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DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

¢ 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:

SKOROWIDZ POLSKI
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

11/04

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy byé pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg 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
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacja
lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byé przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. 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 instrukcji tutaj zawartych moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub
uszkodzenie samego urzgdzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie.

Nie dotykac¢ elektrody, uchwytu spawalniczego lub podigczonego materiatu spawanego, gdy
urzgdzenie jest zatgczone do sieci. Odizolowac siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i

podtgczonego materiatu spawanego.
URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym

urzgdzeniu odtgczyé jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione

zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z
j<\ 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
m jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot 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.

H

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzadzenie przyporzadkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzenh ochrony osobistej, posiadajgce 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 usuwajacy opary i gazy ze strefy
oddychania.

PROMIENIE £UKU MOGA POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronié
personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazdw, oparow lub tatwopalnych cieczy.
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SPAWANY MATERIAt. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowac¢ powazne poparzenia. Stosowaé
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
ci$nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ciSnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczaé i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ elektrody,
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego
prad do butli z gazem. Butle z gazem musza by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bytyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

HALAS PODCZAS SPAWANIA MOZE BYC SZKODLIWY: tuk spawalniczy moze powodowaé hatas
o poziomie 85dB dla 8 -godzinnego wymiaru czasu pracy. Spawacze obstugujgcy aparat spawalniczy
zobowigzani sg do noszenia w czasie pracy odpowiednich ochronnikéw stuchu /zatgcznik Nr 2

do Rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06 1998 — Dz.U. Nr 79 poz. 513/. Zgodnie
z Rozporzgdzeniem Ministra Zdrowia i Opieki Spotecznej z 09.07.1996 /Dz.U. Nr 68 poz. 194/,
pracodawca jest zobowigzany do dokonywania badan i pomiaréw czynnikéw szkodliwych dla zdrowia.

CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIBEZPIECZNE: Urzadzenie to posiada ruchome czesci,
ktére spowodowaé mogg powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania, obstugi i konserwacji
urzgdzenia nie zblizaé rak, ciata i odziezy do tych czesci.

Instrukcja Instalaciji i Eksploatacji

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzgdzenia nalezy przeczytac caty ten rozdziat.

Lokalizacja i Srodowisko

Zamontowa¢ modut STT bezposrednio do dolnej czesci

kompatybilnego zasilacza Power Wave ,S* wykorzystujgc

mechanizm szybkoztgcza, tak jak to pokazano na rysunku.

Modut STT moze pracowac w ciezkich warunkach i

moze by¢ uzywany w otwartej przestrzeni. Wazne jest

wiec zastosowanie nastepujgcych, prostych srodkow
zapobiegawczych, w celu zapewnienia dtugiej
zywotnosci i niezawodnej pracy.

e Urzadzenie musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie
zapewniona jest swobodna cyrkulacja czystego
powietrza tak, by nie ogranicza¢ wlotu i wylotu
powietrza przez szczeliny wentylacyjne.

e Ograniczy¢ do minimum mozliwos$¢ dostania sie do
urzgdzenia brudu i kurzu. Nie zaleca sie
stosowania filtréw powietrza we wlocie powietrza,
poniewaz moze to ogranicza¢ normalny przeptyw
powietrza. Niezastosowanie sie do tych ostrzezen
moze spowodowaé nadmierny wzrost temperatury
roboczej oraz wytgczenie urzadzenia.

o  Utrzymywac urzgdzenie suchym. Chroni¢ przed
deszczem i $niegiem. Nie umieszczaé na mokrym
podfozu lub w katuzy.

¢ Nie montowac zasilacza Power Wave ,S* i Modutu
STT na tatwopalnych powierzchniach.
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Rysunek A.1

Potaczenia przewodoéw sterujacych
Wskazowki ogoine

Przewody sterujgce Genuine Lincoln powinny by¢ uzywane
przez caly czas (chyba, ze okreslono inaczej). Przewody
Lincoln sg specjalnie zaprojektowane dla potrzeb
komunikacji i wymogéw zasilania systeméw Power Wave.
Wiekszos¢ z nich jest przeznaczona do potgczenia
koncdowka z koricdwka, aby utatwi¢ przedituzanie. Na ogét
zaleca sig, aby catkowita dlugosc nie przekraczata 30,5m.
Stosowanie przewoddw niestandardowych, szczegdlnie o
dtugosciach przekraczajgcych 7,6m, moze prowadzi¢ do
probleméw komunikacyjnych (wylaczenia systemu),
stabego rozruchu silnika (staby zapton tuku) oraz niskiej sity
napedowej podajnika drutu (problemy z podawaniem
drutu). Nalezy uzywac zawsze mozliwie najkrétszego
przewodu sterujgcego i NIE zwija¢ nadmiaru przewodu.
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/Y\OSTRZEZENIE

Jesli chodzi o utozenie przewoddéw, najlepsze wyniki
uzyskuje sie, gdy przewody sterujgce i kable spawalnicze
utozone sg oddzielnie. Zmniejsza to mozliwos¢ interferencii
pomiedzy prgdem o wysokim napieciu przeptywajgcym
przez kable spawalnicze oraz sygnatami o niskim poziomie
przesytanymi w przewodach sterujgcych. Zalecenia te
dotyczg wszystkich przewodéw komunikacyjnych tgcznie z
potgczeniami ArcLink®.

Potaczenie pomiedzy Zasilaczem i modutem
STT (Arclink® i kable pigtail differential 1/0)
Potgczenia pigtail na Module STT® zawierajg wszystkie
przewody sygnatu i zasilania konieczne do prawidiowego
dziatania. Po bezpiecznym podtgczeniu Modutu STT® do
zasilacza, podtaczy¢ kable pigtail do odpowiednich gniazd
na tylnej czesci zasilacza zgodnie ze schematem w
»Rozdziale dot. Instalac;ji“.

Instrukcje specjalne: K2921-1

Specjalny zestaw gniazd ArcLink® i Differential 1/O
dostarczany jest z Modutem STT® do zamontowania do
gtébwnego zrodta zasilania. Nalezy postepowaé zgodnie
z instrukcjami dostarczonymi z zestawem. (instrukcja
odniesienia M22499-1).

Potaczenia elektrody i zacisku masy
Podtgczy¢ kabel z uchwytem elektrody i kabel do masy
zgodnie ze schematami zawartymi w niniejszym
dokumencie. Posortowa¢ i utozy¢ kable w nastepujgcy
sposob:

o Elektroda spolaryzowana dodatnio: W wigkszosci
zastosowan spawalniczych elektroda jest
spolaryzowana dodatnio (+). W tych zastosowaniach,
potgczy¢ kablem z uchwytem elektrody ptytke
podajgca podajnika drutu i sworzenh wyjsciowy na
module STT. Polgczyé przewodem do masy sworzen
ujemny (-) zrédta pradu i spawany materiat zgodnie ze
Schematem Polgczen. (Patrz rysunek a.5)

o Elektroda spolaryzowana ujemnie: Proces STT NIE
MOZE odbywa¢ sie przy uzyciu elektrody
spolaryzowanej ujemnie. Jednak dla proceséw innych
niz STT, wymagajacych polaryzacji ujemnej, jak na
przyktad stosowanie drutu spawalniczego
samoostonowego, potgczenia elektrody i zacisku masy
nalezy zamieni¢ przy zrodle zasilania, NIE na wyjsciu
Modutu STT. Podtgczy¢ przewdd z uchwytem
elektrody do sworznia ujemnego (-) zrédia zasilania a
przewdd do masy - do sworznia wyjsciowego Modutu
STT zgodnie ze Schematem Potgczen Polaryzacji
Ujemnej. (Patrz rysunek a.2)

/! OSTRZEZENIE
Nie wolno zmienia¢ polaryzacji na wyjsciu modutu STT (Nie
podtgczac sworznia ujemnego zrodta zasilania do sworznia
wejsciowego modutu  STT). Moze to spowodowac
uszkodzenie modutu STT!

POLARYZACJA UJEMNA - POLACZENIA (Nie
stosowac dla procesu STT)
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Rysunek A.2

1. Do masy;
2. Do elektrody (podajnik).

INDUKCYJNOSC PRZEWODU | JEJ
WPLYW NA PROCES SPAWALNICZY

Nadmierna indukcyjnos¢ przewodu moze spowodowaé
obnizenie wydajnosci spawania. Kilka czynnikéw ma wptyw
na catkowitg indukcyjnos¢ systemu przewodow, tgcznie z
przekrojem przewoddéw i obszarem petli. Obszar petli jest
zdefiniowany przez odlegto$¢ pomiedzy przewodami
elektrody i przewodami do masy a catkowitg dtugoscia petli
spawania. Dtugos¢ petli spawania jest okreslana jako
catkowita dlugos$c¢ przewodu z uchwytem elektrody (A) +
przewod do masy (B) + droga przeplywu przez spawany
materiat (C) (patrz ponizej Rysunek A.3). Aby zmniejszy¢ do
minimum indukcyjnos$¢ nalezy zawsze uzywac kabli o
odpowiednim przekroju i o ile to mozliwe, utozyé¢ kable z
uchwytem elektrody i kable do masy blisko siebie, aby
ograniczy¢ obszar petli. Najwazniejszym czynnikiem
wptywajgcym na indukcyjnos¢ przewodow jest diugosc petli
spawania, nie nalezy stosowac zbyt dtugich kabli i nie zwija¢
ich. W przypadku gdy materiat do spawania jest diugi,
nalezy rozwazy¢ zastosowanie uziemienia przesuwnego,
aby utrzyma¢ mozliwie jak najkrétszg petle spawania.
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Rysunek A.3
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Przewody teledetekcji napiecia —
Potaczenia

Detekcja napiecia — uwagi ogélne

Proces spawalniczy STT® wymaga zastosowania
przewodow teledetekcji napiecia, aby doktadniej
monitorowac stan tuku. Przewody te wychodza ze
zrodia zasilania i sg podigczone i konfigurowane
zewnetrznie do Modutu STT®. Szczegdtowe informacje
znalez¢ mozna w instrukcji zasilacza.

Uwaga:

Inne procesy spawalnicze z wykorzystaniem Modutu
STT® moga nie wymagac przewoddéw detekcji, ale ich
zastosowanie bedzie korzystne dla tych procesow.
Szczegodtowe zalecenia znalez¢ mozna w instrukcji
zasilacza.

Ogodlne uwagi n/t detekcji napiecia w systemach
spawalniczych z zastosowaniem kilku tukow
Nalezy zachowa¢ szczegdlng ostroznosé w przypadku gdy
jeden materiat jest spawany jednoczesnie przy pomocy
kilku fukéw spawalniczych. Umieszczenie i konfiguracja
przewodow teledetekcji napiecia ma decydujgce znaczenie

dla prawidtowego przebiegu proceséw spawalniczych STT®

z zastosowaniem kilku tukow.

ZALECENIA:

o Ulozy¢ przewody detekcji napiecia poza droga
przeptywu pradu spawania. W szczegdlnoSci
drogami przeptywu wspolnymi z sgsiednimi tukami.
Prad z sgsiednich tukéw moze indukowac¢ napiecie
w innych drogach przeptywu pradu, co moze byé
mylnie interpretowane przez zrédia zasilania i
wywotywac interferencje tukow.

o W przypadku spawania pionowego, podtgczy¢
wszystkie przewody do masy na jednym korncu
spawanego zigcza i wszystkie przewody detekcji
napiecia na masie - na przeciwlegtym koncu
spawanego zlgcza. Spawac w kierunku od przewodow
masy do przewoddw detekcji napiecia. (Patrz
Rysunek a.4)
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Rysunek A.4
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1. Kierunek przesuwu.

2. Podigczy¢ wszystkie przewody detekcji napiecia na

koncu spoiny.
3. Podtgczy¢ wszystkie przewody do masy na poczatku
spoiny.

Nieprawidtowe polgczenie

e  Prad przeptywajgcy od Arc#1 oddziatuje na
przewod detekcji #2.

e  Prad przeptywajgcy od Arc#2 oddziatuje na
przewod detekcji #1.

e Zaden z przewodéw detekcji nie wykrywa
prawidtowego napiecia na masie co powoduje
niestabilno$¢ tuku podczas zajarzania i spawania.

Lepsze polaczenie

e Na przewdd detekcji #1 oddziatuje tylko prad
przeptywajgcy od Arc#1.

e Na przewod detekcji #2 oddziatuje tylko prad
przeptywajgcy od Arc#2.

e Z powodu spadkéw napiecia w spawanym
materiale, napiecie tuku moze by¢ niskie, co moze
zmusi¢ do odejscia od standardowych procedur.
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Najlepsze potaczenie

e  Oba przewody detekcji sg poza drogami przeptywu
pradu.

e Oba przewody detekcji precyzyjnie wykrywajg
napiecie fuku.

e Nie ma spadkow napiecia pomiedzy tukiem i
przewodami detekcji.

e Lepszy zapton, lepsza jakos¢ tuku, niezawodne
wyniki.

e W przypadku spawania obwodowego, poditgczyc
wszystkie przewody masy do jednego korica
spawanego ztgcza a wszystkie przewody detekc;ji
napigcia masy - na przeciwlegtym koncu, tak by
znajdowalty sie poza drogg przeptywu pradu.

OPIS OGOLNY

Ogédlna charakterystyka dzialania

MODUL STT® POWER WAVE® (CE) jest urzadzeniem
dodatkowym, ktére umozliwia kompatybilnym Zrédtom
zasilania wykonywanie funkcji STT® bez koniecznosci
ograniczania normalnych wskaznikéw procesu gtéwnego
urzgdzenia spawalniczego. Jest przeznaczony do
stosowania ze zrédtami zasilania Power Wave ® serii
»3"“— 0 $redniej mocy, na przyktad S350. Jest to modut o
niskoprofilowanej podstawie, przeznaczony do integraciji
z kompatybilnymi zrédtami zasilania i chtodnicami.

Ogodlny opis dziatania

MODUt POWER WAVE® STT® (CE) jest przede
wszystkim przetgcznikiem wyjsciowym o duzej wydajnosci
i duzej szybkosci, potgczonym szeregowo

z dodatnim wyjsciem zrodta zasilania. Przekazuje
informacje n/t stanu modutu oraz informacje
identyfikacyjne do zrédta zasilania za pomocg protokotu
ArcLink® i poprzez dedykowane tgcze cyfrowe odbiera
zsynchronizowane komendy przetgczania o duzej
szybkosci.

CYKL PRACY

MODULU POWER WAVE® STT® (CE) dostarcza
maksymalny prad spawania o natezeniu 450 A w cyklu
pracy 100%. Urzgadzenie moze dostarcza¢ maksymalny
prad o natezeniu 500 A w cyklu pracy 60% oraz
maksymalny prad o natezeniu 550 A w cyklu pracy 40%.
Cykl pracy oparty jest na okresie 10-minutowym. 60%
cykl pracy oznacza 6 minut spawania i 4 minuty biegu
jatowego w okresie 10-ciu minut.
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Uwaga:

MODUL POWER WAVE® STT® (CE) moze pracowac
przy szczytowym natezeniu pradu wyjsciowego o wartosci
750 A. Dopuszczalne maksymalne, $rednie natezenie
pradu jest zalezne od czasu i jest ograniczone przez
gtéwne Zrodto zasilania.

POPULARNE METODY SPAWANIA

WYKONANIE SPOINY

Nalezy wybra¢ materiat i rozmiar elektrody, gaz
ostonowy oraz metode spawania (GMAW, GMAW-P,
GMAW STT itd.) odpowiednio do spawanego materiatu.

Wybraé tryb, ktory jest najlepiej dopasowany do zgdanego
procesu spawalniczego. Standardowy zestaw spawalniczy
dostarczany z gldbwnym zrodtem zasilania pozwala na
zastosowanie szerokiego zakresu popularnych procesow
spawalniczych, ktére odpowiadajg potrzebom wigkszosci
uzytkownikéw. Jesli tryby STT nie sg dostepne lub jesli
uzytkownik potrzebuje innej, specjalnej metody spawania,
prosimy odwiedzi¢ strone www.powerwavesoftware.com
lub skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem
handlowym Lincoln Electric.

Zrédto zasilania kontroluje MODUL STT® POWER
WAVE® (CE) w oparciu o wybrany tryb spawania.

Szczegdtowe informacje oraz instrukcje dot. obstugi
znalez¢ mozna w Instrukcji uzytkowania zrodta zasilania.

System dziata normalnie. Utrzymana
jest normalna tgcznosé miedzy
zrédtem zasilania i podajnikiem drutu.

Ciagte, zielone
Swiatto

Pojawia sie podczas resetowania i
wskazuje, ze zrédfo zasilania
identyfikuje poszczegdine
komponenty systemu. Jest to stan
normalny przez pierwszych 60
sekund po uruchomieniu lub jesli
zmieniona zostata konfiguracja
systemu podczas dziatania.

Zielone $wiatto
migocze

Nienaprawialna usterka systemu.
Jesli lampka LED zrédta zasilania

Naprzemiennie lub stanu podajnika drutu pulsuje

zielone i . .

naprzemiennie w kolorze
czerwone . .
- czerwonym i zielonym, w systemie
Swiatto

wykryto bfad. Przeczytaé kod btedu
przed wyfgczeniem urzgdzenia.

ZALECANE METODY SPAWANIA |
SPRZET

ZALECANE METODY

MODUL POWER WAVE® STT® (CE) jest zalecany dla
wszystkich procesow, ktére mogg by¢ zasilane przez
gléwne zrodto zasilania, sg to miedzy innymi metody MMA
(SMAW), MIG/ MAG (GMAW), GMAW-P, GMAW-STT.

OGRANICZENIA PROCESU

Napiecie zrédia zasilania nie ma wpltywu na MODUL
POWER WAVE® STT® (CE) i dlatego procesy sg
ograniczone wytgcznie przez parametry pradu i cyklu pracy,
wymienione w specyfikacjach dla tego produktu. MODUL
POWER WAVE® STT® (CE) jest tak zaprojektowany, by
zapewniat ochrone przed przejsciowymi przepieciami
zwigzanymi z wysokg indukcyjnoscig obwodow
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spawalniczych. Obwody o wysokiej indukcyjnosci mogg
obniza¢ wydajnosé, ale nie uszkadzajg modutu.

Pomimo, ze Modut STT moze by¢ tak skonfigurowany,
by umozliwia¢ procesy z elektroda spolaryzowang
ujemnie, jak np. stosowanie drutu spawalniczego
samoostonowego, proces STT musi by¢ skonfigurowany
do stosowania elektrody dodatniej.

OGRANICZENIA SPRZETU

MODUL POWER WAVE® STT® (CE) jest przeznaczony
do stosowania z kompatybilnymi Zrodtami zasilania
POWER WAVE® serii — ,,S* 0 $redniej mocy, jak np. S350.

TYPOWE OPAKOWANIA SPRZETU

Opakowanie podstawowe (CE)

K2921-1 Modut STT® (CE)
K2823-2 Power Wave® S350 (CE)
K14072-1 LF-45

K10349-PG(W)-XX | Opakowanie przewodu fgczgcego

K3168-1 Power Wave S500 CE

PRZEDNI PANEL MODULU STT® (CE)

o =
@
N N
=~
O~
Catts
S l@\{ = T g > B g

OPIS PRZEDNIEGO PANELU

1. Dioda LED stanu — Dostarcza informacji n/t stanu
ArcLink® Modutu Power Wave STT.

Uwaga: Podczas normalnego uruchamiania, dioda LED
bedzie pulsowac¢ zielonym $wiattem przez okres do 60 s,
w tym czasie urzadzenie wykonuje automatyczny test.
2. WEJSCIE STT - iaczy sie bezposrednio z Dodatnim
wyjsciem zrédta zasilania.

3. WYJSCIE STT - taczy sie bezposrednio z
podajnikiem drutu, uchwytem lub elektrods.

PANEL TYLNY MODULU STT® (CE)

OPIS TYLNEGO PANELU

1. Przewéd Pigtail ArcLink® — tgczy sie bezposrednio
z gniazdem wyjsciowym ArcLink® na tylnej czesci zrédia
zasilania.
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2. Przewad Pigtail Differential I/0 — taczy sie
bezposrednio z gniazdem wyj$ciowym Differential 1/O na
tylnej czesci zrédta zasilania.

3. Wyjscie Differential I/0 (Sync Tandem) — umozliwia
stosowanie spawania zsynchronizowanego Tandem
MIG z innymi kompatybilnymi zrédtami zasilania.
Uwaga: Funkcja ta nie jest kompatybilna z procesem
STT i jest wytagczona podczas stosowania trybow
spawania STT.

4. Przejscie dla Chtodnicy - tylko model CE.
Zapewnia kanat dajgcy ostone i ochrone przewodow
zasilajgcych i sterujgcych dla zamontowanej opcjonalnie
chtodnicy CE.

KONSERWACJA PODSTAWOWA

Konserwacja podstawowa polega na okresowym
przedmuchaniu urzgdzenia, przy pomocy strumienia
powietrza o niskim ci$nieniu, w celu usuniecia
nagromadzonego kurzu i zabrudzen z wlotowych i
wylotowych szczelin wentylacyjnych oraz kanatéw
chtodzgcych w urzadzeniu.

Nalezy réwniez sprawdzi¢ czy dziata wentylator modutu
STT®, kiedy wtgczony jest wentylator zrodta zasilania.
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SCHEMAT POLACZEN - SYSTEM )
MODUL STT (CE) - SCHEMAT POLACZEN
Rrysunek A.5

K940-XX
SENSE LEAD

u% ELECTRODE/ W '5)

CABLE

Ao LF-45 BACK CONNECTIONS

1. Przewdd uziemiajacy
2. Przewdd z uchwytem elektrodowym (do podajnika)
3.

Przewdd detekcji napiecia
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczeh. Zaktécenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

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

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzgdzenie to musi by¢ zainstalowane i

obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen
elektromagnetycznych obstugujacy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywaé zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

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

urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjSciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu

miejsca pracy i urzadzenia.

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

Urzadzenia systemoéw bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibracji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzadzenia wspomagajgce stuch.

Sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi by¢

pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymagac¢ dodatkowych pomiarow.

e Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych
czynnikow, ktére moga mie¢ miejsce.

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

wskazowki:

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

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krotkie i utozonym razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujacy musi
sprawdzi¢ czy potgczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie pogarsza warunkéw
bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

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

POWER WAVE® STT® module CE

STT® Module - PARAMETRY WEJSCIOWE

Voltage Prad wejsciowy
40Vdc 0.5A
STT® Module - * ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Duty Cycle Amperes Notatki
100% 450
60% 500 750A Peak (Max)
40% 550

*Wydajnos¢ pradu wyjsciowego: Okresla mozliwosci

przetacznika wyjsciowego. Aktualny prad wyjsciowy
jest dostarczany przez gtdwne zrodto zasilania.

WYMIARY

Wysokos$¢é (mm)

Szerokos¢ (mm)

Dlugosé (mm)

Waga (kg)

292

353

630

21.3

Temperatury wahaja sie

Temperatura pracy (°C)

Temperatura skladowania (°C)

-20 to +40

-40 to +85

IP23 izolacja klasy

WEEE

07/06

hid
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utylizowany. Jako wtasciciel urzadzen powinien

Nie wyrzucac osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywag Europejskg 2002/96/EC dotyczaca 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

e$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie

sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit $rodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukciji
numeru kodu nie ma na liscie.
kodem (code).

indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem jezeli
e Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym

e Uzyj tylko czeci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtéwnym przywotujagcym strone (assembly page) z

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

kodem (code).

Schemat Elektryczny

Uzyj linstrukcji dosterczonej z maszyng.
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