkownika [11], wcisng¢ i przytrzymac prawy
przycisk [12] przez 1 sekunde.

5.91 = 28.6v
/ "'och"ﬂ'R FrY-s

Rysunek 11.

Menu Ustawienia uzytkownika umozliwia na dodanie do
paska parametrow [27] dodatkowych parametréw i / lub
funkcji. W zaleznos$ci od podajnika moga to by¢:

Symbol Parametr PF44 | PF46

Czas wyplywu gazu
t1éj przed spawaniem V V

Czas wyptywu gazu po
/ L spawaniu

..El..t Czas upalania drutu

Spawanie punktowe

0|0 || Predkose doiscia drutu
' \ Procedura startu
f\_ Procedura krateru

E Zmiana sekwenc;ji )

spawania

@ Pamie¢ uzytkownika - V

Uwaga: Aby zmieni¢ warto§¢ parametru lub funkgiji
dodatkowych, ich ikony musza by¢ dodane do paska
parametrow [27].

D N U NG NG B N NN

NI O I N N D N R
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Aby doda¢ parametr lub funkcje do paska parametrow

[27] nalezy:

o Wejs¢ do ustawien uzytkownika (patrz rysunek 11).

e Uzy¢ pokretta [11] do podséwietlenia parametru lub
funkgji, ktéra ma by¢ dodana do paska parametrow
np. predkos¢ dojscia drutu.

Rysunek 12.

o Wcisng¢ pokretto [11]. lkona predkos¢ dojscia opadnie
na dolng czes¢ wyswietlacza.

Rysunek 13.

Uwaga: Aby odznaczy¢ ikone parametru lub funkgcji
nalezy ponownie wcisngc¢ pokretto [11].

Uwaga: Aby anulowa¢ zmiane i wyjS¢ z menu
ustawien uzytkownika — nacisng¢ lewy przycisk [7].

e Zatwierdzi¢ wybor - wcisngé prawy przycisk [12].
Menu ustawienia uzytkownika zostaje zamkniete.
Wybrany parametr lub funkcja zostata dodana do
paska parametrow [27].

551 =

[& ) ArCO2

28:6 A

Rysunek 14.

Polski

Aby usung¢ wybrany parametr lub funkcje z paska

parametrow [27]:

¢ Wejs¢ do ustawien uzytkownika.

e Podswietl ikone funkcji dodanej do paska parametrow
[27] — uzyj pokretta [11].

Rysunek 15.

o Wcisng¢ pokretto [11]. lkona wybranej funkgji zniknie z
dolnej czes¢ wyswietlacza.

Rysunek 16.

e Zatwierdzi¢ zmiane - wcisngé prawy przycisk [12].
Menu ustawienia uzytkownika zostaje zamkniete.
Wybrana funkcja zostata usunieta z paska

5512 28.6v

[& ) ArCO2
1.2
ez )

Rysunek 17.

Polski



Czas wyplywu gazu przed spawaniem
t1ﬁ ustawia czas, przez ktéry gaz plynie po

nacisnieciu przycisku a przed rozpoczeciem

podawania drutu.

e Domyslnie czas wyplywu gazu przed spawaniem

ustawiony jest na 0.2 sekundy.

e Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do 25 sekund.

Czas wyplywu gazu po spawaniu ustawia
ﬁ t2 | czas, kiedy gaz ostonowy jeszcze ptynie po

Rysunek 18.

zakonczeniu spawania.

o Domyslnie wyptywu gazu po spawaniu ustawiony jest

na 2.5 sekunde.

e Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do 25 sekund.

Polski

Rysunek 19.

15

O Czas upalania drutu to czas, przez ktory

..f._t napiecie na wyjsciu urzgdzenia jeszcze
= J wystepuje po zatrzymaniu podawania drutu.

Funkcja ta zapobiega utknigeciu drutu spawalniczego w

materiale spawanym oraz przygotowuje koniec drutu do

nastepnego zajarzenia tuku.

e Domyslnie czas upalania drutu ustawiony jest na

0.07 sekundy.

Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do 0.25 sekundy.

OFF

0.07s

Rysunek 20.

Spawanie punktowe ustawia catkowity czas
spawania nawet, jesli przycisk uchwytu
see spawalniczego bedzie dalej nacisniety.
Funkcja ta nie dziata dla trybu czterotaktu.
e Domyslnie funkcja spawania punktowego jest
wytgczona.
e Zakres regulacji: od 0 sekund do 120 sekund.
Uwaga: Spawanie punktowe nie dziata podczas
spawania w trybie 4-Takt.

Rysunek 21.

Polski



Predkos¢ dojscia drutu ustawia predkosc
podawania drutu od momentu nacisniecia
przycisku w uchwycie spawalniczym do
momentu zapalenia tuku spawalniczego.

o Domyslnie predkos¢ dojscia drutu jest wytgczona.

e Zakres regulacji: minimum do maksimum WFS.

olos

Rysunek 22.

Procedura startu kontroluje predkosc
podawania drutu i napiecie spawania (lub
Trim) przez okre$lony czas w momencie
rozpoczecia spawania. W czasie startu parametry te
narastajg lub opadajg od wartosci startowej do nominalnej
dla danej procedury spawania.
e Zakres regulacji czasu: od 0 (OFF) do 10 sekund.

Rysunek 23.

10.00= 31.6v

«» »»

1.0s

Rysunek 24.

Polski
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Procedura krateru kontroluje wartos¢
predkosci podawania drutu (lub wartos¢
podang w amperach) i napiecia spawania
(lub Trim) przez okreslony czas w koncowym etapie
spawania, kiedy przycisk uchwytu spawalniczego juz
zostat zwolniony. Podczas spawania, w czasie dziatania
tej funkcji parametry spawania narastajg lub opadajg od
wartosci nominalnych do wartosci ustalonych dla funkgcji
tworzenia krateru.
e Zakres regulacji czasu: od 0 (OFF) do 10 sekund.

Rysunek 25.

10.00. 31.6v

«» »»

Rysunek 26.

Zmiana sekwencji spawania A/B
A/B > (tylko PF46) umozliwia na szybkg zmiane
procedury spawania podczas spawania.
Sekwencja zmiany moze nastgpi¢ pomiedzy:
o Dwoma réznymi programami spawalniczymi.
e R6znymi nastawami dla tego samego programu.

Polski



Pamie¢ uzytkownika (tylko PF46)
umozliwia:
e Zapis programéw do jednej z dziewieciu
pamieci uzytkownika.
e Przywotanie programéw zapisanych w
pamieci uzytkownika

Aby zapisa¢ program do pamieci, nalezy;

e Doda¢ ikone pamieci uzytkownika do paska
parametrow [27].

e Uzyé pokretta [11] do podswietlenia ikony pamieci

2&6[

551 =~

[ &) ArCO2
1.2

Rysunek 27.

o Wcisng¢ pokretto [11] — na wysSwietlaczu pojawi sie
menu pamieci

o Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony zapisu do
pamieci uzytkownika.

Rysunek 28.

Woeisna¢ pokretio [11].

o Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia numeru pamieci,
do ktérej ma byc¢ zapisany program spawalniczy.

e Zatwierdzi¢ wybér - wcisng¢ prawy przycisk [12].

Polski

Aby przywota¢ program z pamigci uzytkownika:

Uwaga: Wczesniej program musi by¢ zapisany w pamigci

uzytkownika.

e lkona pamieci uzytkownika musi by¢ wyciggnieta do
paska parametrow.

e Uzyé pokretta [11] do podswietlenia ikony pamieci
uzytkownika.

o Wcisng¢ pokretto [11] — na wysSwietlaczu pojawi sie
menu pamieci

e Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony odczytu
programu z pamieci uzytkownika.

Rysunek 29.

Wcisng¢ pokretto [11].
Uzy¢ pokretia [11] do pods$wietlenia numeru pamieci, z
ktérej ma by¢ odczytany program spawalniczy.

e Zatwierdzi¢ wybdr - wcisngé prawy przycisk [12].

Uwaga: Jezeli parametry zapisane w pamieci programu
sg podswietlone na czerwono (rysunek 30) oznacza to, ze
jednostka punktu pracy i/lub dostrojenia (trim) w menu
konfiguracji (setup) nie jest zgodna z jednostkg zapisana
w pamieci programu. W takich przypadkach, po
wywotaniu programu, wartosci parametrow
podswietlonych na czerwono zostang zmienione.
Aby przywréci¢é zgodnos¢ jednostek nalezy wejs¢ do
menu konfiguracji (setup) i wustawi¢ odpowiednio
parametry P.28 i/lub P.20.

2] 3 M 5/6]718]9)

[ & )ArcO2
0.8 €3
Steel

Rysunek 30.
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Dodatkowo z menu ustawien uzytkownika
f mozna wejsS¢ do menu ustawien i
konfiguracji. Pelny opis menu ustawien i
konfiguracji w podrozdziale Menu ustawien i
konfiguracji.
Uwaga: Ikony menu konfiguracji nie mozna wyciggna¢ do
paska parametrow.

Aby przejs¢ z menu ustawien uzytkownika do menu
konfiguracji nalezy:

o Wejs¢ do menu ustawien uzytkownika.

e Uzyé pokretta [11] do podswietlenia ikony menu
ustawien i konfiguraciji.

Rysunek 31.

Wcisng¢ pokretto [11] na 1 sekunde.

Rysunek 32.

o Na wyswietlaczu pojawia sie menu konfiguraciji.

Rysunek 33.

Polski

Menu ustawien i konfiguracji

Do menu ustawien i konfiguracji mozna wej$¢ na dwa

sposoby:

e Z menu ustawien uzytkownika.

e Jednoczesne nacisniecie lewego [7] i prawego [12]
przycisku.

W zaleznosci od podajnika, menu ustawien i konfiguracji
umozliwia:

Symbol Opis PF44 | PF46

K »I Ustawienie limitéw - f

Ustawienie konfiguraciji
00O wyswietlania.

Przypisanie funkcji do
oOm prawego przycisku.

:®: Ustawienie jasnosci
e wyswietlania.

Blokowanie /
—Q

odblokowanie.

> Przywrécenie ustawien
lﬂ fabrycznych.

D N I O N D N

— Odczyt informacji o
urzadzeniu.

D N NG I N N D O D NN

Wejscie do Setup (menu «
konfigurac;ji).

I« »I Ustawienia limitéw (tylko PF46)

Uwaga: Limity moga by¢ ustawione tylko dla programoéw
zapisanych w pamieci uzytkownika.

Mozna ustawi¢ limity dla:

e Pradu spawania

e Predkosci podawania drutu
o Napiecia spawania

e Parametréw tuku

Ustawienie konfiguracji wyswietlania

oQao

Dostepne sa 4 konfiguracje wyswietlania:

@ True Energy™

? q q , Weld Score™

= A Menu Big Meters (ustawienie fabryczne)
- VvV

[r—— Menu standardowe

Polski



Aby ustawi¢ konfiguracje wyswietlania: e Wecisng¢ pokretto [11] aby wybra¢ konfiguracje

o Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.

e Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony ustawien
konfiguracji wyswietlania.

wyswietlania. lkona wyboru réwniez zmieni potozenie.

Rysunek 37.
Rysunek 34. e Zatwierdzi¢ wybér - wcisng¢ prawy przycisk [12].
Wréci¢ do gtdbwnego poziomu interfejsu. Pasek Weld
e Wcisng¢ pokretto [11]. Na wyswietlaczu pojawi sie Score jest widoczny w miejscu paska parametrow.

menu wyboru konfiguraciji wyswietlania.

9.91 . 28.6 V.

[0 ) ArCO2
1.2

Steel

Rysunek 38.

Rysunek 35.
Uwaga: Po nacisnieciu pokretta [11], pasek parametrow

o Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia konfiguraciji jest widoczny przez 5 sekund.
wysSwietlania np. Weld Score.

Rysunek 36.
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|:| Przypisanie funkcji do prawego procedura krateru.

ocom | przycisku

Do przycisku [12] mozna przypisac funkcje:
Symbol Opis PF44 | PF46

Brak funkcji — OFF
® (ustawienie fabryczne) \/ \/

Procedura krateru

o
0
]

Parametry tuku

v
® | | Predkosé dojscia drutu \/ \/
v

V Rysunek 41.

o Wocisng¢ pokretto [11] aby wybra¢ funkcje, ktéra
bedzie przypisana do prawego przycisku [12]. lkona
wyboru réwniez zmieni potozenie.

Przywotanie  programu

zapisanego w pamieci - V

uzytkownika

Uwaga: Aby korzystac z przypisanych funkcji:

e przywotanie programu zapisanego W pamieci
uzytkownika,

e procedura krateru,

o predkosc¢ dojscia drutu,

ikony tych funkcji musza by¢ wyciggniete do paska

parametrow [27].

09

Aby przypisa¢ funkcje dla prawego przycisku [12], nalezy:

o Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.

e Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony przypisania
ustawien do prawego przycisku.

Rysunek 42.

Zatwierdzi¢ wybor - wcisngé prawy przycisk [12].

o Wrécic do gtdwnego poziomu interfejsu. Po
nacisnigciu prawego przycisku [12] na wyswietlaczu
pojawi sie interfejs do nastawy krateru.

:\'.': Ustawienie jasnosci wyswietlania

~
-

Umozliwia dostosowanie jasnosci obrazu.
e Skalaod0do 10

Rysunek 39.

e Wecisng¢ pokretto [11]. Na wyswietlaczu pojawi sie
menu wyboru funkcji.

Rysunek 40.

o Uzy¢ pokretta [11] do pods$wietlenia funkcji, kiéra ma
by¢ przypisana do prawego przycisku [12] np.
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Blokowanie / odblokowanie.
o]

Umozliwia blokowanie / odblokowywanie:

Symbol Opis PF44 | PF46

) |:] ® | | Wszystkie elementy V V

XX interfejsu

.I:].

Pokretto [9]i [10].
oQo

Paska parametrow i

=82 Jlprzycisku [7]i[12]

v
© I:] © pokretta [11] oraz V
Menu konfiguracji V

D N U U N

@ Pamieci uzytkownika -

Aby wprowadzi¢ blokade:

o Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.

o Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony blokowanie
/odblokowywanie.

Rysunek 43.

o Wcisng¢ pokretto [11]. Na wyswietlaczu pojawi sie
menu blokowania.

Rysunek 44.

Polski

Uzy¢ pokretta [11] podswietlenia do elementow, ktore
majg by¢ zablokowane np. blokada wszystkich elementéw
interfejsu — rysunek 44.

o Wocisngc¢ pokretto [11].

e Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony blokady.

e Wcisng¢ pokretto [11] aby wybra¢ ikone blokady —
Ikona wyboru réwniez zmieni potozenie.

Rysunek 45.
e Zatwierdzi¢ wybdr - wcisngé prawy przycisk [12].
Aby odblokowa¢ funkcje nalezy wecisngé i przytrzymacé

lewy przycisk [7] przez 4 sekundy i wybraé zablokowane
elementy.

551 z 286V
u

Rysunek 46.

Aby zapobiec przypadkowym zmianom,
mozna wprowadzi¢ hasto, ktdére bedzie
blokowato dostep do menu blokowania. W

takim przypadku, aby zmieni¢ ustawienia blokowania
nalezy wpisa¢ wczesniej zatozone hasto uzytkownika.
Fabrycznie ustawione jest hasto 0000, ktére daje petny
dostep do menu blokowania

Polski



Przywrécenie ustawien fabrycznych
Uwaga: Po przywroceniu ustawien
fabrycznych, kasowane sg ustawienia

zapisane w pamieci uzytkownika.

Aby przywroci¢ ustawienia fabryczne:
o Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.

o Uzyé pokretta [11] do podswietlenia ikony

przywracania ustawien fabrycznych

Rysunek 47.

e Wecisng¢ pokretto [11]. Na wyswietlaczu pojawi sie
menu przywracania ustawien fabrycznych.
e Uzyc¢ pokretta [11] do podswietlenia symbolu wyboru.

Rysunek 48.

e Zatwierdzi¢ wybdr - wcisngé prawy przycisk [12].
Ustawienia fabryczne sg przywrécone.

— Informacje diagnostyczne

Dostepne informacje:

Wersja oprogramowania

Wersja sprzetu

Wersja oprogramowania spawalniczego
Adres IP

Protokét komunikaciji

Rejestr zdarzen

Rejestr btedow.

Polski 22

Setup (Menu konfiguracji urzadzenia)
Menu te umozliwia dostep do parametréw
konfigurujgcych prace urzadzenia.

Aby ustawi¢ parametry konfiguracyjne, nalezy:

o Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.

e Uzy¢ pokretta [11] do podSwietlenia ikony menu
konfiguracyjnego.

Rysunek 49.

e Wocisng¢ pokretto [11] — na wyswietlaczu pojawi sie
menu konfiguracji urzadzenia

o Uzyé pokretta [11] do podswietlenia numeru
parametru, ktéry ma by¢ zmieniony np. P.1 — zmiana
jednostki predkosci podawania drutu, ustawienie
fabryczne: "Metric" = m/min.

Wire Feed Speed Units
P Q

P.5
P.4
P.2

IRENT
P.0

Metric

Rysunek 50.

Wcisng¢ pokretto [11].
Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia "English" = in/min

Wire Feed Speed Units
P R

P.5
P.4
P.2

IR
P.0

Metric

|_____English |

Rysunek 51.

e Zatwierdzi¢ wybdr - wcisngé prawy przycisk [12].
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Tabela 11. Parametry konfiguracyjne

(tylko PF46)

P.0 Wyjscie z menu Umozliwia wyjscie z menu.
P.1 Jednostki predkosci podawania | Umozliwia zmiane jednostki predkosci podawania drutu:
drutu e "Metric" (ustawienie fabryczne) = m/min;
e "English" = in/min.
P.4 Przywotanie ustawien | Pozwala na przywotanie pamigci przez szybkie nacisnigcie i zwolnienie
zapisanych w pamieci | przycisku w uchwycie spawalniczym:
uzytkownika z przycisku e "Enable" = Wybdr ustawien zapisanych w pamieci od 2 do 9 poprzez
(tylko PF46) szybkie nacisniecia spustu w uchwycie spawalniczym. Aby przywotac
ustawienia z pamigci uzytkownika, za pomocg spustu, nalezy tyle razy
szybko nacisng¢ spust, ile wynosi numer pamieci, kiérg chcemy
przywota¢. Na przykiad, aby przywotaé ustawienia zapisane w pamieci
trzeciej, nalezy trzy razy szybko nacisng¢ spust w uchwycie
spawalniczym. Przywotanie jest mozliwe tylko w stanie jatowym
urzadzenia.
o "Disable" = Wybdr ustawien zapisanych w pamieci uzytkownika jest
mozliwy tylko przyciskami na panelu uzytkownika.
P.5 Zmiana sekwencji spawania A/B |Pozwala na zdalng zmiane sekwencji spawania (A/B). Aby zmienic¢

sekwencje spawania mozna uzy¢ ponizszych procedur:

o "External Switch" (ustawienie fabryczne)= Zmiana sekwencji spawania
moze by¢ wykonana tylko przy uzyciu joysticka lub ze zdalnego
sterowania.

e "Quick Trigger" = Pozwala na przetgczanie pomigedzy procedurg A i B
podczas spawania w trybie 2 taktu. Wymagany jest uchwyt spawalniczy
z joystickiem lub zdalne sterowanie. Aby zastosowac opcje nalezy:
¢ Wybra¢ "WFS/Proced. A-B" w P.25 aby ustawi¢ parametry dla

procedury A i B (stosujgc uchwyt z joystickiem Ilub zdalne
sterowanie).

+ Rozpoczaé spawanie - wcisng¢ przycisk w uchwycie spawalniczym.
Urzgdzenie spawa procedura A.

¢ Podczas spawania, szybko zwolni¢ i nacisng¢ przycisku uchwytu
spawalniczego. System przetgczy procedure na procedure B. Aby
wréci¢ do procedury A, nalezy ponownie wykonaé czynnos$¢é. Zmiana
procedury moze by¢ wykonywana dowolng ilos¢ razy.

+ Zwolnic przycisk uchwytu spawalniczego aby zakohczy¢ spawanie.
System automatycznie powraca do procedury A.

e ‘"Integral TrigProc" = Pozwala na przetgczanie pomiedzy procedurg A i B
podczas spawania w trybie 4-taktu. Wymagany jest uchwyt spawalniczy
z joystickiem lub zdalne sterowanie. Przy pracy w 2-takcie urzadzenie
dziata identycznie jak przy wyborze "External Switch". Dla pracy w trybie
4-taktu:

+ Wybraé "WFS/Proced. A-B" w P.25 aby ustawi¢ parametry dla
procedury A i B (stosujgc uchwyt z joystickiem Iub zdalne
sterowanie).

+ Rozpoczaé spawanie - wcisng¢ przycisk w uchwycie spawalniczym.
Urzgdzenie spawa procedura A.

¢+ Podczas spawania, szybko zwolni¢ i nacisngé przycisku uchwytu
spawalniczego. System przetgczy procedure na procedure B. Aby
wroci¢ do procedury A, nalezy ponownie wykonaé czynnos¢é. Zmiana
procedury moze by¢ wykonywana dowolng ilos¢ razy.

¢ Zwolnic przycisk uchwytu spawalniczego aby zakohczy¢ spawanie.
System automatycznie powraca do procedury A.
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P.7

Regulacja uchwytu
Push-Pull

Kalibracja offsetu uchwytu Push-Pull ustawia predkos¢ silnika uchwytu.

Procedura kalibracji powinna by¢ przeprowadzona tylko wtedy, gdy inne

mozliwe korekty nie rozwigzujg problemu podawania drutu. Miernik obrotow

jest konieczny aby przeprowadzi¢ kalibracje. Dla jej przeprowadzenia
nalezy:
1. Zwolni¢ ramie dociskowe na obydwu podajnikach drutu (w uchwycie i
podajniku).

. Ustawi¢ predkos$¢ podawania drutu na 200 obr/min.

. Usuna¢ drut z podajnika drutu pull.

. Trzyma¢ miernik obrotéw na rolce podajnika uchwytu.

. Nacisng¢ przycisk na uchwycie push-pull.

. Zmierzy¢ predko$¢ obrotowg podajnika pull. Predko$¢ powinna
miesci¢ sie w zakresie 115-125 obr/min. Jezeli okaze sie to
konieczne zmniejszy¢ ustawienie kalibracji aby zwolni¢ podajnik w
uchwycie lub zwigkszy¢ ustawienie aby przy$pieszy¢ podajnik.

e Zakres kalibracji wynosi od -30 do +30 (0 jest warto$cig domysIng).

OO WN

P.8

Regulacja przeplywu gazu TIG

Kontroluje dziatanie zaworu gazowego podczas spawania metodg GTAW

(TIG).

e "Valve (manual)" = Wewnetrzny zawdr nie dziata podczas spawania
TIG. Przeptyw gazu jest recznie kontrolowany przez zewnetrzny zawor.

e "Feeder Solenoid" = Wewnetrzny zawor wigczy i wylgczy sie
automatycznie podczas spawania TIG.

e "Pwr Src Solenoid" = Zawoér przytgczony do zrodta spawalniczego
wiaczy i wylgczy sie automatycznie podczas spawania TIG.

Uwaga: Preflow nie jest dostepny podczas spawania TIG. Postflow jest

dostepny — ten sam parametr jest dostepny podczas spawania metodg MIG

i TIG. Kiedy wigczenie, wytgczenie urzadzenia jest kontrolowane przez

prawe pokretto [10], przepltyw gazu nastgpi dopiero gdy fuk bedzie

zajarzony. Przeplyw gazu ostonowego zakohczy sie po zakonczeniu

spawania i po uplywie czasu Postflow. Kiedy wigczenie / wylgczenie

urzadzenia jest kontrolowane przez przycisk startowy tuku lub nozny

regulator pragdu, gaz zacznie ptyng¢ od momentu wigczenia do momentu

wytgczenia i uptywu czasu Postflow.

P.9

Opobznienie krateru

Umozliwia pominiecie sekwencji krateru podczas wykonywania spoin
szczepnych. Kiedy spust uchwytu spawalniczego jest zwolniony przed
uptywem ustawionego czasu, krater jest pomijany i spawanie zakoriczone.
Jezeli spust uchwytu spawalniczego jest zwolniony po ustawionym czasie,
sekwencja krateru zadziata normalnie (jezeli krater zostat wczesniej
ustawiony).

e Zakres regulacji: od OFF (0) sekund do 10 sekund, (OFF jest wartoscig

domysIng).

P.14

Resetowanie wagi drutu

Umozliwia zresetowanie poczatkowej wagi szpuli drutu spawalniczego.

¢ "No" = Anulowanie resetu wagi.

e "Yes"= Reset wagi stosowanej szpuli z drutem

Dodatkowo pokazuje aktualng wage stosowanej szpuli z drutem
spawalniczym.

Uwaga: Ten parametr pojawia sie tylko z systemem, ktéry uzywa
Production Monitoring.
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P.16

Ustawienie funkcjonowania
potencjometru uchwytu Push-
Pull

Okresla funkcjonowanie potencjometru uchwytu push-pull:

e "Gun Pot Enabled" (ustawienie domysine) = Predkos$¢ podawania drutu
jest zawsze kontrolowana przez potencjometr na uchwycie push-pull.
Lewym pokrettem [9] na panelu przednim mozna tylko ustawi¢ predkosé
podawania drutu dla procedury startu i procedury krateru.

e "Gun Pot Disabled" = Predko$¢ podawania drutu jest zawsze
kontrolowana przez lewe pokretto [9] na panelu przednim. Jest
uzyteczne, gdy predkos$¢ podawania drutu jest przywotywana z pamieci
uzytkownika. Regulacja predkosci podawania drutu potencjometrem
push-pull jest wylgczona. Uniemozliwia to na nadpisanie ustawien
predkosci podawania drutu przywotywanych z pamieci uzytkownika.

e "Gun Pot Proc A" = Gdy aktywna jest procedura A predkos¢ podawania
drutu jest ustawiana przez potencjometr uchwytu push-pull. Gdy
aktywna jest procedura B predkos¢ podawania drutu jest ustawiana
przez lewe pokretto [9] na panelu przednim. Spawajgc procedurg B,
potencjometr uchwytu push-pull uniemozliwia zmiane predkosci
podawania drutu.

P.17

Wybor Zdalnego Sterowania

Umozliwia wyboér analogowego zdalnego sterowania jakie zostat uzyte.
Cyfrowe urzadzenie zdalnego sterowania jest konfigurowane automatycznie
(z cyfrowym wyswietlaczem).

e "Push-Pull Gun" = Uzy¢ podczas spawania metodg MIG z uzyciem
uchwytu Push-Pull, ktéry wykorzystuje potencjometr do sterowania
predkoscig podawania drutu.

e "TIG Amp Control" = Uzy¢ podczas spawania metodg TIG z uzyciem
noznego lub recznego regulatora prgdu. Podczas spawania metoda TIG,
lewym pokrettem [9] na panelu uzytkownika ustawia sie maksymalny
prad, ktéry mozna uzyska¢ uzywajac noznego lub recznego regulatora
pradu.

e "Stick/Gouge Rem." = Uzy¢ do spawania metodg MMA lub Ziobienia
elektrodg z uzyciem zdalnego sterowania na wyjsciu. Podczas spawania
metodg MMA, lewym pokrettem [9] na panelu uzytkownika ustawia sie
maksymalny prad, ktéry mozna uzyska¢ uzywajgc zdalnego sterowania.
Przy Ztobieniu elektroda, lewe pokretto [9] jest dezaktywowane i prad
ztobienia jest ustawiany za pomoca zdalnego sterowania.

¢ "All Mode Remote" = Ustawienie tej opcji pozwala na funkcjonowanie
zdalnego sterowania we wszystkich modelach, ktére moga dziata¢ z 6
lub 7-pinowym zdalnym sterowaniem.

e "Joystick MIG Gun" (ustawienie domysine dla Europy)= Uzy¢, gdy do
spawania metodg MIG wykorzystywany jest uchwyt z joystick. Prad dla
procesu MMA, TIG i Zobienia jest ustawiany z poziomu interfejsu
uzytkownika.

Uwaga: Jezeli urzadzenie nie ma 12-pinowego gniazda zdalnego

sterowania, ustawienia "Joystick MIG Gun" nie bedzie dostepne.

P.20

Wyswietlanie wartosci
dostrojenia (Trimu) w woltach

Okresla w jakim formacie jest wyswietlany Trim:

e "No" (ustawienie fabryczne) = Zrédio spawalnicze okre$la forme
wys$wietlania Trimu;

¢ "Yes" = Wartos¢ domyslina dla danego programu.

Uwaga: Parametr P.20 bedzie dostepny tylko, gdy Zrédio spawalnicze

bedzie obstugiwaé ten parametr.
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P.22

Czas btedu tuku

Parametr moze by¢ uzyty do opcjonalnego wytaczania urzadzenia, gdy tuk
jest niestabilny lub wystgpi jego zanik przez okreslony okres czasu. Jezeli
urzgdzenie przerwie prace, to zostanie wyswietlony blgd 269. Jezeli ten
parametr jest wylgczony, w przypadku braku stabilnosci tuku lub w
przypadku zaniku tuku, to napiecie na wyjsciu maszyny nie zostanie
wytgczona. Jezeli warto$¢ czasu jest ustalona, a tuk nie ustali sie przez ten
okreslony czas po wcisnieciu przycisku w uchwycie lub gdy spust pozostaje
wcisniety w momencie zaniku fuku, napiecie na wyjsciu bedzie wytgczone i
zostanie wyswietlony btagd 269. Aby zapobiec powstawaniu btedom, ustawi¢
odpowiednie wartosci "Czasu zaniku tuku" biorgc pod uwage wszystkie
parametry (predkos¢ dojazdowa, WFS spawania, wolny wylot elektrody itd.).
Aby zapobiec pozniejszym zmianom "Czasu zaniku tuku", ustawienia menu
powinno by¢ zabezpieczone przez ustawienie "Preference Lock" = YES,
uzywajgc oprogramowania Power Wave Manager.

Uwaga: Parametr P.22 jest niedostepny podczas spawania metoda MMA,
TIG i przy ztobieniu elektroda.

P.25 |Konfiguracja Joysticka Umozliwia zmianeg ustawien joyskick’a w uchwycie spawalniczym, w pozycji
lewo-prawo:

o "Disable Joystick" = Joystick wytgczony.

e "WFS/Trim" = Potozenie prawo —lewo, w zaleznosci od procesu
spawania, ustawia: napiecie tuku, Trim, moc (kW) lub prad bazy dla
procesu STT®. Na przyktad, podczas spawania STT® w trybie
niesynergicznym, w pozycji prawo-lewo ustawiana jest wartos¢ Pradu
bazy. Gdy spawanie odbywa sie przy uzyciu POWER MODE®, w pozycii
prawo-lewo ustawiana jest moc w kW.

e "WFS/Job" = W potozeniu prawo-lewo mozna wybierac:

e Program zapisany w pamigci uzytkownika - tylko podczas przerwy w
spawaniu.

e Trim, napiecie, moc, prad bazy — podczas spawania.

e "WFS/Proced. A-B" = W potozeniu prawo-lewo wybierana jest procedura
A lub B. Lewe potozenie wybiera procedure A, prawe procedure B.

Uwaga: We wszystkich konfiguracjach, précz "Disable Joystick", potozenia

gora-dot joystick zmienia predkos¢ podawania drutu (WFS).

P.28 |Regulacja w Amperach | Umozliwia zmiane ustawienia regulacji punktu pracy z predkosci podawania
(Wyswietlanie punktu pracy w |drutu (m/min) na prad spawania (w Amperach):
Amperach) e "No" (ustawienie fabryczne) = Punkt pracy wys$wietlany jest w
jednostkach zdefiniowanych w oprogramowaniu.

e "Yes" = Regulacja wartosci jest wyswietlana w amperach.

Uwaga: Parametr P.28 bedzie dostepny tylko, gdy zrédio spawalnicze

bedzie obstugiwaé ten parametr.

P.80 |Sposéb pomiaru napiecia na|Parametr diagnostyczny. Po wylgczeniu zasilania, parametr jest
zaciskach wyjsciowych automatycznie resetowany na "False".

e "False" (ustawienie domysine) = Miejsce pomiaru napiecia jest
ustawiane samoczynnie przez zrédto zaréwno dla elektrody (67) jak i dla
masy (21).

e "True" = Pomiar dla elektrody (67) i dla masy (21) jest dokonywany na
wyjsciu zrodta, bez wzgledu na wczesniejsze ustawiania fabryczne.

P.81 Polaryzacja - wybor punktu|Uzywany zamiast przetacznikéw DIP do konfiguracji pracy i sposobu
pomiaru pomiaru napiecia na zaciskach wyjsciowych.

o "Positive"(ustawienie domysine) = Stosowane dla wiekszosci procesow
GMAW.

¢ "Negative" = Stosowane przede wszystkim do spawani procesem GTAW
i do spawania niektorymi drutami Innershield.

P.82 |Wyswietlanie aktualnego | Po wybraniu tej opcji na wyswietlaczu pojawia sie informacja o aktualnym
miejsca pomiaru napiecia | miejscu pomiaru napiecia (ustawianie w P.81). Informacja ta widoczna jest
(V sense) w czasie spawania i stuzy do celéw diagnostycznych.

P.84 |Pwr Src Select Wybor zrodta — dotyczy tylko interfejsu LADI. Stuzy do wyboru zrédta kidre

zostato podigczone.
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P.95

Rodzaj interfejsu uzytkownika

Okresla sposob jego dziatania

e "Feeder" (ustawienie fabryczne) - interfejs pracuje jako podajnik.

e "STICK / TIG" - Dedykowany do wspoipracy interfejsu uzytkownika ze
zrodtem spawalniczym (bez podajnika drutu). Interfejs uzytkownika
pozwala ustawi¢ programy do spawania procesu SMAW i TIG.
Uwaga: "STICK / TIG" pozwala réwniez na prace z analogowym
podajnikiem drutu. W takim przypadku, dodatkowo dostepne sa
programy do spawania procesem GMAW w trybie niesynergicznym.

e "Parallel" — interfejs uzytkownika pracuje jako zdalne sterowanie. W
takim przypadku interfejs uzytkownika (Parallel) moze by¢ wykorzystany
wylgcznie z réwnolegle podigczonym panelem gtéwnym, ktéry musi byc
ustawiony w tryb "Feeder" lub "STICK / TIG".

Uwaga: Wybdr rodzaju interfejsu uzytkownika wymusza ponowne

uruchomienie systemu.

Uwaga: Przywrdcenie ustawien fabrycznych ustawia interfejs uzytkownika

jako "Feeder".

P.99

Tryby testowe

Uzywane do kalibraciji lub procesu testowania:

e "No" (ustawienie fabryczne) = Wytgczone.

e "Yes" = Pozwala na wybor parametrow testowych.

Uwaga: Po ponownym uruchomieniu urzgdzenia parametr wraca do
ustawienia "No".
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Tabela 12. Lista parametréw zabezpieczonych, dostepne tylko z Power Wave Manager

P.003 | Ustawienie konfiguracji | Umozliwia wybor pomiedzy jedng z czterech konfiguracji wyswietlania:
wyswietlania e "True Energy™" = Wyswietlana jest energia w [kJ] wraz z czasem
trwania tuku w formacie HH:MM:SS.

e "Weld Score™" = Wyswietlane sg punktu "Weld Score".

e "Big Meters" (ustawienie fabryczne) = Po 5 sekundach braku
aktywnosci, na wyswietlaczu pokazywany jest tylko prad i napiecie
spawania, pasek parametréw jest ukryty. Aby uaktywni¢ pasek
parametréw nalezy nacisna¢ przycisk [11].

e "Standard" = Wyswietlacz pokazuje aktualne informacje w trakcie i po
zakonczeniu spawania.

P.501 |Blokowanie pokretet | Do zabezpieczenie jednego lub obu pokretet ([9] i [10]), aby zapobiec

regulacyjnych zmianom WFS, pradu, napiecia lub Trim przez operatora. Funkcja kazdego

z pokretet zalezy od wyboru metody spawania.

e "Both Encoders Unlocked" (ustawienie fabryczne) = Pokretto lewe [9] i
prawe [10] jest odblokowane.

e "Both Encoders Locked" = Pokretto lewe [9] i prawe [10] jest
zablokowane.

¢ "Right Encoder Locked" = Prawe pokretto [10] jest zablokowane

o "Left Encoder Locked" = Lewe pokretio [9] jest zablokowane.

Uwaga: Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.502 |Blokowanie pamieci Okresla mozliwos$¢ nadpisania pamieci nowg trescia.

(tylko PF46) ¢ "No" (ustawienie fabryczne) = Pamie¢ moze by¢ nadpisywana.

e "Yes" = Pamiec nie moze by¢ nadpisywana.

Uwaga: Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.503 | Blokowanie przycisku pamiegci Wylacza dostep do okreslonej pamieci uzytkownika. Kiedy dana pamiec jest

(tylko PF46) wylgczona, proces spawania nie moze by¢é wywofany lub zapisany do
pamieci uzytkownika. Jezeli zostanie podjeta proba zapisania lub wywotania
pamieci, zostanie wyswietlona wiadomos¢ informujgca o wytgczonej
pamieci.

P.504 | Opcje blokady panelu Mozliwos¢ wyboru pomiedzy kilkoma opcjami do blokowania panelu. Kiedy
opcja jest aktywna, préba zmiany spowoduje wyswietlenie sie wiadomosci o
zablokowanym parametrze.

e "All MSP Options Unlocked" (ustawienie fabryczne) = Wszystkie
ustawione parametry sg odblokowane.

e "All MSP Options Locked" = Wszystkie ustawione parametry sg
zablokowane.

e "Start & End Options Locked" = Procedury startu i korca sg
zablokowane.

e "Weld Mode Option Locked" = Metoda spawania nie moze by¢
zmieniona, pozostate parametry sg odblokowane.

e "Wave Control Options Locked" = Parametry tuku sg zablokowane.

e "Start, End, Wave Options Locked" = Procedury startu, konca oraz
parametry fuku sg zablokowane.

e "Start, End, Mode Options Locked" = Procedury startu, konca oraz
metody spawania nie mogg by¢ zmienione.

Uwaga: Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.505 | Blokowanie menu Uktad parametréow moze byé zmieniony przez operatora bez wprowadzenia
hasta.

e "No" (ustawienie fabryczne) = Operator moze zmieni¢ dowolne
ustawienie bez wprowadzania hasta, jezeli hasto nie jest wartoscig
zerowg (0000).

e "Yes" =W celu zmiany dowolnego parametru, operator musi wprowadzic
hasto.

Uwaga: Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.506 |Ustawienia hasta uzytkownika Zapobiega nieautoryzowanym zmianom. Domyslnie hasto to 0000, pozwala
na petny dostep. Hasto rézne od 0000 chroni przez nieautoryzowanymi
Zmianami:

e Zmiana limitdw, zapisywaniu do pamieci (jezeli P.502 = YES).

e Zmiana uktadu parametréw (jezeli P.505 = YES).

Uwaga: Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

P.509 |Blokada panelu sterujacego Blokuje  wszystkie elementy interfejsu  uzytkownika. Zapobiega

nieautoryzowanym zmianom.
Uwaga: Parametr dostepny tylko z Power Wave Manager.

Polski

28 Polski



Pamieé¢ USB (tylko PF46) e Zatwierdzi¢ wybor zapisu do pamieci USB — wcisnaé
Po podtaczeniu pamieci USB do gniazda USB [21] na prawy pr’zyC|sk [12,]- _ ) .

wyswietlaczu pojawi sie¢ menu USB. e Utworzy¢ / wybrac plik, do ktdrego bedg zapisywane
kopie danych. lkona "+++" oznacza utworzenie
nowego pliku.

Rysunek 52.
Do pamieci USB mozna zapisaé lub z pamieci USB Rysunek 55.
mozna wczytac: o o )
Symbol Opis o Na wyswietlaczu pojawi sie menu zapisu danych do

pamieci USB. W tym przypadku, kopie beda
T .l. ‘|' + Nastawy

zapisywane do pliku LEB1.WMB.

Menu konfiguracji (Setup) /LEB1.WMB
@ Wszystkie programy spawalnicze zapisane

w pamieci uzytkownika

M 1 Pojedyncze programy spawalnicze
L]

M9

Aby dokona¢ zapisu danych do pamieci USB:
e Podigczy¢ pamie¢ USB do gniazda USB [21]. Rysunek 56.
Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony wyboru.

e Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony danych,
ktére majg by¢ zapisane do pamieci USB np. ikona

menu konfiguracji.
/LEB1.WMB

Rysunek 53.

e Zatwierdzi¢ wybdr pamieci USB — wcisng¢ prawy
przycisk [12].

o Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia ikony zapisu do

pamieci USB.

Rysunek 57.

Rysunek 54.
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o Wcisng¢ pokretto [11].

/LEB1.WMB

[
L
m2]
™3|

HEEEN N

SNESHHEIHIE
<O

Rysunek 58.

e Aby zatwierdzi¢ wybor i zapisaé wybrane dane do
pamieci USB, podswietli¢ ikone wyboru a nastepnie

wcisng¢ prawy przycisk [12].
/LEB1.WMB

HHHEE
HERER B

NN ENN

ms
ma
X

=
Y

|

Rysunek 59.

o Dane menu konfiguracji zostaty zapisane do pamieci
USB w pliku "LEB1.WMB".

e Aby wyjs¢ z menu USB — wcisna¢ lewy przycisk [7] lub
wyjg¢ pamie¢ USB z gniazda USB [21].

Aby wczyta¢ dane z pamieci USB:

e Podigczy¢ pamie¢ USB.

e Uzyé pokretta [11] do podswietlenia ikony wyboru.
Patrz Rysunek 53.

e Zatwierdzi¢ wybér pamieci USB — wcisng¢ prawy
przycisk [12].

e Uzy¢ pokretta [11] do podswietlenia i wyboru ikony

wczytania danych z pamieci USB.

Rysunek 60.
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Wybra¢ plik z danymi, ktére majg zosta¢ wpisane do
interfejsu. Podswietli¢ ikone pliku — uzy¢ pokretta [11].

& LEB1.WMB
& LEB2.WMB

Rysunek 61.

Zatwierdzi¢ wybor pliku — wcisngé prawy przycisk [12].

¢ Na wyswietlaczu pojawi sie¢ menu wczytania danych

do interfejsu uzytkownika.

o Podswietli¢ dane, ktére majg zosta¢ wpisane — uzyé

pokretta [11].

/LEB1.WMB

Rysunek 62.

o Zatwierdzi¢ prawy
przycisk [12].
e Aby zatwierdzi¢ wybodr i wpisa¢ dane, podswietli¢

ikone wyboru i wcisng¢ pokretto [11].
/LEB1.WMB

wybdr danych —  wcisngé

Rysunek 63.

oAby wyj$¢ z menu USB — wcisng¢ lewy przycisk [7] lub
wyjgc pamie¢ USB z gniazda USB [21].

Spawanie procesem SMAW (MMA)
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Tabela 13. Programy spawalnicze SMAW

Proces Program
SMAW Soft 1
SMAW Crisp 2
SMAW Pipe 4

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych
zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.

Do rozpoczecia procesu spawania metodg SMAW nalezy:

e Do podajnika podigczy¢é zrédio spawalnicze firmy
Lincoln Electric uzywajgce do komunikacji protokotu
ArcLink®.

e Okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy
zapozna¢ sie z danymi technicznymi stosowanej
elektrody.

o Nastepnie, w zaleznosci od polaryzacji stosowanej
elektrody, potgczy¢ kable spawalnicze do gniazd
wyjsciowych i zablokowac je. Patrz Tabela 14.

Tabela 14.
Gniazdo wyjsciowe
Uchwyt spawalniczy do [4] T
_ SMAW e
b ] Zrodio +
<|g Przewdd pradowy | oo walnicze
<
3 ] Zrédio
N Przewod masowy spawalnicze | ==
&
3 Uchwyt spawalniczy [4] =
o = Afs
oz ] Zrédio
8 Przewdd pradowy spa’walnicze —
] Zrodto
Przewo6d masowy spawalnicze

e Za pomocg zacisku masowego podtgczyé spawalniczy
przewod masowy do materiatu spawanego.

e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode w uchwycie
spawalniczym.
Wigczy¢ zasilanie.

e Ustawi¢ program do spawania procesem SMAW (1, 2
lub 4).

e Uwaga: Lista dostepnych programoéw spawalniczych
zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.

e Ustawi¢ parametry spawania.
Urzadzenie jest gotowe do pracy.
Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

Dla Programéw 1 i 2 mozna ustawic:
e Prad spawania
o Wigcz "ON"/wytgcz "OFF" napiecie wyjsciowe
e Parametry tuku:
¢ ARC FORCE
e HOT START

Dla programu 4 mozna ustawic:
e Prad spawania
e Wigcz "ON"/wytgcz "OFF" napiecie wyjsciowe
o Parametry tuku:
e ARC FORCE
Arc Force zwieksza chwilowo prad spawania, zapobiega
przyklejeniu elektrody i utatwia prowadzenie procesu
spawalniczego.
Im nizsza wartos¢ tym prad zwarcia jest mniejszy a tuk
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jest miekszy. Im wartos¢ jest wyzsza prad zwarcia jest
wiekszy, ftuk jest stabilniejszy i wystepuje wiecej
odpryskow.

Zakres regulacji: od -10 do +10.

-10.0

Rysunek 64.

Hot Start to procentowa regulacja wzrostu nominalnej
wartosci pradu podczas zajarzania elektrody, powoduje
chwilowy wzrost pradu wyjsciowego i utatwia zapton
elektrody.

e Zakres regulacji: od 0 (OFF) do +10.

Rysunek 65.
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Ziobienie (GOUGING)
Tabela 15. Program spawalniczy ztobienia
Proces Program
Ztobienie 9

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych
zalezy od podtaczonego zrédta spawalniczego.

Dla programu 9 mozna ustawic:
e Prad ztobienia [9]
o  Wigcz "ON"/wytgcz "OFF" napiecie wyjsciowe [10]

OFF

Rysunek 66.

Spawanie procesem GTAW /| GTAW-P

Tylko metoda lift TIG jest mozliwe zajarzenie tuku.

Tabela 16. Programy spawalnicze

Proces Program
GTAW 3
GTAW-P 8

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych
zalezy od podtagczonego Zrédta spawalniczego.

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GTAW nalezy:

e Do podajnika podigczy¢é zrédio spawalnicze firmy
Lincoln Electric uzywajgce do komunikacji protokotu
ArcLink®.

e Podigczy¢ uchwyt spawalniczy GTAW do gniazda
Euro [1].

o Uwaga: Aby podigczy¢é uchwyt TIG nalezy zakupi¢
przejscidwke TIG-Euro (patrz rozdziat "Akcesoria").

e Zamontowa¢ przewod powrotny do gniazda
wyjsciowego zrédta spawalniczego.

e Za pomocg zacisku masowego podtgczy¢ spawalniczy
przewdd powrotny do materiatu spawanego.

e Zamocowac¢ odpowiednig elektrode wolframowg w
uchwycie spawalniczym GTAW.
Wigczy¢ zasilanie.
Ustawi¢ program do spawania procesem GTAW lub
GTAW-P.

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych

zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.

e Ustawi¢ parametry spawania.

e Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Uwaga: Aby zajarzy¢ tuk nalezy zetkngl -elektrode

wolframowg ze spawanym materialem, a nastepnie

odsungC elektrode o kilkka milimetrow — zajarzanie

stykowe.

e Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.
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Dla programu 3 mozna ustawic:

e Prad spawania

o Wigcz "ON"/wytgcz "OFF" napiecie wyjsciowe.
Uwaga: Nie dziata w 4-takcie.

Czas wyptywu gazu po spawaniu

2-TAKT / 4-TAKT

Krater

Parametry tuku:

e HOT START

Dla programu 8 mozna ustawic;

e Prad spawania

o Wigcz "ON"/wytgcz "OFF" napiecie wyjsciowe.
Uwaga: Nie dziata w 4-takcie.
Czas wyptywu gazu po spawaniu
2-TAKT / 4-TAKT

Krater

Parametry tuku:

o Czestotliwosc

e Prgbazy

e HOT START

Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzgdzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie zwolniony.
Aby zatrzymaé spawanie, ponownie wcisng¢ spust
uchwytu spawalniczego. Utatwia wykonywanie dtugich
spoin.

Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania

punktowego.

Rysunek 67.
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Hot Start to procentowa regulacja wzrostu nominalnej
wartosci prgdu podczas zajarzania elektrody, powoduje
chwilowy wzrost pradu wyjsciowego i utatwia zapton
elektrody.

e Zakres regulacji od 0 (OFF) do +10.

Rysunek 68.

Czestotliwosé wptywa na szeroko$c tuku oraz na ilos¢

ciepta wprowadzanego do spoiny. Im czestotliwos¢ jest

wyzsza, to:

e Poprawia wtopienie i
spoiny.

o Luk jest wezszy, stabilniejszy.

e Zmniejsza ilos¢ wprowadzanego cieptg do spoiny.

e Redukuje odksztatcenia

o Zwieksza predkos¢ spawania.

Uwaga: Zakres regulacji zalezy od zrédta spawalniczego.

polepszenie mikrostruktury

0.3

T
S

Rysunek 69.

Pra bazy to procentowa regulacja nominalnej wartosci
pradu. Reguluje catkowitg ilos¢ ciepta wprowadzang do
spoiny. Zmiana pradu bazy wptywa na zmiane ksztattu
grani.

20%
1w

Rysunek 70.
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Spawanie procesem GMAW, FCAW-GS i
FCAW-SS w trybie niesynergicznym

W trybie niesynergicznym Predko$¢ podawania drutu i
napiecie spawania lub dla programu 40 praca sa
niezaleznymi parametrami i muszg by¢ ustawione przez
uzytkownika.

Tabela 17. Niesynergiczne pogramy spawalnicze
GMAW i FCAW

Proces Program
GMAW, standard CV 5
GMAW, "POWER MODE" 40
FCAW-GS, standard CV 7 lub 155
FCAW-SS, Standard CV 6

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych
zalezy od podtaczonego zrédia spawalniczego.

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GMAW,

FCAW-GS lub FCAW-SS nalezy:

e Do podajnika podigczy¢é zrédio spawalnicze firmy
Lincoln Electric uzywajgce do komunikacji protokotu
ArcLink®.

e Umies¢ zestaw spawalniczy niedaleko miejsca pracy
tak, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na odpryski i
unika¢ ostrych zataman kabla uchwytu spawalniczego.

o Okredli¢ polaryzacije dla stosowanego drutu
elektrodowego. Nalezy zapozna¢ sie z danymi
technicznymi stosowanego drutu.

e Zamontowa¢ uchwyt spawalniczy procesu GMAW,
FCAW-GS lub FCAW-SS do gniazda Euro [1].

e Zamontowa¢ przewod powrotny do
wyjsciowego zrodta spawalniczego.

e Za pomocg zacisku masowego podtgczyé spawalniczy
przewod masowy do materiatu spawanego.
Zamontowac¢ odpowiedni drut elektrodowy.
Zamontowac¢ odpowiednie rolki napedowe.

o Wprowadzi¢ recznie drut elektrodowy do prowadnicy
uchwytu spawalniczego.

e Jezeli proces spawalniczy tego wymaga (GMAW,

gniazda

FCAW-GS), upewni¢ sie, ze gaz ostonowy jest
podtgczony.
Wigczy¢ zasilanie.
Wprowadz drut  elektrodowy do uchwytu
spawalniczego.
UWAGA
Podczas fadowania drutu elektrodowego, przewdd

uchwytu spawalniczego powinien by¢ utozony mozliwie
prosto. Nalezy unika¢ zagie¢ przewodu spawalniczego.

/1 UWAGA

Nigdy nie stosowa¢ uszkodzonych przewodoéw

spawalniczych.

e Sprawdzi¢ przeptyw gazu uzywajac przetgcznika test
gazu [19] — proces GMAW i FCAW-GS.
Zamkna¢ ptyte boczna.
Zamkna¢ ostone szpuli drutu elektrodowego.
Wybra¢ odpowiedni program. Tabela 17 przedstawia
programy do spawania niesynergicznego.
Uwaga: Lista dostepnych programoéw spawalniczych
zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.

e Ustawi¢ parametry spawania.
Urzgdzenie jest gotowe do pracy.
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& UWAGA
Urzgdzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wytgcznie z
zamknietg ptytg boczng i zamknigtg ostong szpuli.

& UWAGA
Podczas tadowania drutu elektrodowego i spawania,
przewdd uchwytu spawalniczego powinien by¢ utozony
mozliwie prosto. Nalezy unikaé zagiec.

& UWAGA
Nie zagina¢ i nie ciggng¢ przewodéw spawalniczych na
ostrych krawedziach.

e Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

Dla programu 5, 6 i 7(lub 155) mozna ustawic:
Predkos¢ podawania drutu

Napiecie wyjsciowe

Czas upalania drutu

Predkos¢ dojscia drutu

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe

2-TAKT/4-TAKT

Polaryzacja

Krater

Parametry tuku:

e Pinch

Dla programu 40 mozna ustawic:
Predkos$¢ podawania drutu
Moc w kW

Czas upalania drutu
Predkos$¢ dojscia drutu

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe
2-TAKT/4-TAKT

Polaryzacja

Krater

Parametry tuku:

e Pinch
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Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzgdzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie zwolniony.
Aby zatrzymaé spawanie, ponownie wcisng¢ spust
uchwytu spawalniczego. Utatwia wykonywanie dtugich
spoin.

Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania

punktowego.

Rysunek 71.

Pinch kontroluje charakterystyke tuku podczas spawania
zwarciowego. Zwiekszenie wartos¢ "pinch" powyzej 0.0

powoduje  zwiekszanie  twardosci fuku  (wiecej
rozpryskéw), podczas gdy jej zmniejszanie ponizej
wartosci 0.0 zapewnia bardziej miekki tuk (mniej

rozpryskow).
e Zakres regulacji: od -10 do +10.
o Domyslenie Pinch jest wytaczony.

-10.0 OFF

OFF

Rysunek 72.
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Spawanie procesem GMAW i FCAW-GS w trybie synergicznym CV

W trybie synergicznym napiecie wyjsciowe nie jest
bezposrednio ustawiane przez spawacza. Optymalne
napiecie spawania jest dobierane przez oprogramowanie

urzadzenia.

Wartos¢ optymalnego napiecia jest uzalezniona od
wprowadzonych danych (dane wejsciowe):
o Predkos¢ podawania drutu [9].

Tabela 18. Przykladowe programy synergiczne dla procesu GMAW i FCAW-GS

Srednica drutu

Materiat drutu Gaz

0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Stalowy CO2 93 138 10 20 24 -
Stalowy ArMIX 94 139 11 21 25 107
Nierdzewny ArCO2 61 29 31 41 - -
Nierdzewny Ar/He/CO2 63 - 33 43 - -
Aluminium AlSi Ar - - - 71 - 73
Aluminium AlMg Ar - - 151 75 - 77
Z rdzeniem metalicznym ArMIX - - - 81 - -
Proszkowy CO2 - - - 90 - -
Proszkowy ArMIX - - - 91 - -

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.

Jezeli zajdzie taka potrzeba, prawym pokrettem [10]
mozna regulowac napiecie spawania w zakresie +10V.

Gdy prawe pokretto [10] jest obracane warto$¢ parametru
w gornym prawym rogu wyswietlacza wskazuje, ze
napiecie jest powyzej lub ponizej optymalnego napiecia
spawania, dobranego z tabeli synergicznej.

e Ustawienie napiecia
spawania powyzej
wartosci optymalnej

e Ustawienie napiecia
spawania na wartos¢

optymalng
e Ustawienie napiecia
spawania ponizej

wartosci optymalnej

Dodatkowo, w trybie synergii CV, mozna recznie ustawi¢

parametry:
Czas upalania drutu
Predkos¢ dojscia drutu

Spawanie punktowe
2-TAKT/4-TAKT
Krater

Parametry tuku:

e Pinch
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Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu

+

+
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Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzgdzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie zwolniony.
Aby zatrzymaé spawanie, ponownie wcisng¢ spust
uchwytu spawalniczego. Utatwia wykonywanie dtugich
spoin.

Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania

punktowego.

Rysunek 73.
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Pinch kontroluje charakterystyke tuku podczas spawania
zwarciowego. Zwiekszenie wartos¢ "pinch" powyzej 0.0
powoduje  zwiekszanie twardosci tuku  (wiecej
rozpryskéw), podczas gdy jej zmniejszanie ponizej
wartosci 0.0 zapewnia bardziej miekki ftuk (mniej
rozpryskow).

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

e Domyslenie Pinch jest wytaczony.

-10.0 OFF

OFF

Rysunek 74.

Polski
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Spawanie procesem GMAW-P w trybie synergicznym

Tabela 19. Przykladowe programy do procesu GMAW-P.

. Srednica drutu
Materiat drutu Gaz

0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Stalowy ArMIX 95 140 12 22 26 108
Stalowy (RapidArc®) ArMIX - 141 13 18 27 106
Stalowy (Precision | ArMIX 410 411 412 413 - -
Nierdzewny ArMIX 66 30 36 46 - -
Nierdzewny Ar/He/CO2 64 - 34 44 - -
Z rdzeniem metalicznym ArMIX - - - 82 84 -
Stop niklu 70%Ar/30%He - - 170 175 - -
Brazy krzemowe Ar - - 192 - - -
Miedziany ArHe - - 198 196 - -
Aluminium AISi Ar - - - 72 - 74
Aluminium AlMg Ar - - 152 76 - 78

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtgczonego zrédta spawalniczego.

Synergiczny proces GMAW-P jest idealnym procesem do
spawania w nietypowych pozycjach uzyskujgc przy tym
mato odpryskéw. Podczas spawania pulsem, prad
spawania w sposob ciggly przetgcza sie z niskiego
poziomu na wysoki i z powrotem. Kazdy puls dostarcza
matg krople roztopionego metalu z drutu do jeziorka.

Predkos¢ podawania drutu [9] jest gidwnym parametrem
nastawnym. Podczas zmiany predkosci podawania drutu,
zrodto spawalnicze dobiera parametry spawania tak, aby
zachowac dobrg charakterystyke spawania.

Drugim parametrem nastawnym jest warto$¢ dostrojenia
[10] ("Trim"). — warto$¢ parametru w gérnym prawym rogu
wyswietlacza. "Trim" kontroluje catkowitg dtugos¢ tuku w
zakresie od 0.50 do 1.50. Warto$¢ 1.00 jest nastawg
nominalng.

Wzrost wartosci parametru "Trim" powoduje wydtuzenie
tuku, podczas gdy zmniejszenie parametru "Trim" wplywa
na skrécenie dtugosci fuku.

H || I
| | | | | |

Rysunek 75.

Podczas regulacji dtugosci tuku, zrodto spawalnicze
automatycznie przelicza napiecie, prad i czas trwania
kazdego pulsu dla osiggniecia najlepszego rezultatu.

Polski
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Dodatkowo mozna recznie ustawi¢ parametry:
Czas upalania drutu

Predkosé dojscia drutu

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe

2-TAKT/4-TAKT

Krater

Parametry tuku:

o UltimArc™

Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzgdzenia
jest bezposdrednig reakcjg na wecisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie zwolniony.
Aby zatrzymaé spawanie, ponownie wcisng¢ spust
uchwytu spawalniczego. Utatwia wykonywanie dtugich
spoin.

Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania

punktowego.

Rysunek 76.
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UltimArc™ — dla programéw pulsacyjnych ustawia
szerokosc¢ tuku. W rezultacie wzrostu wartosci UltimArc™
powstaje wezszy, sztywny tuk uzywany do spawania
blach z duzg predkoscia.

e Zakres regulacji UltimArc™: od -10 do +10

e Domyslenie UltimArc™ jest wytgczony (OFF).

-10.0 OFF

OFF

ry
-

Rysunek 77.
| | ‘ | | { ‘ | {
=== | |
1 2 3
JULL TULL Juuiyt
Rysunek 78

1. Regulator UltimArc™ w potozeniu "-10.0": Niska
czestotliwosé, tuk szeroki.

2. Regulator UltimArc™ w potozeniu OFF (wytgczony):
Srednia czestotliwosé i $rednia szeroko$é tuku.

3. Regulator UltimArc™ w pofozeniu "+10.0": Wysoka
czestotliwosé, tuk skupiony.

Polski
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Spawanie aluminium procesem GMAW- PP w

trybie synergicznym

Tabela 20. Przykladowe programy do spawania aluminium procesem GMAW-PP.

) Srednica drutu
Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 14 1.6
Aluminium AISi Ar - - 98 99 - 100
Aluminium AlMg Ar - - 101 102 - 103

Uwaga: Lista dostepnych programéw spawalniczych zalezy od podtgczonego zrodta spawalniczego.

Proces GMAW-PP (Pulse-On-Pulse®) jest przeznaczony
tylko do spawania aluminium. Uzywajgc tej metody spoina
bedzie wygladata jak naktadajgce sie tuski, podobnie jak
w procesie GTAW (patrz Rysunek 79).

Rysunek 79.

Predkos¢ podawania drutu jest gtéwnym parametrem
nastawnym. Podczas zmiany predkosci podawania drutu,
zrodto spawalnicze dobiera parametry spawania tak, aby
zachowac dobrg charakterystyke spawania.
Predko$¢ podawania drutu steruje szybkoscig opadania
kropli oraz cieptem dostarczanym do spoiny.

Drugim parametrem nastawnym jest wartos¢ dostrojenia
("Trim"). — warto$¢ parametru w gérnym prawym rogu
wyswietlacza [26]. "Trim" kontroluje catkowitg dlugosc
tuku. "Trim" reguluje dlugos$¢ tuku w zakresie od 0.50 do
1.50. Wartos¢ 1.00 jest nastawg nominalnag.

Wzrost wartosci parametru "Trim" powoduje wydtuzenie
tuku, podczas gdy zmniejszenie parametru "Trim" wplywa
na skrécenie dtugosci fuku.

L0

Rysunek 80.

Podczas regulacji dtugosci tuku, zrodio spawalnicze
automatycznie przelicza napiecie, prad i czas trwania
kazdego pulsu dla osiggniecia najlepszego rezultatu.

Dodatkowo mozna recznie ustawi¢ parametry:
Czas upalania drutu

Predkos¢ dojscia drutu

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe

2-TAKT/4-TAKT

Krater

Parametry tuku:

Czestotliwose
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Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy
przycisku w uchwycie spawalniczym.

W pracy 2-TAKT wigczanie/wytgczanie urzadzenia
jest bezposdrednig reakcjg na wecisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.
Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie zwolniony.
Aby zatrzymaé spawanie, ponownie wcisng¢ spust
uchwytu spawalniczego. Utatwia wykonywanie dtugich
spoin.

Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania
punktowego.

Rysunek 81.
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Czestotliwos¢ — wptywa na szerokos¢ tuku oraz na ilosé
ciepta wprowadzanego do spoiny. Im czestotliwos¢ jest
wyzsza, to:

Poprawia wtopienie i polepszenie mikrostruktury
spoiny.

Luk jest wezszy, stabilniejszy.

Zmniejsza ilo$¢ wprowadzanego cieptg do spoiny.
Redukuje odksztatcenia

Zwieksza predkos¢ spawania.

Uwaga: Zakres regulacji od -10 do +10.

Zmiana  czestotliwosci  przebiegu  fali  zmienia
rozmieszczenie tusek spoiny:

Warto$¢ czestotliwosci mniejsza od 0.0 — szeroka
spoina i szerokie odstepy pomiedzy tuskami spoiny,
wolna predkos¢ spawania. Rysunek 82 obrazuje
ksztatt spoiny, gdy czestotliwo$¢ wynosi "-10".

(U

e

Rysunek 82.

Warto$¢ czestotliwosci wieksza od 0.0 — wezsza
spoina i mniejsze odstepy pomiedzy tuskami spoiny,
szybka predko$¢ spawania. Rysunek 83 obrazuje
ksztatt spiny, gdy czestotliwos¢ wynosi "+10".

(@@ @@ @i

N’

-10.0 O 10.0

-~

FF
.||IIlllllllllllllllllllll|||||||||||||““““‘

Rysunek 83.
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Spawanie procesem STT®

Tabela 21. Przyktadowe programy do spawania procesem STT® - tryb niesynergiczny.

Srednica drutu

Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Stalowy CO2 - 304 306 308 - -
Stalowy ArMIX - 305 307 309 - -
Nierdzewny HeArCOz - 345 347 349 - -
Nierdzewny ArMIX - 344 346 348 - -
Tabela 22. Przyktadowe programy do spawania procesem STT®- tryb synergiczny.
. Srednica drutu
Materiat drutu Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Stalowy CO2 - 324 326 328 - -
Stalowy ArMIX - 325 327 329 - -
Nierdzewny HeArCOz - 365 367 369 - -
Nierdzewny ArMIX - 364 366 368 - -

Uwaga: Programy do spawania procesem STT® sg dostepne tylko po podigczeniu zrodta spawalniczego Power Wave
455M/STT® lub zrodta spawalniczego Power Wave S350 / S500 + modut STT®,

STT® (Surface Tension Transfer®) to regulowany proces
zwarciowego przenoszenia kropli metalu, ktéry uzywa
aktualnych nastaw parametrow do ustawienia ciepta
dostarczanego do spoiny, ktore jest niezalezne od
predkosci podawania drutu, w wyniku, czego otrzymany
tuk ma doskonate wiasciwosci, dobra penetracje, ustawia
niska ilos¢ ciepta wprowadzang do spoiny oraz redukuje
odpryski i szkodliwe gazy.

Proces STT® umozliwia spawanie, ktére wymaga matej
ilosci ciepta wprowadzonego do spoiny. Proces STT®
eliminuje przegrzania, przepalenia spawanego materiatu
oraz odksztatcenia materiatu spawanego.

STT® to proces idealny do:

e Spawania przetopu ze szczeling

e Spawania cienkich blach

e Spawania Zle przygotowanego materiatu.

Podczas spawania procesem STT®, przewod detekcji
musi by¢ podtgczony do materiatu spawanego.

Spawanie STT® w trybie niesynergicznym
Dodatkowo mozna recznie ustawi¢ parametry:
¢ Predkos¢ podawania drutu

Czas upalania drutu

Predkos¢ dojscia drutu

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe

2-TAKT/4-TAKT

Krater

Parametry tuku:

e Prad gorny

e Pragbazy

e TailOut

e HOT START

Polski
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Podczas spawania procesem STT® w trybie
niesynergicznym, regulacja napiecia jest nieaktywna.
Patrz Rysunek 84.

5.711 =~

[0 )C02
(@)1.0

Steel

Rysunek 84.

Spawanie STT® w trybie synergicznym

W trybie synergicznym parametry spawania sg optymalnie
dobierane do predkosci podawania drutu.

Predkos¢ podawania drutu steruje szybkoscig opadania
kropli.

Drugim parametrem nastawnym jest wartos¢ dostrojenia
[10] ("Trim"). — warto$¢ parametru w gérnym prawym rogu
wyswietlacza. "Trim" kontroluje catkowitg dtugo$é tuku.
"Trim" reguluje dtugo$c¢ tuku w zakresie od 0.50 do 1.50.
Wartosc¢ 1.00 jest nastawg nominalna.

Dtugos¢ tuku wptywa na rozmiar kropli oraz na energie
tuku.

Dodatkowo mozna recznie ustawi¢ parametry:
e (Czas upalania drutu

o Predkos¢ dojscia drutu

o Czas wyplywu gazu przed / po spawaniu

e Spawanie punktowe

o 2-TAKT/4-TAKT

e Krater

o Parametry tuku:

e UltimArc™

e HOT START.
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Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzgdzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie zwolniony.
Aby zatrzymaé spawanie, ponownie wcisng¢ spust
uchwytu spawalniczego. Utatwia wykonywanie dtugich
spoin.

Uwaga: Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania

punktowego.

Rysunek 85.

Hot Start to procentowa regulacja wzrostu nominalnej
wartosci prgdu podczas zajarzania elektrody, powoduje
chwilowy wzrost pradu wyjsciowego i utatwia zapton
elektrody.

Zakres regulacji: od 0 (OFF) do +10.

Rysunek 86

Polski

TailOut dostarcza dodatkowe ciepto do spoiny bez
wzrostu diugosci tuku i rozmiaru kropli. Wyzsza wartos¢
Tailout polepsza zwilzalno$¢ i umozliwia szybszg
predkos¢ spawania.

e Zakres regulacji: od 0 (OFF) do +10.

Rysunek 87.

Prad bazy reguluje catkowitg iloS¢ ciepta wprowadzang
do spoiny. Zmiana pradu bazy wplywa na zmiane ksztattu
grani. 100% CO2 wymaga wigkszej wartosci Prad bazy
niz dla gazéw mieszanych.

Uwaga: Zakres regulacji zalezy od Zrédfa spawalniczego.

Rysunek 88.

Prad gorny kontroluje dtugos$¢ tuku, ktéry wplywa na
ksztatt spoiny. Warto$¢ Peak Current musi by¢ wyzsza dla
procesu spawania z gazem ostonowym CO2 niz z
mieszankami gazéw ostonowych. Podczas spawania przy
uzyciu CO2 wymagany jest dtugi tuk, aby zredukowac
odpryski.

Uwaga: Zakres regulacji zalezy od zrédia spawalniczego.

Rysunek 89.

UltimArc™ — dla programéw pulsacyjnych ustawia
szeroko$¢ tuku. Im wyzsza warto$¢ UltimArc™ tym tuk

Polski



jest wezszy i bardziej sztywny.
e Zakres regulacji od -10 do +10.
Domyslenie UltimArc™ jest wylgczony (OFF).

-10.0 OFF

OFF

Rysunek 90.
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Rysunek 91.

1. Regulator UltimArc™ w potozeniu "-10.0": Niska
czestotliwosé, tuk szeroki.

2. Regulator UltimArc™ w potozeniu OFF (wytgczony):
Srednia czestotliwo$é i $rednia szeroko$é tuku.

3. Regulator UltimArc™ w potozeniu "+10.0": Wysoka
czestotliwos¢, tuk skupiony.

Polski

Zaktadanie szpuli

Bez adapteru mogag by¢ stosowane szpule typu S300 i
BS300.

Aby zastosowaé szpule typu S200, B300 lub Readi-Reel®
nalezy zastosowa¢ odpowiedni adapter. Odpowiednie
adaptery mozna zakupi¢ osobno (patrz rozdziat
"Akcesoria").

Zaktadanie szpuli typu S300 lub BS300

& UWAGA
Przed instalacjg lub zmiang szpuli z drutem, zasilanie

Rysunek 92.

Wytgczyé zasilanie.

Otworzy¢ ostone szpuli z drutem elektrodowym.

Odkreci¢ i usungé nakretke tulei hamulcowej [28].

Umiesci¢ szpule typu S300 lub BS300 [29] na tulei

hamulca [30] tak, aby trzpien bazujgcy tulei hamulca

[31] byt umieszczony w otworze w tylnej czesci szpuli.
UWAGA

Umiesci¢ szpule typu S300 lub BS300, tak, aby obracata

sie zgodnie z kierunkiem podawania drutu i aby drut

elektrodowy rozwijat sie od dotu tej szpuli.

e Zainstalowac nakretke tulei hamulcowej [28]. Upewni¢
sie, ze nakretka jest dokrecona.
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Zaktadanie szpuli typu S200

& UWAGA

Przed instalacjg lub zmiang szpuli z drutem, zasilanie
urzadzenia musi by¢ wytgczone.

Zaktadanie szpuli typu B300

& UWAGA
Przed instalacjg lub zmiang szpuli z drutem, zasilanie
urzadzenia musi by¢ wytgczone.

Rysunek 93.

Wylaczy¢ zasilanie.

Otworzy¢ ostone szpuli z drutem elektrodowym.
Odkreci¢ i usungé nakretke tulei hamulcowej [28].
Umiesci¢ adapter szpuli typu S200 [32] na tulei
hamulca [30] tak, aby trzpien bazujgcy tulei hamulca
[31] byt umieszczony w otworze w tylnej czesci
adapteru [32]. Adapter szpuli typu S200 mozna
zakupi¢ osobno (patrz rozdziat "Akcesoria").

Umiesci¢ szpule typu S200 [34] na tulei hamulca [30],
tak, aby ftrzpien bazujacy adapteru [33] byt
umieszczony w otworze w tylnej czesci szpuli.

/!\ UWAGA

Umiesci¢ szpule typu S200, tak, aby obracata sie zgodnie

z kierunkiem podawania drutu i aby drut elektrodowy

rozwijat sie od dotu tej szpuli.

Zainstalowac¢ nakretke tulei hamulcowej [28]. Upewnic
sie, ze nakretka jest dokrecona.

Polski

Rysunek 94.

Wytgczyé zasilanie.

Otworzy¢ ostone szpuli z drutem elektrodowym.
Odkreci¢ i usuna¢ nakretke tulei hamulcowej [28].
Umiesci¢ adapter szpuli typu B300 [35] na tulei
hamulca [30] tak, aby trzpien bazujgcy tulei hamulca
[31] byt umieszczony w otworze w tylnej czesci
adapteru [35]. Adapter szpuli typu B300 mozna
zakupi¢ osobno (patrz rozdziat "Akcesoria").
Zainstalowac nakretke tulei hamulcowej [28]. Upewnié
sie, ze nakretka jest dokrecona.

Rysunek 95.

Obréci¢ tuleje hamulca i adapter szpuli tak, aby
ustawi¢ sprezyne blokujgca [36] adapteru na pozycji
"12-godzina".

Umiesci¢ szpule typu B300 [38] na adapterze [35].
Ustawi¢ jeden z wewnetrznych drutdw kosza szpuli
[39] w rowku [37] sprezyny blokujgcej [36] i wsunaé
szpule na adapter.

& UWAGA

Umiesci¢ szpule typu B300 tak, aby obracata sie zgodnie
z kierunkiem podawania drutu i aby drut elektrodowy
rozwijat sie od dotu tej szpuli.
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Rysunek 96.

Zaktadanie szpuli typu Readi-Reel®

& UWAGA
Przed instalacjg lub zmiang szpuli z drutem, zasilanie
urzgdzenia musi by¢ wytgczone.

Rysunek 97.

Wytgczyé zasilanie.

Otworzy¢ ostone szpuli z drutem elektrodowym.

Odkreci¢ i usungé nakretke tulei hamulcowej [28].

Umiesci¢ adapter szpuli typu Readi-Reel® [40] na tulei

hamulca [30] tak, aby trzpien bazujgcy tulei hamulca

[31] byt umieszczony w otworze w tylnej czesci

adapteru [40]. Adapter szpuli typu Readi-Reel® mozna

zakupi¢ osobno (patrz rozdziat "Akcesoria").

e Zainstalowa¢ nakretke tulei hamulcowej [28]. Upewnié
sie, ze nakretka jest dokrecona.

e Obroci¢c tuleje hamulca i adapter szpuli tak, aby
ustawi¢ sprezyne blokujgca [41] adapteru na pozycji
"12-godzina".

¢ Umiesci¢ szpule typu Readi-Reel® [43] na adapterze

[40]. Ustawi¢ jeden z wewnetrznych drutéw kosza

szpuli [39] w rowku [42] sprezyny blokujgcej i wsung¢

szpule na adapter.

A\ uwaGa
Umiesci¢ szpule typu Readi-Reel® tak, aby obracata sie
zgodnie z kierunkiem podawania drutu i aby drut
elektrodowy rozwijat sie od dotu tej szpuli.

Polski

Zaktadanie drutu elektrodowego

o Wytgczy¢ zasilanie.

e Otworzy¢ ostone szpuli z drutem elektrodowym.

e Odkreci¢ z tulei hamulcowej nakretke.

o Naftozy¢ szpule z drutem spawalniczym na tuleje tak,
zeby szpula obracata sie zgodni z ruchem wskazéwek
zegara, gdy drut jest wprowadzany do podajnika.

e Upewni¢ sie, czy trzpien bazujgcy tulei hamulca
wszedt do otworu naprowadzajgcego szpuli.
Przykreci¢ nakretke tulei hamulcowe;.

e Otworzy¢ pokrywe boczna.

e Do podajnika drutu zamontowa¢ rolki napedowe
odpowiednie do rodzaju i $rednicy drutu
elektrodowego.

e Uwolni¢ koniec drutu ze szpuli i obcigé go, upewniajac
sie, czy nie ma zadzioru.

& UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

Obréci¢ szpule z drutem zgodnie 2z ruchem
wskazowek zegara i wprowadzi¢ drut do podajnika
drutu przepychajac go az do gniazda EURO.

e Odpowiednio wyregulowa¢ site docisku rolek
podajnika drutu.

Regulacja momentu hamowania tulei

Dla unikniecia rozwiniecia sie drutu elektrodowego po
zakonczeniu spawania, tuleja jest wyposazona w uktad
hamujacy.

Regulacji dokonuje sie za pomocg sruby M10 znajdujacej
sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu nakretki tulei
hamulcowe;j.

Rysunek 98.

28. Nakretka tulei hamulca.
44 Sruba regulujgca M10.
45. Sprezyna dociskowa.

Krecac srubg M10 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
zwigksza sie docisk sprezyny, co powoduje zwiekszenie
momentu hamowania.

Krecac $rubg M10 w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny, co
powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonczeniu regulacji nakretke tulei hamulca nalezy
ponownie zakrecic.
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Regulacja sity ramienia dociskowego
Ramieniem dociskowym reguluje sie nacisk, jakim rolki
dziatajg na drut spawalniczy.
Sita docisku jest ustawiana przez dokrecanie pokretta
regulacyjnego; pokrecanie go w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara - zwigksza site docisku,
pokrecanie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza site
docisku. Wiasciwe ustawienie nacisku gwarantuje
najlepszg jakos¢ spawania.

UWAGA
Przy zbyt matej sile docisku drut slizga sie po rolce
czynnej. Zbyt duza sita docisku deformuje drut i powoduje
problemy z jego podawaniem. Site docisku nalezy ustawi¢
prawidtowo. Powoli zmniejszac¢ site docisku do momentu,
az drut zacznie sie $lizga¢ po rolce czynnej, a nastepnie
lekko zwiekszy¢ site docisku przez obrot pokretta
regulacyjnego o jeden obrot.

Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Wylgczy¢ zasilanie.

e W zaleznosci od procesu spawania, zamocowac
odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda Euro [1]
dopasowujgc parametry znamionowe tego uchwytu do
parametrow znamionowych zrodta.

e Zdemontowa¢ z uchwytu dysze gazu i koncowke
kontaktowg Ilub koncowke ochronng i koncowke
kontaktowg. Nastepnie uchwyt wyprostowaé na
ptasko.

o Wiozy¢ drut spawalniczy przez prowadnice drutu w
podajniku, nad rolkami napedowymi i przez
prowadnice gniazda Euro do prowadnicy w uchwycie
spawalniczym. Drut  spawalniczy moze byc¢
wprowadzony recznie, tatwo i bez uzycia sity, do
prowadnicy uchwytu na odlegtos¢ kilku centymetrow.

& UWAGA
Jezeli podczas instalowania drutu elektrodowego do
uchwytu spawalniczego nalezy uzy¢ sity, moze oznaczaé
to, ze drut elektrodowy znajduje sie poza prowadnica
drutu w uchwycie spawalniczym.

o Wigczy¢ zasilanie.
Wcisng¢ przycisk w uchwycie, az drut wyjdzie za
nagwintowany koniec uchwytu. Lub uzyé¢ przetgcznika
Test drutu / test gazu [19] — przetgczy¢ w potozenie
test drutu, az drut wyjdzie za nagwintowany koniec
uchwytu.
e Po zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego lub
zwolnienie przetacznika test drutu [19], szpula nie
powinna sie odwijac.
Odpowiednio wyregulowa¢ hamulec szpuli z drutem.
Wylgczy¢ zasilanie.
Zamontowac¢ wtasciwg kohcéwke kontaktows.
W zaleznosci od procesu spawania i uzywanego
uchwytu, zamontowa¢ na uchwycie dysze gazowg
(proces GMAW, FCAW-GS) lub koncéwke ochronng
(proces FCAW-SS).

& UWAGA
Zachowac srodki ostroznosci trzymajgc oczy i rece daleko
od konca uchwytu podczas wyjscia drutu elektrodowego z
uchwytu.
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Wymiana rolek napedowych

& UWAGA
Podczas zmiany rolek napedowych a / lub prowadnicy
drutu, urzgdzenie spawalnicze musi by¢ wytgczone.

Podajnik cyfrowy PF44 fabrycznie jest wyposazony w rolki
napedowe V1.0/V1.2 do drutu litego.

Jezeli zachodzi  konieczno$¢  spawania  drutem
elektrodowym o innej $rednicy nalezy zaopatrzy¢ sie w
odpowiednie rolki napedowe (patrz rozdziat "Akcesoria") i
postepowac zgodnie z ponizszym opisem:
o Wytgczy¢ zasilanie.

Zwolni¢ ramiona dociskowe [46].
Odkreci¢ sruby mocujgce [47].
Odchyli¢ ostone zabezpieczajgca [48].
Wymieni¢ rolki napedowe [49]
zastosowanym drutem elektrodowym i
spawania.

na zgodng z
procesem

&UWAGA
Upewnij sie, ze prowadnica uchwytu spawalniczego i
koncowki pragdowe sg dopasowane do wybranego
rozmiaru drutu.

& UWAGA
Do spawania drutami elektrodowymi o Srednicy wiekszej
niz 1,6mm nalezy dodatkowo wymienic:
e Prowadnice drutu konsoli podajacej [50] i [51].
e Prowadnice drutu gniazda EURO [52.

rolek

Docisng¢ ostone zabezpieczajacg [48] do
napedowych.

Catos¢ skreci¢ srubami mocujgcymi [47].
Wprowadz recznie drut elektrodowy ze szpuli przez
prowadnice drutu w podajniku, nad rolkami
napedowymi i przez prowadnice gniazda Euro do
prowadnicy w uchwycie spawalniczym.

Zablokowa¢ ramiona dociskowe [46].

Rysunek 99.
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Podtaczenie gazu ostonowego

& UWAGA

e Butla z gazem moze wybuchnagg, jesli jest

| uszkodzona.

~3IW o Zawsze stawia¢ butle z gazem w pozycji
pionowej. UzywacC przeznaczonych do
tego celu uchwytéw sciennych lub
specjalnych podwozi.

e W celu unikniecia eksplozji lub pozaru,
trzymaé butle z gazem z dala od miejsc,
gdzie moze ulec uszkodzeniu, podgrzaniu
lub moze by¢ elementem obwodu
elektrycznego.

e Ustawiac butle z gazem z dala od obszaru

spawania lub obwodu bedacego pod
napieciem.

¢ Nigdy nie podnosic urzadzenia
spawalniczego wraz z butlg gazowa.

e Nie dotykaj cylindra elektroda
spawalniczg.

e Nagromadzony gaz ostonowy moze
szkodzi¢ zdrowiu lub zabi¢. Aby unikngé
gromadzenia sie gazu ostonowego,
uzywa¢ go Ww dobrze wentylowanych
pomieszczeniach.

e Kiedy gaz ostonowy nie jest uzywany, by
unikng¢ ulatniania sie gazu, zawdr butli
musi by¢ doktadnie zamkniety.

&UWAGA
Urzgdzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw
ostonowych i mieszanek ostonowych o maksymalnym
cisnieniu 5 bardéw.

& UWAGA
Przed uzyciem upewni¢ sie, czy w butli znajduje sie gaz
odpowiedni do wykonywanej pracy.

Wytaczy¢ zasilanie.
Zainstalowa¢ odpowiedni regulator gazu na butli z
gazem ostonowym.

o Podigczyé przewdd gazowy do regulatora gazu
uzywajgc opaski zaciskowe;j.

e Drugi koniec przewodu gazowego przytgczyé do
gniazda szybkoztgczki gazowej [13] umieszczonej na
ptycie tylnej maszyny.

Odkreci¢ zawor gazowy.

e Wyregulowa¢ na regulatorze
ostonowego.

e Sprawdzi¢ przeplyw gazu uzywajac przetgcznika test
gazu [19].

wyptyw  gazu

& UWAGA
Aby spawac¢ procesem GMAW w ostonie CO2, nalezy
uzy¢ podgrzewacza gazu.
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Konserwacja

&UWAGA
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przerébek lub
czynnosci  konserwacyjnych zaleca sie kontakt z
najblizszym serwisem lub firmg Lincoln Electric.
Dokonywanie napraw i modyfikacji przez osoby lub firmy
nieposiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny byc¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

e Sprawdza¢ stan izolacji i potgczen  kabli
spawalniczych i izolacje przewodu zasilajgcego.
Wymieni¢ przewody z uszkodzong izolacja.

e Usuwa¢ odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski moga przenosi¢ sie z
gazem ostonowym do tuku.

e Sprawdzac¢ stan uchwytu spawalniczego. Wymienia¢
go, jesli to konieczne.

e Sprawdzac¢ stan i dziatanie wentylatora chtodzgcego.
Utrzymywaé czyste otwory wlotu i wylotu powietrza
chifodzacego.

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

o Utrzymywaé urzgdzenie w czystosci. Wykorzystujac
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usung¢ kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza spawarki.

o Jezeli zajdzie taka potrzeba, oczysci¢ i dokreci¢
gniazda spawalnicze.

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rozni¢ sie w zaleznosci od Srodowiska, w jakim
urzadzenie pracuje.

& UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

&UWAGA
Przed demontazem obudowy urzgdzenia, urzadzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odtgczona z gniazda sieci
zasilajgce;j.

& UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtagczona od urzgdzenia przed
kazdg czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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Komunikat btedu

Tabela 23. Elementy interfejsu

54

53

DESCRIPTION:

Thermal Overload

Rysunek 100.

Opis interfejsu

53. Kod btedu
54. Opis btedu.

Ponizsza lista przedstawia przyktadowe kody btedéw, ktére moga sie pojawic. Aby uzyskac petng liste kodéw, skontaktuj sie
z autoryzowanym serwisem firmy Lincoln Electric.

Tabela 24. Przykiadowe kody bledow.

Kod btedu Przejaw btedu Przyczyna Zalecany sposob postepowania
6 Zrédio nie jest | Brak potgczenia pomiedzy Sprawdzi¢ potgczenie pomiedzy zrédiem
podtgczone interfejsem uzytkownika a a interfejsem uzytkownika
zrodtem.
36 Przecigzenie termiczne | Urzgdzenie ulegto przegrzaniu Sprawdzi¢ czy nie jest przekroczony cykl
spowoduje wytgczenie pracy urzadzenia.
sie maszyny. W celu okreslenia wtasciwego przeptywu
powietrza wokot i przez zestaw
spawalniczy, sprawdzi¢ potozenie
urzgdzenia.
Sprawdzi¢ czy urzadzenie jest
utrzymywane w czystosci, czy
nagromadzony kurz i brud jest usuniety z
otworéw wentylacyjnych.
81 Przecigzenie silnika, | Silnik zespotu podajgcego jest Usungé zagiecia przewodu
dtugi czas przecigzony. Sprawdzi¢ czy drut spawalniczego
elektrodowy swobodnie Sprawdzi¢ czy hamulec nie jest za mocno
przechodzi przez przewdd i dokrecony.
uchwyt spawalniczy. Sprawdzi¢ dobdr drutu elektrodowego do
procesu spawania.
e Sprawdzi¢ jakos¢ zastosowanego drutu
elektrodowego
e Sprawdzi¢ prawidlowe zatozenie rolek
napedowych.
e Zrestartuj urzadzenie i odczekaj, az silnik
ochtodzi sie (okoto 1 minuty).
& UWAGA

Jezeli z jakiego$ powodu nie rozumiesz testéw procedury lub nie jestes w stanie wykonac¢ testéw / bezpiecznej naprawy,
skontaktuj sie z najblizszym, autoryzowanym serwisem firmy Lincoln Electric.
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Zasady obstugi serwisowej klientow
Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje
wysokiej jakosci urzadzenia spawalnicze, materiaty
eksploatacyjne i urzadzenia do ciecia. Naszym
wyzwaniem jest zaspokajanie potrzeb klientow i
wykraczanie poza ich oczekiwania. Czasami nabywcy
zwracajg sie do firmy Lincoln Electric o porade Ilub
informacje dotyczgce uzytkowania naszych produktéw.
Udzielamy naszym klientom odpowiedzi w oparciu o
najlepsze dostepne w danym momencie informacje.
Firma Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowaé
udzielenia tego typu porad i nie ponosi odpowiedzialnosci
za tego typu informacje lub porady. W sposéb wyrazny
zrzekamy sie wszelkich gwarancji, w tym gwarancji
przydatnosci do jakiegokolwiek okreslonego celu klienta,
w odniesieniu do tego typu informacji lub porad. W
szczegolnosci nie mozemy przyjac zadnej
odpowiedzialnoéci za aktualizacje i korygowanie tego typu
informac;ji lub porad po ich udzieleniu. Ponadto udzielenie
informacji lub porad nie stwarza, nie rozszerza ani nie
zmienia zakresu gwarancji w odniesieniu do sprzedazy
naszych produktéw.

Firma Lincoln Electric jest producentem reagujgcym na
potrzeby swoich klientéw, ale wybér i uzytkowanie
okreslonych produktéw sprzedawanych przez firme
Lincoln Electric zalezy wytacznie i pozostaje wytgczng
odpowiedzialnodcig klienta. Na wyniki uzyskiwane
podczas stosowania tego typu metod produkcji i wymagan
serwisowych ma wplyw wiele zmiennych czynnikéw
bedacych poza wptywem firmy Lincoln Electric.

Zastrzega sie mozliwos¢ wprowadzania zmian — Niniejsze
informacje odpowiadajg naszej najlepszej wiedzy w chwili
oddawania tekstu do druku. Wszelkie zaktualizowane
informacje mozna znalez¢ na stronie
www.lincolnelectric.com
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WEEE

07/06

Nie wyrzucaé osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2012/19/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie

z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie

utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen powinienes otrzymaé informacje o zatwierdzonym systemie
. sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukciji

e Nie uzywac¢ tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem, jezeli
numeru kodu nie ma na liscie.

Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli, ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym
kodem (code).

Uzyj tylko czesci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gidwnym przywotujgcym strone (assembly page) z
indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

Wraz z urzadzeniem dostarczona jest lista czesci zamiennych "Spare Parts", w ktérej znajdujg sie ilustracje z odnosnikami
do poszczegolnych czesci zamiennych.

Lokalizacja Autoryzowanych Punktéw Serwisowych

09/16
W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme Lincoln

nabywca musi skontaktowaé sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).
W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktéw serwisowych LASF nalezy skontaktowa¢ sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub przej$¢ na strone: www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schemat Elektryczny

Uzyj Schematu elekirycznego umieszczonego w "Spare Parts" (lista czesci zamiennych).
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Akcesoria

K14125-1 KIT gniazda zdalnego sterowania do PF44 (12PIN).
K10095-1-15M Sterowanie reczne (napiecie spawania & predko$¢ podawania drutu WFS).
K14091-1 Zdalne sterowanie MIG.

K870 Nozny regulator pragdu 8m.

K14127-1 Woazek do PF40/42/44/46.

K14111-1 KIT regulatora przeptywu gazu.

K14121-1 Panel wymienny z interfejsem uzytkownika, A+.
K14122-1 Panel wymienny z interfejsem uzytkownika, B.
K14123-1 Panel wymienny z interfejsem uzytkownika, B+.
K14124-1 Obudowa zdalnego sterowania (PENDANT).
K14131-1 KIT ztgcza typu T — ArcLink®.

K14135-1 Zestaw Arclink® “T” Power.

K2909-1 Adapter 12-PIN/6-PIN.

K14132-1 Adapter 5-PIN/12-PIN.

K14042-1 Adapter szpuli typu S200.

K10158-1 Adapter szpuli typu B300.

K363P Adapter szpuli typu Readi-Reel®.

K10349-PG-xxM

Kabel zrédto-podajnik (gaz). Dostepne dtugosci: 5, 10, 15m
(Speedtec, Power Wave S350, S500 CE)

K10349-PGW-xxM

Kabel zrédto-podajnik (gaz i woda). Dostepne dtugosci: 5, 10, 15m.
(Speedtec, Power Wave S350, S500 CE)

R o s g o
I v i L o
KP10519-8 Adapter TIG - Euro
K10315-26-4 Uchwyt TIG
FL060583010 FLAIR 600 uchwyt do ztobienia z przewodem 2,5m.

E/H-400A-70-5M Przewdd spawalniczy z uchwytem elektrodowym procesu SMAW - 5m.
Rolki napedowe do napedu 4 rolkowego

Druty lite:
KP14017-0.8 V0.6 /V0.8
KP14017-1.0 V0.8/V1.0
KP14017-1.2 V1.0/V1.2
KP14017-1.6 V1.2/V1.6

Druty aluminiowe:
KP14017-1.2A U1.0/U1.2
KP14017-1.6A U1.2/U1.6

Druty proszkowe:
KP14017-1.1R VKO0.9/VK1.1
KP14017-1.6R VK1.2/VK1.6

LINC GUN™

K10413-36 Uchwyt spawalniczy chtodzony gazem LG 360 G (335A 60%) — 3m, 4m, 5m.
K10413-42 Uchwyt spawalniczy chtodzony gazem LG 420 G (380A 60%) — 3m, 4m, 5m.
K10413-410 Uchwyt spawalniczy chtodzony ciecza LG 410 W (350A 100%) - 3m, 4m, 5m.
K10413-500 Uchwyt spawalniczy chtodzony cieczg LG 500 W (450A 100%) - 3m, 4m, 5m.
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