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Bezpieczenstwo zalezy od Ciebie.
Wszystkie urzadzenia spawalnicze i do
ciecia plazmag sa projektowane i produko-
wane z myslag o bezpieczenstwie uzyt-
kowania, jednakze poziom bezpie-
czenstwa mozna podnies¢ przez wiasciwg
instalacje i obstuge urzadzenia. Nalezy
bezwzglednie zapoznac¢ sie z ogdlnymi
zasadami bezpieczenstwa uzytkowania i
przestrzega¢ je. Bezwzglednie prze-
strzega¢ zalecen odnosnie bezpieczen-
stwa uzytkownika i obstugi zawartych w
tej instrukciji. Bardzo wazne, zeby przed
przystgpieniem do dziatania najpierw
pomysle¢ i zawsze zachowacC nalezytg
ostroznose.
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Designed and Manufactured Under a
Quality Program Certified by
ABS Quality Evaluations, nc,

1o ISO 9001 Requirements.
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'CH W KALIFORNI

ny silnikowe z tego urzadzenia zawieraja
—...- ki chemiczne, uznawane w Kalifornii jako
rakotworcze, powodujace choroby drog
oddechowych, lub inne schorzenia.

Spaliny silnika Diesla i niektore jego skladniki
sa uznawane w Kalifornii jako czynniki
rakotworcze, powodujace choroby drog
oddechowych i inne schorzenia.

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

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

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

DLA URZADZEN NAPEDZANYCH
SILNIKIEM

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

1a.  Wylaczyé sink przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci goracy.
serwisowych, chyba, ze w ich trakcie wymagana jest praca silnika.
Silnik powinien pracowa¢ na otwartej, dobrze
przewietrzonej przestrzeni, w przeciwnym razie ‘ POLE

spaliny powinny by¢ odprowadzane na zewnatrz.

) 1.b.
zaﬁ m ELEKTROMAGNETYCZNE
— 2 moze by¢ niebezpieczne
1.c. Nie dolewa¢ paliwa w poblizu otwartego tfuku

spawalniczego lub, gdy sinik pracuje. Dla 2a.
zabezpieczenia przed odparowaniem rozlanego

Prad elektryczny ptynacy przez dowolny przewodnik pradu
powoduje powstawanie wokot niego pola

i~
x 14,
N

1.0.

paliwa i jego zaptonu przy kontakcie z rozgrzanymi

czesciami silnika, przed dolewaniem paliwa, silnik
nalezy wytaczy¢ i pozwoli¢ mu ostygnaé. W razie rozlania paliwa
natychmiast je wytrze¢ a przed uruchomieniem silnika odczeka¢ az
pozostatosci paliwa odparuja.

oston zabezpieczajacych dla przeprowadzenia niezbednych
czynnosci podczas serwisu lub przegladu. Ostony usuwaé tylko w
przypadku bezwzglednie koniecznym i natychmiast je zamocowaé po
zakonczeniu serwisu lub przegladu. Zawsze zachowa¢ najwyzsza
ostroznos¢ pracujac w poblizu ruchomych czesci.

Nie zbliza¢ rgk do wentylatora silnika. Nie
probowaé zatrzymywaé silnika podczas jego

- pracy po przez dociskanie jego osi.

Dla  zapobiezenia  przypadkowemu  uruchomieniu  silnikow
spalinowych podczas obracania watu silnika lub pradnicy agregatu
spawalniczego w trakcie przegladu okresowego, odigczy¢ przewody
od $wiec zaptonowych, od koputki rozdzielacza lub przewodu pradnicy.

elektromagnetycznego (EMF). Prad spawalniczy wytwarza
pole elekiromagnetyczne wokot kabli  spawalniczych  jak
réwniez wokét samego urzadzenia.

2b. Pole elektromagnetyczne zakidca prace rozrusznikéw serca i

osoby, ktére majg wszczepiony rozrusznik przed
1.d. Wszystkie ostony zabezpieczajace urzadzenie powinny by¢ na przystgpieniem do prac spawalniczych, powinny sie
swoim miejscu i pewnie zamocowane. Podczas rozruchu, obstugi skonsultowac ze swoim lekarzem.
naprawy, rece, wtosy, ubranie i narzedzia trzymac z dala od paska
klinowego, przektadni, wentylatoréw i wszystkich innych ruchomych 2c. Wystawianie sie na dziatanie pola elektromagnetycznego
czesci silnika. moze w negatywny sposéb oddziatywa¢ na organizm ludzki,
co do tej pory nie zostato do konca poznane.
1.e. W niektorych przypadkach moze zachodzi¢ koniecznos¢ zdjecia

2.d. Wszyscy spawacze powinni
procedury w celu zminimalizowania
elektromagnetycznego na ich organizm:

przestrzega¢ nastepujace
wptywu  pola

2.d.1. Kable spawalnicze uktada¢ razem réwnolegle do siebie. O
ile to mozliwe ztaczy¢ je ze sobg za pomoca tasmy.

2.d.2. Nigdy nie owija¢ kabla spawalniczego wokét ciata.

2.d.3. Nie stawa¢ pomiedzy kablami spawalniczymi. Jezeli kabel
pradowy z uchwytem elektrody jest po twojej prawej stronie,
kabel pradowy powrotny powinien by¢ réwniez po prawej stronie.

2.d.4. Podtaczy¢ zacisk uziemiajacy kabla powrotnego do miejsca
spawania mozliwie jak najblizej.

2.d.5. Nie pracowac w bezposrednim sasiedztwie zrédta pradu.
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE

moze zabié
Obwody kabli pradowych: elektrodowego i

3a.
2 uziemiajacego sa elektrycznie ,gorace”, gdy zrodto

3.b.

spawalnicze jest zataczone. Nie dotykac tych
,goracych” czesci gotq skora lub wilgotng odzieza. Dla
odizolowania rak uzywac¢ tylko i wytacznie suchych nie
podziurawionych rekawic.

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

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

na

siedzaco, kleczac lub lezac, jezeli wystepuje duze ryzyko

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

3.c.

3.d

3e

3.f

34

3.h

3.

3

e Polautomaty spawalnicze ze staltym napieciem na
wyjsciu

e Urzadzenia spawalnicze tukowe (reczne)

e Urzadzenia spawalnicze z uktadem redukcji napiecia
wyjsciowego

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

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

Dobrze uziemi¢ metal podlegajacy spawaniu.

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

Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie dla jej ochtodzenia.

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

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

Takze patrz punkty 6.Ci 8

4.a.

4.b.

PROMIENIOWANIE
qé? pochodzace od tuku moze by¢

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

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

Ochrania¢ osoby bedace w poblizu za pomoca
stosownych, niepalnych ekranéw i/lub ostrzega¢ ich o
niebezpieczenstwie zwigzanym z patrzeniem na tuk
spawalniczy lub narazeniem sie na oddziatywanie
promieniowania pochodzacego od tuku, goracych
iskier lub metalu.

5.b.

5.c.

5.d.

Y 5.a.

[ —

OPARY | GAZY moga by¢

niebezpieczne

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

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

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

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

Zapoznac sig rowniez z punktem 1.B.




BEZPIECZENSTWO i

6.b

6.c

6.d

6.e

6.f

6.9

6.

@.E ISKRY powstajace w procesie

spawania moga spowodowac

pozar lub wybuch.

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

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

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

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

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

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

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

Nalezy réwniez zapoznaé sie z punktem 7c.

Uszkodzona BUTLA moze

eksplodowaé.

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

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

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

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

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

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

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

— Dla urzadzen ZASILANYCH

2\ ELEKTRYCZNIE.

8.a Odtaczy¢é zasilanie sieciowe przed
rozpoczeciem  jakichkolwiek  prac  przy tym

urzadzeniu.

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

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

W celu uzyskania dodatkowych informacji na temat bezpieczenstwa uzytkowania odnies¢ sie do
http://www.lincolnelectric.com/safety
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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Zgodnosc¢

Produkty oznaczone znakiem CE sg zgodne z dyrektywa Unii Europejskiej (European Community Council) z 3 maja
1989r , dostosowujaca prawa krajéw cztonkowskich w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej (89/336/EEC).
Urzadzenie to zostato wyprodukowane zgodnie z norma krajowa, ktéra wprowadzita norme: EN 50 199
Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) produktu dla tukowych urzadzen spawalaniczych. Jest ona réwniez
stosowana do innych urzadzen firmy Lincoln Electric. Zostata ona opracowana dla urzadzen do przemystowego i
profesjonalnego stosowania.

Wprowadzenie

Wszystkie urzagdzenia elekiryczne emitujg promieniowanie elektromagnetyczne na pewnym poziomie. Emisja
elektryczna moze by¢ przenoszona przez sie¢ zasilajaca lub promieniowanie, podobnie do nadajnikéw radiowych.
Gdy emisja bedzie odebrana przez inne urzadzenie moze to spowodowac zaktécenie ich pracy. Emisja elektryczna
moze oddziatywaé na wiele rodzajow urzadzen elektrycznych: inne urzadzenia spawalnicze, odbiorniki radiowe i
telewizyjne, urzadzenia sterowane numerycznie, systemy telefoniczne komputery itp. Nalezy mie¢ $wiadomos¢, ze
zaktécenia moga wystapic i ze trzeba bedzie podja¢ dodatkowe srodki bezpieczenstwa gdy zrodto pradu jest
stosowane w gospodarstwie domowym.

Instalacja i zastosowanie

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie sprzetu spawalniczego zgodnie z zaleceniami
producenta. Jesli stwierdzi sie wystepowanie zakiécen elektromagnetycznych obowigzkiem uzytkownika
sprzetu spawalniczego, w porozumieniu z jego producentem, jest znalezienie rozwigzania. W niektérych
przypadkach rozwigzaniem moze by¢ po prostu uziemienie obwodu spawalniczego (nalezy zapoznac sie z
Uwaga). W innych przypadkach moze to wymagac wykonania ekranu elektromagnetycznego izolujgcego
zrédto pradu i element spawany z dodatkowymi filtrami w obwodzie zasilania sieciowego.

We wszystkich przypadkach zaktocenia elektromagnetyczne muszg by¢ zmniejszone do poziomu, ktéry
nie zaktdca prace innych urzadzen.

Uwaga: Dla zapewnienia bezpieczenstwa zgodnie z normami krajowymi obwéd spawalniczy moze lub nie
by¢ uziemiony. Zmiana uktadu uziemienia moze by¢ dokonana tylko przez upowazniong osobe
ktora jest kompetentna do oceny czy zmiany nie spowodujg ryzyka obrazen np. przez
umozliwienie réwnolegtego przeptywu pradu spawania co moze spowodowaé zniszczenie
obwodo6w uziemienia innego sprzetu.

Ocena miejsca pracy

Przed instalacja urzadzenia spawalniczego uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych problemow

zwigzanych z zakitéceniami elektromagnetycznymi w sgsiedztwie. Nastepujace sprawy powinny by¢ wziete

pod uwage:

¢ Inne kable zasilajace, przewody sterujace i przewody telefoniczne, ktére znajduja sie w, lub pobliza
miejsca pracy i urzadzenia.

e Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne.

e Komputery lub urzadzenia sterujace.

¢ Urzadzenia systemoéw bezpieczenstwa np. systemy ochrony stosowane w urzagdzeniach
przemystowych.

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

e Sprzet stuzacy do pomiardw lub kalibracji.

e Sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujacego w srodowisku. Obstugujacy musi by¢
pewien, ze caty sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymagaé¢ dodatkowych pomiaréw
zabezpieczajgcych.

e Pora dnia prowadzenia prac spawalniczych lub prowadzenia innej dziatalnosci .
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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Rozmiar otaczajgcego obszaru (sgsiedztwa) bedzie zalezat od konstrukcji budynku i innej dziatalnosci
ktéra ma tam miejsce. Otaczajacy obszar moze sie rozciagac poza granice naszej siedziby.

Metody zmniejszania emisji

Zasilanie sieciowe

Urzadzenie spawalnicze powinno by¢ podtgczone sieci zasilajacej zgodnie z zaleceniami producenta.
Jezeli wystapig zaktocenia, moze okazac sie koniecznym podjecie dodatkowych srodkéw
zapobiegawczych takich jak filtrowanie zasilania sieciowego. Powinno sie wzigé¢ pod uwage
ekranowanie kabla zasilania sieciowego, na state zainstalowanego urzadzenia spawalniczego,
metalowym pancerzem lub ekwiwalentnym sposobem. Ekran powinien by¢ podtaczony do
spawalniczego zrodta pradu w taki sposéb zeby zapewni¢ miedzy nimi a obudowg zrédta pradu dobry
kontakt elektryczny.

Konserwacja urzadzenia spawalniczego

Urzadzenie spawalnicze powinno by¢ okresowo przegladane zgodnie z zaleceniami producenta.
Podczas pracy urzadzenia spawalniczego, wszystkie drzwiczki dostepu i obstugi serwisowej powinny
by¢ zamkniete i pewnie zabezpieczone. Urzadzenie spawalnicze nie powinno by¢é modyfikowane
poprzez zmiany czy regulacje inne niz te zaakceptowane przez producenta. Szczegdlnie generatory
iskrowe zajarzania tuku i podzespoty stabilizujgce powinny by¢ regulowane i obstugiwane zgodni z
zaleceniami producenta.

Kable spawalnicze
Kable spawalnicze powinny by¢ mozliwie najkrotsze i utozone razem, jak najblizej siebie na podtodze
lub blisko poziomu podtogi.

Laczenie ekwipotencjalne

Nalezy wzig¢ pod uwage potaczenie i zblizenie wszystkich podzespotéw metalowych w instalaciji
spawalniczej. Jednakze metalowe podzespoty potaczone z elementem spawanym mogg zwigekszyé
ryzyko narazenia operatora na porazenie elektryczne przez dotykanie w tym samym czasie elektrody i
metalowych podzespotow.

Uziemienie elementu spawanego

Tam gdzie ze wzgledow bezpieczenstwa, element spawany nie jest uziemiony, nie uziemiony z
powodu jego rozmiary i usytuowanie np. kadtub statku lub stalowa konstrukcja nosna budynku, jego
potaczenie do ziemi moze troche zmniejszy¢ emisje zaktdcen ale nie we wszystkich przypadkach.
Zeby zapobiec wzrostowi ryzyka obrazen ciata operatora lub uszkodzeniu innego sprzetu
elektrycznego, nalezy zachowac¢ szczegdbing ostroznos¢ przy uziemianiu elementu spawanego.

Tam gdzie jest to konieczne, poditgczenie elementu spawanego do ziemi powinno by¢ bezposrednia,
ale w niektorych krajach, gdzie bezposrednie potaczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno byé
uzyskane odpowiednia pojemnos¢, dobrang zgodnie z odpowiednimi normami krajowymi.

Ekranowanie i ostanianie

Selektywnym ekranowaniem i ostanianiem innych kabli i urzadzeh w bezposredniej bliskosci mozna
tagodzi¢ problem zaktécen. Ekranowanie catej instalacji spawalniczej moze byé¢ brane pod uwage dla
szczegoblnych zastosowan.

' Czesci poprzedniego tekstu sa zawarte w normie EN50199: ,Kompatybilnosé elektromagnetyczna
(EMC) wyrobu dla tukowych urzadzen spawalniczych.
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Za wybranie produktu JAKOSCI Linoln Electric. Chcemy

DZIEKUJEMY _______ aby$ czut sie dumny obstugujac produkt Lincoln Electric

tak bardzo jak my dodostarczajac Ci ten produkt.

Sprawdzi¢ czy opakowanie i samo urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu.

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

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

Produkt

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

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

Rejestracja Produktu On-line

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

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

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

Nalezy w catosci zapoznac¢ sie niniejsza Instrukcja Obstugi przed probg rozruchu urzadzenia. Zachowac ta
instrukcje dla tatwego korzystania z niej w dowolnym momencie. Szczegélnie przestrzega¢ zasad
bezpieczenstwa tu opisanych.

Problem jest sygnalizowany przez ponizsze znaki ostrzegawcze:

Y"NOSTRZEZENIE

Znak ten pojawia sie tam gdzie nalezy doktadnie dostosowac sie do zalecen, w celu unikniecia powaznych
obrazen lub utraty zycia.

FNUWAGA

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

DANE TECHNICZNE — STEROWNIK MAXsa™ 10

NAPIECIE | PRAD ZASILANIA GABARYTY TEMPERATURA
Model | Napiecie* Wymiary P Skiadowani
ode APIECI®” | Prad zasilania* | wysok. | Szerok. | Glebok. | Waga racy adowanta
K2814-1 40VDC 1,0A 225W 11,3kg | -10-40°C | -40-85°C

* Gdy silnik nie pracuje.




A-2 INSTALACJA A-2

SRODKI BEZPIECZENSTWA

PN\ oSTRZEZENIE

PORAZENIA ELEKTRYCZNE moze zabi¢.
- o Tylko wykwalifikowany personel

powinien podiagcza¢ STEROWNIK
MAXsa" 10. Instalacja powinna byé
wykonana zgodnie z odpowiednimi
normami krajowymi, lokalnymi

zarzadzeniami oraz informacjami zawartymi w tej

instrukciji.

o Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu nalezy bezwzglednie odlaczyé¢ napiecie
zasilajace zrodta pradu wytacznikiem sieciowym lub
w skrzynce bezpiecznikow. Wylaczy¢ zasilanie
kazdego innego urzadzenia podiaczonego do syste-
mu spawalniczego wylacznikiem sieciowym lub w
skrzynce bezpiecznikow, przed przystapieniem do
pracy przy nim.

NAPIECIE SPAWANIA

Podczas spawania lub wysuwania drutu elektrodowego,
czesci podajace drut sg elektrycznie ‘gorace’. Czesci te
sg wylistowane ponizej:

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

"Nuwaca

PORAZENIA ELEKTRYCZNE moze zabié.
o Nie dotyka¢ czesci ,.elektrycznie
—

goracych”.
\ o Odizolowac sie od masy i
uziemienia.
o Zawsze nosi¢ suche rekawice
izolacyjne.
NIEBEZPIECZENSTWO NARAZEN MECHANICZNYCH
¢ Elementy obwodu spawalniczego i podajnika drutu
poruszajq sie podczas spawania lub

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

e Szpula z drutem elektrodowym i

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

LOKALIZACJA | MONTAZ

Sterownik MAXsa™ 10 moze pracowaé w bardzo trudnych
warunkach srodowiskowych i moze by¢ uzywany na
zewnatrz — posiada klase ochronnosci IP23. Pomimo tego,
w celu zapewnienia niezawodnej i dlugotrwatej pracy wazne
jest, aby przestrzegaé proste srodki zapobiegawcze.
Sterownik MAXsa™ 10 musi byé montowany w pionowym
potozeniu i umieszczany tam, gdzie wystepuje mate
ryzyko narazen mechanicznych

OCHRONA PRZED WYSOKA CZESTOTLIWOSCIA

Umieszczaé sterownik MAXsa™ 10 z dala od urzadzen
sterowanych droga radiowa. Normalna praca sterownika
MAXsa" 10 moze niekorzystnie oddziatywaé na prace
urzadzen sterowanych sygnatami wysokiej czestotliwosci,
co w rezultacie moze doprowadzi¢ do urazow ciata lub
uszkodzenia urzadzenia.

PODLACZANIE ZASILANIA POMOCNICZEGO
WYPOSAZENIA

Sterownik MAXsa™ 10 ma mozliwo$¢é sterowania wyposa-
zeniem pomochiczym takim jak podajniki drutu, zasobniki
topnika i silniki przesuwu, przy uzyciu przekaznikéw. W
sterowniku MAXsa"™ 10 znajdujg sie trzy przekazniki
(CR1, CR2 i CR3), sterowane przez dwie niezalezne
cewki. Cewki CR1 CR2 sg potaczone réwnolegle, dlatego
tez muszg by¢ wigczane i wytaczane w tym samym
czasie. Przekazniki CR1 CR2 sg przeznaczone do silni-
koéw przesuwu do kontroli ruchu, przekaznik CR3 jest
sterowany oddzielnie i jest przeznaczony do sterowania
pracy zasobnika topnika.

Przekaznik sterownika MAXsa™ 10 jest znamionowany:
Cewka: 12VDC, rezystancja 86om przy 25°C
Styki normalnie zwarte (N.C.): 3A przy 277VAC
Styki normalnie rozwarte (N.O.): 30A przy 277VAC

Sterownik MAXsa™ 10 nie zapewnia napiecia zasilania
dla innych jednostek wyposazenia, inaczej niz podajniki
drutu MAXsa™ 22 lub MAXsa™ 29. Dlatego tez oddzielne
zasilanie musi by¢ zapewnione przez uzytkownika konco-
wego. Sterownik MAXsa™ 10 w standardzie, fabrycznie
ma przygotowane cate okablowanie do pracy z wozkiem
przesuwu Lincol TC-3 K325 (gniazdo do podtaczenia
kabla 4-zyowego) i do pracy z automatycznym zasobni-
kiem topnika Lincol K219 (gniazdo do podtaczenia kabla
3-zytowego). Oba gniazda ulokowane sg na spodzie
sterownika MAXsa™ 10.

Jezeli jedno z tych urzadzen jest uzywane ze sterow-
nikiem MAXsa™ 10, koricowy uzytkownik musi zapewnié
napiecie zasilania 115VAC, podawane na listwe zacisko-
wa znajdujaca sie we wewnatrz sterownika MAXsa™ 10.
Dostep do listwy zaciskowej mozna uzyskac poprzez
otwory dostepu (22,2mm) znajdujace sie na spodzie
sterownika MAXsa™ 10. Otwory te sg zabezpieczone
zaslepkami. Usuna¢ zaslepki i zainstalowac stosowne
odcigzki zabezpieczajace przewody. Patrz Rys. A.1.

PN oSTRZEZENIE

Po zainstalowaniu zasilania pomocniczego sterownik
moze mie¢ napiecie zasilani, pomimo wylacznia
zasilania sterownika MAXsa™ 10. Przed zdjeciem
obudowy, upewnié sie czy wszystkie napiecia
zasilajace dochodzace do sterownika MAXsa™ 10 sa
wylaczone.
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RYSUNEK A.1 PODLACZENIA STEROWNIKA MAXsa™ 10

Lampka statusu

Gniazdo
PENDANT

14-n6zkowe gniazdo
dO(j)Od’{ czenia podajnika
rutu MAXsa 22 lub 29

Gniazdo ArcLinc Zrodta
POWER WAVE AC/DC SD

Gniazdo
zasobnika
topnika
Gniazdo dOtwory
wozka TC-3 ostepu
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PODLACZENIA DO STEROWNIKA MAXsa™ 10

Sterownik MAXsa™ 10 jest wszechstronnym
sterownikiem. Mozna odinstalowac interfejs uzytkownika i
uzywac go jako recznego zadajnika pradu. Do wiekszosci
obwoddw mozna uzyska¢ dostep poprzez zatrzaskowa
listwe zaciskowg. Pomocnicze przekazniki mogg
sterowac¢ standardowe jednostki wyposazenia Lincolna
lub moga by¢ uzywane do sterowania innych urzadzen,
ktore uzytkownik bedzie stosowat. Stosowanie interfejsu
PLC do sterowania rozpoczecia zatrzymania, ruchu itp.
Moze by¢ uzyskane w fatwy sposéb.

Uzywanie sterownika jako recznego zadajnika
Pendant

1. Wykrecié cztery wkrety ze sterownika MAXsa™ 10,
ktére mocujg obudowe. Patrz Rys. A.2.

2. Wykreci¢ dwa wkrety, ktdre trzymajg zadajnik we
wspornikach. Wykorzysta¢ pokazane otwory dostepu.

3. Kabel sterowania przedtuzy¢ na odpowiednig dtugosg,
wedtug potrzeb, za pomocg kabla Arc Link. Patrz Rys.
A2.

RYSUNEK A.2 - RECZNY ZADAJNIK PENDANT

O

Obudowa

Opcjonalny kabel
ArcLink K1543-xx
lub, K268

Whkrety
PENDANT
(2 miejsca)
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Instrukcja podtaczenia zasilania pomocniczego

Zastosowac przewody o odpowiednim przekroju, co
najmniej przewod 14 AWG-2 z uziemieniem.

1. W celi uzyskania dostepu do listwy zaciskowej,
wykreci¢ dwa wkrety z tbem Philips, po prawej stronie
piyty przedniej drzwiczek na zawiasach.

2. Zdemontowac zaslepke i zainstalowac¢ gniazdo
montazowe dla odcigzki przewodéw zasilajgcych.

3. Zdja¢ 6,4mm izolacji z przewoddw i przeprowadzi¢ je
przez odcigzke.

4. Zlokalizowac trzy zaciski #48, #49 i #50. Zaciski te
beda uzywane w obwodzie zasilania pomocniczego.
Zacisk #50 jest do uziemienia przewodu zasilania.
Zacisk ten jest koloru zielono-zottego i jest tatwo go
zidentyfikowaé. Zaciski #48 # 49 sg uzywane do
podtaczenia obwodu napiecia zasilania. Patrz Rys. A.3.

5. Uzywajac srubokreta z ptaskg koncéwka o wymiarach
3,0mm x 0,51mm, wtozy¢ go do kwadratowego otworu
ktéry jest w poblizu otworu montazowego uzywanego
do przetaczania listwy zaciskowej. Srubokret powinien
by¢ wetkniety do konca. Powoduje to otwarcie czesci
przeznaczonej do mocowania przewodu bezwkretowe-
go zacisku klatkowego. Po otwarciu zacisku klatkowe-
go, wtozy¢ odizolowang czes¢ przewodu do konca, w
zaokraglong czesc¢ zacisku. Trzymajac mocno przewdd,
usungc srubokret z bloku przytacza. To powoduje
pewne zacisniecie zacisku klatkowego na wtozonym
przewodzie. Mozna uzywa¢ dowolnych otworéw #48,
#49 i #50 na bloku przytaczeniowym.

Bloki zaciskowe #48 i #49 sg fabrycznie podtagczone do
przekaznikbw CR2 i CR3 za pomocg przewoddéw 531 i
532. Przekazniki te sg réwniez podtaczone do 3-
nézkowego gniazda topnika, umieszczonego na
spodniej czesci sterownika MAXsa™ 10. Przekaznik
CRH1 jest dostepny dla oddzielnego podtaczenia, ale
bedzie on zataczat i wytaczat przekaznik CR2. Dlatego
tez, jezeli jest uzywana jakas dodatkowa jednostka
wyposazenia Lincolna, podtaczenie napiecia 115VAC
do listwy zaciskowej jest takie jakie jest wymagane do
zasilania tych urzadzen.

UWAGA: Styki przekaznika CR1 fabrycznie nie sg
podtaczone do zaciskow #48 i #49. Podtaczenie zasila-
nia do zaciskow #48 i #49 nie przenosi napiecie do
przekaznika CR1. Zeby zasili¢ wspbine kontakty prze-
kaznika CR1, nalezy podtaczy¢ przewody z zacisku #48
do zacisku #4 i z zacisku #49 do zacisku #3.

Kiedy napiecie zasilania jest podtaczone listwy zaci-
skowej, to napiecie to zawsze wystepuje na blokach
listwy zaciskowej #3, #4 (jesli podtaczone), #11, #17 i
#18. Sag to wejscia stykdéw przekaznika zasilania.
Napiecie zasilania jest rowniez obecne na blokach
listwy zaciskowej #7, #8 ( jesli podtaczone), #15, #21i
#22 przynalezne do stykéw rozwieranych (N.C.)
przekaz-nikow. Gdy przekaznik CR1 jest zasilony,
napiecie zasilania jest przenoszone do blokow #5 i #6
(jesli sa podtaczone). Gdy przekaznik CR3 jest
zasilony, napigcie zasilania jest przenoszone do blokéw
#19 i #20 listwy zaciskowej. Przekaznik CR1 i CR2
bedg zataczane i wytgczone w tym samym czasie.
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RYSUNEK A.4 WYPOSAZENIE STERUJACE NIE-LINCOLNA
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POMOCNICZE WYPOSAZENIE STERUJACE
NIE-LINCOLNA

Sterowanie zwyklym ruchem i/lub innym pomocniczem
wyposazeniem moze by¢ zasilane przy uzyciu listwy
zaciskowej i przekaznikéw. W celu stosowania urzadzen
nie-Lincolna do sterowania ruchu lub zasobnikéw topnika,
nalezy postepowac¢ wedtug ponizszych instrukcji. Patrz
Rys. A.4.

1. Usunaé wszystkie napiecia zasilajgce dochodzace do
sterownika MAXsa™ 10, wigczajac w to napiecia
pomochicze.

2. Usung¢ ostone tunelu przewodu, zeby uzyskaé dostep
do przewoddw po prawej stroni listwy zaciskowe;j.

3. Usungc¢ zaslepke z jednego z otworéw dostepu
(22,2mm) na spodzie skrzynki sterownika MAXsa™ 10.
W celu ochrony przewoddéw, zamontowaé stosowng,
odcigzke. Patrz Rys. A.1.

4. Usung¢ przewody biegnace z listwy zaciskowej do
odpowiednich gniazd tj. bloki listwy zaciskowej #11, #13
i #16 do wézka przesuwu TC-3, lub bloki listwy
zaciskowej #19, #20 i #23do 3-n6zkowego
automatycznego zasobnika topnika ‘Schemat
potaczen’.

5. Te luzne przewody moga by¢ oklejone tasma i
upchane w tunelu przewodu.

6. Dowolny zwykte lub nie-Lincolna wyposazenie moze
by¢ zasilane przez normalnie rozwarte styki z
przekaznikow CR1, CR2 lub CR3. Kontakty dla CR1 sg
podtaczone do blokdw listwy zaciskowej od #3 do #8.
Kontakty dla CR2 sg podtaczone do blokow listwy
zaciskowej od #10 do #15. Kontakty dla CR3 sg
podtaczone do blokéw listwy zaciskowej od #17 do #22.
Patrz Rys. A.3.

Cewki przekaznikéw CR1 i CR2 sg zréwnoleglone i
obie sg zatgczane lub wytaczane w zaleznosci od
nastawy Travel Options (opcje przesuwu) (P.12 w menu
Setup) tak dtugo jak przetacznik TRAVEL MODE
(rodzaj przesuwu) jest ustawiony na AUTO. CR3
zatgcza sie z komendg START i wytacza z komenda
STOP.

7. Napiecie zasilania do zasilania urzadzen jest
zapewniane przez uzytkownika. Fabrycznie sterownik
MAXsa" 10 ma bloki zasilania pomocniczego (bloki #48
i #49) podtaczone odpowiednio do wejs¢ przekaznika
CR2 i CR3. Gdy uzytkownik koncowy podtaczy
zasilanie do blokéw AUX #48 i #49, napiecie to bedzie
przeniesione do wejs¢ przekaznika CR1 i CR2 na
blokach #11, #17 i #18 listwy zaciskowej.

UWAGA: Przekaznik CR1 nie jest podiaczony do
blokéw AUX listwy zaciskowej; uzytkownik musi
podtaczy¢ zasilanie do tego przekaznika, jesli on bedzie
uzywany. Patrz znamionowanie przekaznikow
wczesniej przedstawione.

8. Wejsciowe napiecie zasilajace podtaczy¢ wedtug
instrukcji podtaczania zasilania wczesniej
wyszczegdlnionych.

9. Przekazniki moga by¢ réwniez uzywane do zamkniecia
obwodu dla dowolnych wyj$¢ sygnatéw, stosujac styki
normalnie rozwarte. Nie byto potrzeby stosowania
przekaznikow jako kontaktéw zamykajacych obwod
sygnatow wyjsciowych przy zewnetrznym pomocniczym
napieciu zasilania .

UWAGA: Fabrycznie przekaznik CR1 nie ma
podtaczonych przewodéw AUX. Przekaznik ten pracuje
jak to opisano powyzej i ma dwa normalnie rozwarte
/normalnie zwarte styki, ktére moga by¢ uzywane do
obwodu sygnatu wyjsciowego, gdy uzywamy interfejsu
PLC lub indywidualnego.
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RYSUNEK A.5 ODCIECIE | WYLACZENIE ZASILANIA
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WEJSCIA ODCIECIA

Na listwie zaciskowej, sterownik MAXsa™ 10 ma
dostepne dwa wejscia odciecia. Sag one niezalezne,
normalnie zwarte wejscia, ktére moga by¢ uzywane do
wytacznikdw krancowych, wejsé PLC itp., w przypadku
odciecia procesu spawania z dowolnego powodu.
Wejscie odciecia #1 znajduje sie na blokach #24 i #25
listwy zaciskowej. Wejscie #2 znajduje sie na blokach
#26 i #27 listwy zaciskowe;.

1. Usuna¢ wszystkie napiecia zasilajgce dochodzace do
sterownika MAXsa™ 10, wigczajac w to napiecia
pomocnicze.

2. Usunac¢ ostone tunelu przewodu, w celu uzyskania
dostep do przewoddw po prawej stroni listwy
zaciskowej.

3. Usung¢ zaslepke z jednego z otworéw dostepu na
spodzie skrzynki sterownika MAXsa™ 10 i zainstalowaé
gniazdo umozliwiajagce montaz odcigzki, w celu
zabezpieczenia pomocniczych przewodoéw sterujacych.

4. Podigczy¢ zewnetrzny uktad odciecia do jednych
blokéw zaciskdéw odciecia, #24 i #25 i/lub #26 i #27.
Musi by¢ podtaczony uktad normalnie zwarty —
sterownik MAXsa" 10 bedzie rozpoznawat uktad
rozwarty jako komende odciecia.

5. Usuna¢ zwory zwierne osadzone posrodku listwy
zaciskowej za pomoca matego srubokreta, uzywanego
do uktadéw odciecia.

Gdy pojawi sie komenda odciecia na wejsciu, caty
proces spawania zostaje zatrzymany i komunikat btedu
zostanie wy$wietlony na sterowniku MAXsa™ 10. Uktad
odciecia musi by¢ zwarty przed zresetowaniem
sterownika. W celu zresetowania systemu, wyswietlacz
MSP (panel wyboru rodzaju pracy) pokaze
uzytkownikowi zachete, zeby nacisnaé lewy przycisk
panelu MSP.

10

WEJSCIE PRZERWANIE

Sterownik MAXsa™ 10 ma dostepne wejscia STOP na
listwie zaciskowej. Wejscie STOP dziata tak jak
przycisniecie przycisku STOP. Uktad ten jest
zréwnoleglony z przyciskiem STOP, znajdujacym sie na
panelu przetaczania. W odr6znieniu do wejs¢ odciecia,
ktore catkowicie odcinajg caty proces spawania i
jednostki wyposazenia pomocniczego, wejscie STOP
pozwoli na kontynuacje procesu spawalniczego i
przesuwu w oparciu o konfiguracje END OPTIONS (opcje
zakonczenia) w sterowniku MAXsa™ 10. Patzr Rys. A.5.

1. Usuna¢ wszystkie napiecia zasilajgce dochodzace do
sterownika MAXsa™ 10, wiaczajac w to napiecia
pomocnicze.

2. Usung¢ ostone tunelu przewodu, w celu uzyskania
dostep do przewoddw po prawej stroni listwy
zaciskowe;j.

3. Usuna¢ zaslepke z jednego z otworéw dostepu na
spodzie skrzynki sterownika MAXsa™ 10 i zainstalowaé
gniazdo umozliwiajgce montaz odcigzki, w celu
zabezpieczenia pomocniczych przewodow sterujacych.

4. Podiaczy¢ zewnetrzny uktad wejscia STOP do blokow
zaciskowych #39 i #41.

UWAGA: Uktad STOP potrzebuje tylko chwilowego
zwarcia tak, zeby byé rozpoznany przez sterownik
MAXsa™ 10.
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RYSUNEK A.6 SCHEMAT POLACZEN — SYSTEM LUKU POJEDYNCZEGO

Zrédto pradu
Power Wave
AC/DC 1000 SD

Kabel ArcLink
/ K1543-xx lub K2683-xx

14-z +0\6\I)1
abe Podajnik drutu
K1785-xx | MAXsa 22
Przewdd dletlgkcéi -
napiecia elektro
" D k ):kt Epk?vlvamiczy
y sza kontaktowa abe
Péze%\a/\{(%?l K¥31 -XX elektrodowy
nagpi cia
K1811-xx
Spawalnicz
ka?bel y
powrotny

spawany

Schematy potaczen dla dodatkowych konfiguraciji
(kuk wielokrotny i zrodta pradu w uktadzie rownolegtym)
sg pokazane w instrukcji obstugi zrédta pradu
Power Wave® AC/DC 1000 SD.
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SRODKI BEZPIECZENSTWA
UZYTKOWANIA

Przed przystapieniem do obstugi tego urzadzenia,
nalezy przeczyta¢ caty ten rozdziat.

PN oSTRZEZENIE

X PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze

—4\3mw
2 ¢ Nie dotykac czesci elektrycznie

‘goracych’ lub elektrod bezposredni

przez skore lub mokra odziez.

¢ Odizolowac sie od masy i uziemienia.

e Zawsze nosic¢ suche rekawice izolacyjne.

¢ Nie uzywac urzadzen spawalniczych AC
(zmiennopradowych), jezeli ubranie,
rekawice, lub miejsce pracy jest wilgotne
lub jesli pracujesz na, pod lub wewnatrz
konstrukcji spawane;j.
Stosowac nastepujacy sprzet:
- spawarki DC MMA
- spawarki AC z ukladem redukciji

napiecia

¢ Nie pracowac ze zdjetymi ostonami.

¢ Przed podjeciem czynnosci serwisowych,
odtaczyé napiecie zasilania.

OPARY | GAZY moga by¢ niebezpieczne

» ]

o e
f —

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

ISKRY moga spowodowacé pozar lub
wybuch

¢ Nie spawac w poblizu materiatow
tatwopalnych.

¢ Nie spawa¢ pojemnikow, ktére
zawieraly materiaty tatwopalne.

A

W

PROMIENIE tuku moga poparzyé¢

=4

P—y

¢ Nosi¢ srodki ochrony oczu, uszu i
ciata.
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ZAPROJEKTOWANE FUNKCJE

¢ } atwe ustawianie wszystkich parametréw procesu
spawalniczego.

¢ 8 komoérek pamiegci dla tatwego zapamigtywania i
wywotywania zapamietanych nastaw procedur.

e Ustawianie wartosci granicznych parametrow procesu
spawania i mozliwos¢ ich blokady.

e Cyfrowa komunikacja dla zapewnienia doktadnosci i
niezawodnosci realizowania procesow.

¢ Plytki obwoddw drukowanych sg zalane w zywicy
epoksydowej dla zapewnienia ochrony dla pracy w
warunkach zewnetrznych.

e Zigcza sg wypetnione smarem ochronnym, zabezpie-
czajacym przed dziataniem warunkéw zewnetrznych.

e Przeznaczony dla serii zrédet pradu Power Wave®
AC/DC 1000 SD, w celu uzyskania najlepszego tuku w
przemysle.

¢ Doktadnos¢ podawania drut kalibrowana w zakresie
+2%.

o Cyfrowe wyswietlacze napiecia i predkosci podawania
drutu.

e Silnik mechanizmu podawania drutu sterowany
tachometrem.

¢ Przetacznik wypetniania topnika.

¢ Jaskrawe, o duzej intensywnosci cyfrowe wyswietla-
cze odczytu.

e Zawiera opcje zamiany na reczny zadajnik Pendant.

DEFINICJE PROCESOW SPAWALNICZYCH

NIE-SYNERGICZNE PROCESY SPAWANIA

o Nie-synergiczny proces spawania wymaga ustawiania
wszystkich nastaw parametréw spawania przez
operatora.

SYNERGICZNE PROCESY SPAWANIA

e Synergiczny proces spawania zapewnia prostote
pojedynczego pokretta sterowania. Urzgdzenie samo
dobiera wtasciwe napiecie i prgd spawania w oparciu o
nastawe wartosci predkosci podawania drutu
ustawiang przez operatora.

e w celu zapoznania sie z dostepnymi trybami pracy,
nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi zrédta pradu
Power Wave® AC/DC 1000 SD.

POWSZECHNE SKROTY UZYWANE W
SPAWALNICTWIE

SAW
e Spawanie tukiem krytym.
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GRAFICZNE SYMBOLE, KTORE POJAWIAJA
SIE NA TYM URZADZENIU | W TEJ INSTRUKCJI
OBSLUGI

/ ArcLink.
LS ; Gniazdo
W ArcLink
zadajnika
PENDENT

Podajnik
oo Ao

(ArcLink.
W Gniazdo
wejsciowe
eoe strownika
= ArcLink
Gniazdo
w zasobnika
topnika
= Gniazd
L woézka
& przesuwu

OPIS URZADZENIA
OPIS OGOLNY

* Sterownik MAXsa™ 10 jest interfejsem uzytkownika i
sterownikiem podajnika. Regulator jest uzywany do
ustawiania wszystkich parametréw spawalniczych i
regulacji mechanizmu przesuwu. Cyfrowe kable o
duzej predkosci przesytu tacza razem w jeden system
sterownik, podajnik drutu i zrédto pradu Power Wave.

Sterownik MAXsa™ 10 jest skrzynka sterowania
przeznaczong do sterowania catego tuku
spawalniczego w jednym miejscu.

Interfejs uzytkownika wykorzystuje alfanumeryczne
wyswietlacze do przekazywania wiadomosci
tekstowych przeznaczonych dla uzytkownika
koncowego z intuicyjnym interfejsem pozwalajgcym na
tatwy Setup i sterowanie w czasie rzeczywistym
wszystkich parametrow spawalniczych.

Sekcja 0$miu przyciskéw komorek pamigci zapewnia
tatwe zapamietywanie nastaw procedur jak ich
wywotywanie.

Interfejs uzytkownika moze by¢ usuniety ze skrzynki
sterowania i ta moze stuzy¢ jako reczny zadajnik
Pendant dla zdalnego sterowania tuku.
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OGOLNY OPIS FUNKCJONALNY

* Sterownik MAXsa"10 jest jednym z najbardziej
wszechstronnych jntrfejsow uzytkownika jaki
kiedykolwiek opracowano. tatwe do stosowania
funkcje czynig go idealnym narzedziem do regulaciji
tuku dla specyficznych wymagan.

e Interfejs uzytkownika jasno pokazuje istotne informacje
dotyczace procesu spawalniczego. Stosuje sie go do
szybkiej regulacji nastaw spawalniczych, parametrow
poczatkowych tuku, parametréw koncowych tuku i
informaciji dotyczacych set-upu.

e Komorki pamieci pozwalajg na zapamietanie az do
o$miu procedur i szybkiego ich wywotania. Interfejs
uzytkownika pozwala na ustawianie wielorakich
poziomo6w nastaw granicznych i ich blokad.

¢ Komunikacja cyfrowa ze zrodtem pradu zapewnia
najbardziej doktadna i niezawodng mozliwos¢ obstugi.

» Gdy sterownik MAXsa™10 jest podtaczony do zrodta
pradu Power Wave® AC/DC 1000 SD, w wyniku tego
powstaje system spawalniczy z najlepszymi osiagami
tuku jaki mozna znalez¢ na rynku.

ZALECANE PROCESY | WYPOSAZENIE

* Sterownik MAXsa 10 jest najbardziej odpowiedni do
spawania tukiem krytym tylko ze zrédtem pradu Power
Wave® AC/DC 1000 SD i glowicami podajacymi
MAXsa ™22 lub MAXsa"™ 29.

e SAW (spawanie tukiem krytym).

PAKIETY WSPOLNEGO WYPOSAZENIA
Pakiet podstawowy

K2803-1 Zrédto Power Wave® AC/DC 1000SD

K2370-2 Podajnik drutu MAXsa™ 22

K2814-1 Sterownik MAXsa™ 10/ Interfejs
Uzytkownika

K2683-xx Kabel sterowania (5-nézek — 5-n6zek)
zrodto pradu do sterownika

K1785-xx Kabel sterowania (14-nézek — 14-n6zek)

sterownik do podajnika drutu

Opcjonalne zestawy

K2312-2 Podajnik drutu MAXsa™ 29 (dla
wykonawcdéw instalacji)
K2311-1 Zestaw konwersaciji silnika ( do zamiany

przektadni wychodzacych z uzycia
podajnikéw drutu NA-3/NA-4/NA-5)
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RYSUNEK B.1 PODLACZENIA WEJSCIA | WYJSCIA

Lampka statusu

Gniazdao
PENDANT

14-nézkowe gniazdo
do podtaczenia podajnika
rutu MAXsa 22 lub 29

Gniazdo ArcLinc zrédta
POWER WAVE AC/DC SD

Gniazdo
zasobnika
topnika \
Gniazdo dOtWO ry
wozka TC-3 ostepu

RYSUNEK B.2 ELEMENTY REGULACYJNE ZADAJNIKA PENDANT

panclu M
Wiskaznik fui paals
c~  WySwietlacz (wybor Zni
Poasa  PrRQUWES  rodzay RapigcA
= drut Regulator Pracy) Regulator Wyswietlacz
Wskaznik WF pradu/\WFS napigcia napiecia

pradu

Przetacznik
rzesuwu

gtrz%cisk
a
(Auto/\l\lygr)/Reczny)

Przetgcznik Wskaznik
podawania jScia
topnika spawalniczego

Wybor Przvei
ycisk

rocesu
sgawania ] Y W kSt(')p'k
Wskaznik Steel 1/8” skazni

procesu cCAE
spawania
o VWybor Start tuku/

\{V?II_(aZI'JIK_ opcje zakonnczenia

czestotliwosci Wskaznik opciji

i balansu Start

Przyciski
pamieci (8)

LINCOLA &

oo i drutu

Panel sterowania
wyboru rodzaju pracy
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RYSUNEK B.3 ZALACZENIE ZASILANIA

SEKWENCJA ZALACZENIA ZASILANIA

Podczas pierwszego podtaczenia napiecia zasilania do
urzadzenia wyswietlacz MSP wyswietla napis ‘MAXsa™
Initializing...". Po tym jak proces inicjalizacji zrodta Power
Wave AC/DC rozpoczat sie (20 do 60 sekund), jest
przeprowadzany ‘test lampek’.

¢ Wszystkie lampki LED-owe, siedem segmentoéw
wyswietlaczy i wyswietlacze alfanumeryczne zaswiecg
sie na 2 sekundy.

* Po 2 sekundach wszystkie wyswietlacze wygasza sie,
wys$wietlacze alfanumeryczne beda aktywne przez 2
sekundy.

¢ Po 2 sekundach wszystkie wyswietlacze wygasza sie a
wyswietlacz MSP wyswietli:

Welding Software
ZXXXXXX

Po zakonczeniu inicjalizacji, wyswietlacz MSP pokaze
rodzaj procesu spawalniczego. Gérne wyswietlacze
pokazg parametry, ktdre byly wybrane przy ostatnim
wytgczeniu zasilania i wskaznik WELD MODE (rodzaj
pracy) bedzie sie swiecit.

SETUP PODAJNIKA DRUTU
Do wprowadzenia drutu do mechanizmu podawania,

nalezy uzyc¢ przycisku FEED FORWARD (wysuwanie
drutu).

PN\ osSTRZEZENIE

Przed wprowadzeniem drutu do mechanizmu, upe-
whic¢ sie czy opcja ‘Touch Sense’ jest niedostepna.
(P.15 w menu Setup).

RYSUNFII D A Cl CAICEANITV NADCLIINN DODAJNIKA

15

USTAWIANIE WYSUWANIA LUB COFANIA
DRUTU

Po nacisnieciu jednego z przyciskéw FEED FORWARD
(wysuwanie drutu) lub FEED REVERSE (cofanie drutu)
wyswietlacz MSP pokaze komunikat jak na Rys. B.4. i
zostanie wyswietlona wartos¢ wstepnej predkosci
podawania drutu na wyswietlaczu AMPS/WFS (po lewej
stronie).

Predkos$¢ podawania moze by¢ zmieniana poprzez

regulacje pokretta regulacji, znajdujacego sie ponizej
wyswietlacza po nacisnieciu ktéregos z przyciskéw.

do
®

FEED REVERSE (cofanie drutu) —
stuzy do cofania drutu w kierunku
mechanizmu podajacego.

FEED FORWARD (wysuwanie drutu) —
stuzy do do wysuwania drutu w kierunku
materiatu spawanego.

UWAGA: Sterownik MAXsa 10 posiada opcje w
Menu Setup (P.15) ‘Touch Sense’
umozliwiajaca detekcje dotyku. Patrz Setup
Menu. Gdy opcja P.15 jest dostepna i przycisk
FEED FORWARD (wysuwanie drutu) jest
nacisniety, wyswietlacz MSP pokaze ponizszy
komunikat:

Feed FWD Hot!
ELECTRODE HOT

PN\ OSTRZEZENIE

Funkcja Hot Feed (wysuwanie drutu z aktywnym
wyjsciem) zapewnia aktywne wyjscie zrodta pradu i
na wysuwanym drucie elektrodowym wystepuje
napiecie. Nalezy unika¢ dotykania jakichkolwiek
odkrytych czesci jak to okreslono w SRODKACH
BEZPIECZENSTWA UZYTKOWANIA.
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ZMIANA | USTAWIANIE RODZAJU PRACY

W celu wybrania rodzaju pracy, nalezy nacisna¢ przycisk
WELD MODE SELECTOR (wybér rodzaju pracy) i trzy-
mac go tak dopoki wskaznik WELD MODE (rodzaj
pracy) nie zaswieci sie (moze on juz Swieci¢ sie
domysinie przy zatgczeniu zasilania). Obracac pokrettem
regulacji w celu wybrania pozadanego rodzaju pracy. Po
okoto 1 sekundzie, zostang wyswietlone nastawy
parametrow dla nowego rodzaju pracy. Parametry te
moga byc¢ regulowane za pomoca pokretet regulacji
znajdujacych sie pod kazdym wyswietlaczem.

UWAGA: Dla statopradowych rodzajéw pracy warto$c
pradu bedzie pokazywana na gérnym wyswietlaczu, po
lewej stronie. Dla statonapieciowych rodzajéw pracy
bedzie on pokazywat predkosé podawani drutu i
wskaznik WFS bedzie sie swiecit.

REGULACJA CZESTOTLIWOSCI/BALANSU

Trzymaé nacisnietym przycisk WELD MODE (rodzaj
pracy) dopoki wskaznik FREQUENCY/BALANCE
(czestotliwosé/balans) nie zaswieci sie a na
wyswietlaczu MSP nie pojawi sie napis FREQUNCY
(czestotliwos¢). Jezeli wybrany rodzaj pracy pozawala
na regulacje Czestotliwosci, pokretto regulacji moze by¢
uzyte do wyboru pozadanej czestotliwosci w zakresie od
20 do 100Hz.

el
Hz

Frequency

foon——

SEL O
RN RRR R

wl

Regulacja czestotliwosci moze by¢ uzyta do doktadnego
dostrojenia stabilnosci niezrownowazonego przebiegu
Fali i w systemie tuku wielokrotnego.
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REGULACJA BALANSU (ZROWNOWAZENIA)

Trzymac przycisnietym przycisk WELD MODE (rodzaj
pracy) dopéki na wyswietlaczu MSP nie pojawi sie napis
‘Balance’. Jezeli wybrany rodzaj pracy pozwala na
regulacje Balansu, pokretto regulacji moze by¢ uzyte do
wyboru pozadanego zrownowazenia fali, w zakresie od
25 do 75%.

oL
Hz

Balance

R
stEU [ L

Regulacja balansu (stosunek pomiedzy dodatnig i
ujemna potéwka cyklu fali w czasie) zmienia odktad dla
uzyskania bardziej efektywnego spawania.

REGULACJA OFFSETU (WYROWNANIA)

Trzymac naci$nigtym przycisk WELD MODE (rodzaj
pracy) dopéki na wyswietlaczu nie pokaze sie napis
‘Offset’. Jezeli wybrany rodzaj pracy pozwala na
regulacje Offsetu, pokretto regulacji moze by¢ uzyte do
wyboru pozadanego poziomu Offsetu. Dozwolona
wielkos¢ Offsetu jest okreslana prze wybrany rodzaj

pracy.

L
percent
DC Offset

Niezalezna regulacja dodatnich i ujemny pozwala na
bardziej precyzyjna regulacje penetracji i odktadu.
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KONFIGURACJA LUKU WIELOKROTNEGO

Systemy zrédto Power Wave® AC/DC 1000 SD /
podajnik drut MAXsa™ moga by¢ uzywane w uktadach z
tukiem wielokrotnym (z ilo$cig az do szesciu tukow).

W celu zminimalizowania magnetycznych zaleznosci
miedzy poszczegdlnymi tukami, jest konieczne zeby
miaty prawidtowa faze. Ustawianie fazy jest zasadniczo
offsetem w czasie pomiedzy falami poszczegdinych
tukéw. Faza kazdego tuku jest ustawiana poprzez
interfejs uzytkownika tuku prowadzacego.

Idealng sytuacja jest mie¢ dla przylegtych tukéw 90 °
offset, tak jak to przedstawiono w Tabeli B.1.

TABELA B.1 — ZALEZNOSCI FAZOWE

LUK | LUK | LUK3 | LUK4 |[LUK5 | LUK
1 2 6
System
2- Oe | 906 X X X X
tukowy
System
3- Oe |90e | 180e X X X
tukowy
System
4- Oe |[90e |180e |2706 X X
tukowy
System
5- Oe [90e |180e |[270e Oe X
tukowy
System
6- Os |90e |180e |2706 Oe 90e
tukowy

Patrz instrukcja obstugi zrédta Power Wave™ AC/DC
1000 SD dla uzyskania wiecej informacji odnosnie
konfiguraciji systemow z tukiem wielokrotnym.
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RYSUNEK B.6 - SEKWENCJE PROCESU SPAWANIA

SEKWENCJA PROCESU SPAWANIA

Sekwencja procesu spawalniczego okresla procedure
spawalnicza od rozpoczecia do zakonczenia cyklu.
Wszystkie regulacje nastaw sg wykonywane za
posrednictwem Interfejsu Uzytkownika.

OPCJE STARTU

Parametry takie jak Op6znienie, Zajarzanie, Start i Czas
Narostu sg uzywane przy rozpoczeciu sekwencji
spawania, w celu ustanowienia stabilnego tuku i
zapewnienia ptynnego przejscia do nastaw parametréw
spawania. Sg one opisane ponizej:

e ARC DELAY (op6znienie tuku) powstrzymuje
podawanie drutu az do 5 sekund, w celu zapewnienia
doktadnego punktu startu spoiny. Typowo stosownay
w systemach z tukiem wielokrotnym.

o Nastawy STRIKE (zajarzenia) sa obowigzujace od
poczatku sekwencji (nacisniecie przycisku Startu)
dopoki nie zostanie ustanowiony tuk. Regulujg one
predkos¢ poczatkowa (predkos¢ podawania przy
zblizaniu elektrody do elementu spawanego) i
zapewniajg moc potrzebna do ustanowienia tuku.
Podczas tej czesci sekwencji spawania, typowo,
poziomy wyj$cia sg zwiekszane a predkos¢ poda-
wania drutu jest zmniejszana.

o Wartosci nastaw STARTU pozwalajg na stabilizacje
tuku po jego ustanowieniu. Wydtuzenie czasu Startu
lub niewtasciwe ustawienie parametrow moze
powodowac staby Start.

e Czas UPSLOP (narostu) okresla czas jaki jest
potrzebny na przejscie od parametréw Startu do
parametrow Spawania. Przyjscie jest liniowe i moze
mie¢ wieksze lub mniejsze nachylenie w zaleznosci od
nastaw Startu i Spawania.
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OBSLUGA OPCJI STARTU

Nacisniecie przycisku Arc Start / End Options (start
tuku / opcje zakonczenia) powoduje zaswiecenie sie
diody LED START OPTIONS (opcje startu) i nastawa
parametru Arc Delay (opdznienie tuku) bedzie pokazana
na wyswietlaczu MSP.

Uzywac pokretta regulatora panelu MSP do wyboru
pozadanej wartosci czasu opdznienia. Nacisng¢ przycisk
Weld Mode Selector (wybor rodzaju pracy) tak, zeby
wyj$¢ z nastaw parametréw Start.

Powtarzajac naciskanie przycisku Arc Start / End
Options (start tuku / opcje zakonczenia) bedzie
przechodzi¢ przez kolejne parametry. Obracajac
pokrettem regulatora MSP, zmieniamy nastawe
okreslonego parametru.

Gdy nastawa ktorej$ z opcji Start jest ustawiona na
wartosc¢ inng niz OFF (wytaczona) dioda LED START
OPTIONS (opc;ji Startu) bedzie mruga¢ synchronicznie z
dioda LED WFS lub AMS i/lub diodg VOLTS, znajdujaca
sie na panelu podwojnego wskaznika, zachecajac
uzytkownika do wprowadzenia nastaw tych parametrow.
Parametr, ktére moga by¢ ustawiane przez uzytkownika
w opcji START OPTIONS (Startu) sa nastepujace:

- ARC DELAY TIME (czas op6znienia tuku)

- STRIKE WFS (predkos¢ podawania przy zajarzaniu)

- SRTIKE TIME (czas zajarzania)

- START WFS/AMPS (predkos¢ podawania prad startu)
- START VOLTS (napigcie startu)

- START TIME (czas startu)

- UPSLOP TIME (czas narostu)
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OPCJE ZAKONCZENIA

Parametry Downslop (czas opadania), Krater, Burnback
(upalanie) sa uzywane do okreslania zakonczenia
sekwencji spawania. Sg one opisane ponizej:

o Czas DOWNSLOPE (opadania) okresla czas jaki jest
potrzebny na przejscie od parametréw Spawania do
parametrow Krateru. Przyjscie jest liniowe i moze mieé
wieksze lub mniejsze nachylenie w zaleznosci od
nastaw Spawania i Krateru.

o Parametry KRATER typowo sg uzywane do
wypetnienia krateru na koncu spoiny i obejmuja
zar6wno nastawe czasu jak i nastawy wyjscia zrodta.

o BURNBACK (upalanie) okresla czas przez, ktory
wyjscie pozostaje aktywne po zatrzymaniu podawania
drutu. Funkcja ta jest uzywana po to, zeby zapobiec
przyklejaniu sie drutu w jeziorku spawalniczym i
przygotowuje koncowke drutu do nastepnej spoiny.
Czas upalania 0,4 sekundy jest wystarczajacy dla
wiekszos$ci aplikaciji.

e RESTRIKE TIME (czas ponownego zajarzania) okresla
jak dtugo system bedzie probowat ponownie ustanowic
tuk przed jego odcieciem, jezeli zdarzy sie staby start
lub zgasnie z jakiego$ powodu (zwarcie lub rozwarcie
obwodu spawalniczego). Podczas tej fazy, predkosé
podawania i wyjscie zrodta sg tak sterowane tak, zeby
ponownie zajarzy¢ tuk.

- Czas ponownego zajarzania od 1 do 2 sekund jest
wystarczajacy dla wiekszosci aplikaciji.

- Nastawa ponownego zajarzania 0 sekund pozwala
préb ponownego zajarzenia przez czas nieokreslony.

OBSLUGA OPCJI ZAKONCZENIA

Nacisniecie przycisku Arc Start/ End Options (start
tuku/opcje zakonczenia) po przewinieciu opcji Startu,
powoduje zaswiecenie diody LED END OPTIONS (opcje
zakonczenia) i nastawy parametry Downslope Time
(czas opadania) zostanie wyswietlona na wyswietlaczu

5

)

=
(

Downslope Time

Uzywac pokretta regulatora panelu MSP do wyboru
pozadanej wartosci czasu opadania. Nacisnaé przycisk
Weld Mode Selector (wybor rodzaju pracy) zeby wyjs¢
z nastaw parametréw End (zakonczenie).
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Powtarzajac naciskanie przycisku Arc Start / End
Options (start tuku / opcje zakonczenia) bedzie sie
przechodzi¢ przez kolejne parametry. Obracajac
pokrettem regulatora MSP, zmieniamy nastawe
okreslonego parametru. Gdy nastawa parametru Crater
Time (czas krateru) jest ustawiona na wartos¢ inng niz
OFF (wytaczona), dioda LED END OPTIONS (opcje
zakonczenia) bedzie mrugata synchronicznie Z didg LED
WEFS lub diodg AMPS (w zaleznosci od rodzaju pracy:
statopradowy czy statonapieciowy) i z diodg Volts
zachecajac uzytkownika do wprowadzenia nastaw tych
parametrow. Parametry, ktére moga by¢ ustawiane
przez uzytkownika w END OPTIONS (opcje
zakonczenia) sg nastepujace:

- DOWNSLOPE TIME (czas opadania)

- CRATER WFS/AMPS (predkos$¢ podawania/ prad
krateru)

- CRATER VOLTS (napiecie krateru)

- BURNBACK TIME (czas upalania)

- RESTRIKE TIME (czas ponownego zajarzenia)
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Menu Setup daje dostep do Setup Configuration (konfiguracji setup). Parametry uzytkownika, ktére ogélnie rzecz biorac,
sg potrzebne tylko przy instalacji, sg zapamietane w Setup Configuration. Parametry te sa pogrupowane tak jak to

pokazano w ponizszej tabeli.

Parametr

Definicja

od P.1 do P.99
od p.101 do P.199
od P.501 do P.599

Parametry niezabezpieczone (zawsze dostepne)
Parametry diagnostyczne (zawsze tylko do odczytu)

Parametry zabezpieczone (dostepne tylko przy pomocy Weld Manager)

DOSTEPNOSC DO MENU SETUP

1. W celu wejscia do menu Setup, nacisna¢ jednocze-
$nie przycisk Weld Mode Selection (wybor rodzaju
pracy) i przycisk Arc Start/End Options (Start
tuku/Menu zakonczenia). Wskaznik Setup Menu
zaswieci sie a wyswietlacz panelu MSP pokaze
komunikat jak na Rys. B.7.

UWAGA: Menu Setup nie moze by¢ dostepne pod-
czas spawania lub jesli btad jest wyswie-
tlany na panelu MSP.

2. Wybraé pozadany parametr za pomoca pokretta pa-
nelu MSP z listy User Defined Parameter (definiowa-
ne parametry uzytkownika). Numer parametru bedzie
btyskat.

3. W celu edycji nastaw, nacisng¢ przycisk Arc Start/
End Options (Start tuku/Opcje zakonczenia). Numer
parametru ustabilizuje sie a nastawa parametru, kitéry
moze byé regulowany bedzie btyskat.

4. Uzy¢ pokretta panelu MSP do wyboru pozadanej
nastawy. (Patrz General Setup Options —Opcje
ogolnego Setup).

5. W celu wyjscia z menu Setup w dowolnym momencie,
nalezy jednoczesnie nacisng¢ oba przyciski lub uzy¢
pokretta panelu MSP i wybra¢ P.0 i nacisna¢ przycisk
Weld Mode Select (wybor rodzaju pracy) (wyjscie).

UWAGA: 60 sekund braku aktywnosci powoduje
automatyczne wyjscie z menu Setup.

RYSUNEK B.7 - MENU SETUP

Wyswietlacz panelu MSP
(wybdr rodzaj pracy)

L Wybor
el Reguiatar Statfuku/
5 panelu MSP Opcje zakonczenia
(wybdr rodzaju pracy)

Wskaznik
menu Setup
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DEFINIOWANE PARAMETRY UZYTKOWNIKA

Parametr

Definicja

P.0

Wyijscie z menu Setup
Ten parametr menu Setup moze by¢ uzywany do wyjscia z menu Setup. Gdy P.0 jest wyswietlony, nacisna¢
lewy przycisk Mode Select (wyboru rodzaju pracy), zeby wyj$¢ z menu Setup.

P.1

Jednostki predkosci podawani drutu
P.1 dokonuje wyboru, ktére jednostki predkosci podawania drutu bedg wyswietlane. Angielska = cal/min
(ustawienie domysine). Metryczne = m/min.

P.2

Rodzaj pracy wyswietlacza tuku

P.2 dokonuje wyboru jaka wielko$¢ bedzie wyswietlana na gérnym lewym wyswietlaczu podczas procesu
spawania. Amps = lewy wyswietlacz pokazuje prad podczas spawania (ustawienie domysine). WFS = lewy
wyswietlacz pokazuje predko$é podawania drutu podczas spawania.

P.3

Wyswietlanie energii

P.3 wybiera czy lub nie energia jest wyswietlana na wyswietlaczu panelu MSP podczas spawania. Catkowita
energia z poprzedniego cyklu bedzie utrzymywac sie na wyswietlaczu panelu MSP dopdki nastepny cykl
spawania nie rozpocznie sie, lub regulator interfejsu uzytkownika nie bedzie zmieniany. P.3 bedzie widoczny
na liscie, jesli zrédto pradu jest w stanie przelicza¢ energie (moze by¢ konieczne uaktualnienie software
zrodta pradu). Gdy P.3 = No (nie), energia nie bedzie wyswietlana (ustawienie domysine). Gdy P.3 = Yes
(tak), energia jest pokazywana.

P.12

Start jazdy wozka przesuwu / Stop jazdy wozka przesuwu

Opcja ta pozwala na regulacje opcji startu i stopu przesuwu dla wdzka przesuwu. W celu wejscia do tej opcij,
nacisng¢ prawy przycisk na panelu MSP i pokrecic¢ pokrettem Set w celu wybrania opcji startu lub stopu.
Nacisna¢ prawy przycisk w celu wejscia do opcji wyboru. Obraca¢ pokrettem Set dla wybrania pozadanej
funkcji. Po dokonaniu wyboru funkcji, nacisnaé lewy przycisk dla zapamietania tej funkcji i wréci¢ sie w celu
wyboru nastepnej opcji. Obraca¢ pokrettem Set w celu dokonania nastepnego wyboru, lub nacisna¢ lewy
przycisk na panelu MSP w celu wyjscia z tej opciji.

P.12

Start jazdy wézka przesuwu / Stop konca jazdy wozka przesuwu

Opcja ta pozwala na regulacje opcji startu i stopu przesuwu dla wézka przesuwu. W celu wejscia do tej opcij,
nacisna¢ prawy przycisk na panelu MSP i pokreci¢ pokrettem Set w celu wybrania opciji startu lub stopu.
Nacisna¢ prawy przycisk w celu wejscia do opcji wyboru. Obraca¢ pokrettem Set dla wybrania pozadanej
funkcji. Po dokonaniu wyboru funkcji, nacisna¢ lewy przycisk dla zapamietania tej funkcji i wrécic sie w celu
wyboru nastepnej opcji. Obracac¢ pokrettem Set w celu dokonania nastepnego wyboru, lub nacisna¢ lewy
przycisk na panelu MSP w celu wyjscia z tej opciji.

P.13

Opcje regulacji mocy tuku

Opcja ta pozwala na regulacje wartosci mocy tuku dla fazy Start, Spawanie i Krater. Nacisna¢ prawy przycisk
na panelu MSP w celu wejscia do tej opciji i obracac pokrettem Set w celu wyboru pozadanej fazy procesu do
regulacji. Nacisna¢ prawy przycisk ponownie i ustawi¢ warto$¢ mocy przy pomocy gornego lewego pokretta.
Nacisna¢ lewy przycisk w celu zapamigtania tej wartosci i wréci¢ dla wyboru innej fazy procesu. Obracac
pokrettem Set w celu dokonania innego wyboru, lub nacisna¢ lewy przycisk dla wyjscia z tej opcji. P.13 nie
pojawi sie jesli aktualnie wybrany rodzaj pracy nie obstuguje mocy tuku.

P.14

Resestowanie wagi materiatéw spawalniczych

Opcja ta pojawi sie na liscie tylko w przypadku uzywania Production Monitoring (monitorowania produkcji).
Uzywac¢ tej opcji do resetownia poczatkowej wagi opakowania materiatéw spawalniczych. Nacisnaé prawy
przycisk na panelu MSP w celu zresetowania wagi materiatow spawalniczych.
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DEFINIOWANE PARAMETRY UZYTKOWNIKA - cd.

Parametr

Definicja

P.15

Opcja detekciji dotyku elektrody przy wysuwaniu drutu z aktywnym wyjsciem zrédta

Opcja to udostepnia lub nie detekcje dotyku elektrody przy wysuwaniu drutu.

Disabled (niedostepna = Detekcja dotyku jest niedostepna, gdy drut elektrodowy jest wysuwany z uchwytu
(ustawienie domysine).

Enabled (dostepna = Detekcja dotyku elektrody jest aktywna przy wysuwaniu drutu z uchwytu.

Gdy opcja ta jest dostepna i odbywa sie wysuwanie drutu, wyjscie zrédta pradu jest aktywne i oczekujac na
dotkniecie elektrody do materiatu spawanego. Po dotknieciu elekirody do materiatu, podawanie drutu
automatycznie zatrzyma sie i przekaznik zasobnika topnika bedzie aktywny az do momentu gdy nie
zostanie zwolniony przycisk wysuwu drutu.

P.18

Przektadnia mechanizmu podawania drutu

Dokonuje wyboru stopnia przektadni jaki ma by¢ stosowany. Odnosi sie to do tylko podajnikéw traktor Criser
dX i MAXsa™ 10. Mozliwe do wyboru warto$ci wspdtczynnika przetozenia sg odczytywane z podajnika drutu
przy starcie. Wartosci te z pliku parametréw podajnikéw drutu. Uwaga: Zmiana tej wartosci spowoduje reset
systemu.

P.22

Wybor funkcji odciecia 2

Funkcja ta pozwala na wybdr funkcji odciecie zasilania 2 w skrzynce sterowania podajnika PF10A. Normalne
odciecie = odciecie zasilania 2, ktére moze funkcjonowac jako standardowe odciecie zasilania, ktére blokuje
wszystkie przyciski zasilania (ustawienie domysine). Wyjscie niedostepne = odciecie zasilania 2, ktére
funkcjonuje jak blokada wyjscia urzadzenia, uniemozliwiajaca dostep do wyjscia zrédta, ale pozwala na
podawanie drutu bez aktywacji wyjscia zrédta pradu.

P.30

Kontrola zasilania

Ta funkcja pozwala na wybor dostepnosci lub nie regulatoréw na ptycie przedniej podajnika MAXsa™ 10.
Zdalne zasilanie jest zawsze funkcjonujace, ale moga pojawia¢ sie aplikacje , gdzie jest konieczne
zaprogramowanie niedostepnosci zasilania z zadajnika Pendant. Panel & Remote (regulacja z panel i zdalne
sterowanie) = Wszystkie przyciski zadajnika sg dostepne (ustawienie domysine). Panel Locked (panel
zablokowany) = Przyciski Start, Topnik i Podawanie sg niedostepne na zadajniku Pendant. Przycisk Stop jest
zawsze aktywny.

P.80

Detekcja napiecia na zaciskach wyjsciowych

Stosowac te opcje tylko do celéw diagnostycznych. Gdy napiecie zasilania jest przetaczane, ta opcja
automatycznie ustawia sie na False (fatsz). False = Detekcja napigcia jest determinowana konfiguracjg
przetacznikéw DIP switch i wyborem rodzaju pracy (ustawienie domysine). True (prawda) = Detekcja
napiecia jest dotgczana do zaciskéw wyjsciowych zrédta niezaleznie od konfiguracji przetacznikéw DIP
switch i wyboru rodzaju pracy.

P.99

Czy pokaza¢ rodzaje testow?

Wiekszos¢ zrddet posiada rodzaje pracy uzywane do kalibracji i w celach diagnostycznych. Ale domysinie,
urzadzenia te nie majg rodzajéw pracy obejmujacych testy spawalnicze na liscie rodzajéw pracy, ktore sg
dostepne dla operatora. W celu dokonania recznego wyboru rodzaju pracy test spawalniczy, ustawi¢ te opcje
na ‘Yes’ (tak). Po wytaczeniu zrodta pradu i ponownym wigczeniu, rodzaje pracy test juz nie pojawig sie na
liscie rodzajéw pracy. Typowo rodzaje pracy testy spawalnicze wymagaja, zeby wyjscie zrédta byto
podtaczone do obcigzenia sieciowego i nie moze by¢ uzywane do spawania.

P.100

Czy dokonac¢ przegladu diagnostyki?

Diagnostyka jest uzywana tylko do obstugi serwisowej i szukania przyczyn nieprawidtowej pracy systemu
spawalniczego. Wybra¢ ‘Yes’ (tak) zeby uzyska¢ dostep do opcji diagnostycznych w menu. Dodatkowe
parametry pojawia sie teraz w menu Setup (P.101, P.102, itd.)
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Parametr

Definicja

P.101

Rejestr przegladu zdarzen

Opcja ta jest stosowana do przegladu rejestru zdarzen w systemie. W celu wejscia do tej opciji, nalezy
nacisna¢ prawy przycisk panelu MSP. Obracac pokretto Set w celu dokonania wyboru pozadanego zapisu do
odczytu. Nacisng¢ prawy przycisk ponownie, zeby wej$¢é do wybranego zapisu. Obracajac pokrettem
bedziemy przewijali zapisy zdarzen, wyswietlajac numer indeksu zdarzenia, kod zdarzenia i inne dane.
Nacisnac¢ lewy przycisk w celu powrotu do wyboru innego zdarzenia. Azeby wyjs¢ z tej opcji, nalezy lewy
przycisk nacisng¢ ponownie.

P.102

Rejestr przegladu zdarzen krytycznych

Opcja ta jest stosowana do przegladu rejestru zdarzen krytycznych w systemie. W celu wejscia do tej opciji.
nalezy nacisng¢ prawy przycisk panelu MSP. Obracac¢ pokretto Set w celu dokonania wyboru pozadanego
zapisu do odczytu. Nacisna¢ prawy przycisk ponownie, zeby wejs¢ do tego zapisu. Obracajac pokrettem
bedziemy przewijali zapisy zdarzen, wyswietlajac numer indeksu zdarzenia, kod zdarzenia i inne dane.
Nacisnac¢ lewy przycisk w celu powrotu do wyboru innego zdarzenia. Azeby wyjs¢ z tej opcji, nalezy lewy
przycisk nacisna¢ ponownie.

P.103

Informacja na temat wersji Software

Opcja ta jest stosowana do przegladu wersji software kazdej z ptytek w systemie. W celu wejscia do tej
opcji, nalezy nacisna¢ prawy przycisk panelu MSP. Obraca¢ pokretto Set w celu dokonania wyboru
pozadanej ptytki do odczytu. Nacisna¢ prawy przycisk ponownie, zeby odczyta¢ wersje software. Nacisng¢
lewy przycisk w celu powrotu do wyboru innej ptytki. Azeby wyjs¢ z tej opcji, nalezy lewy przycisk nacisna¢
ponownie.

P.104

Informacja na temat wersji Hardware

Opcja ta jest stosowana do przegladu wersji hardware kazdej z ptytek w systemie. W celu wejscia do tej
opcji, nalezy nacisna¢ prawy przycisk panelu MSP. Obraca¢ pokretto Set w celu dokonania wyboru
pozadanej ptytki do odczytu. Nacisngé prawy przycisk ponownie, zeby odczyta¢ wersje hardware. Nacisng¢
lewy przycisk w celu powrotu do wyboru innej ptytki. Azeby wyjs¢ z tej opcji, nalezy lewy przycisk nacisna¢
ponownie.

P.105

Informacja na temat wersji Software spawalniczego

Opcja ta jest stosowana do przegladu Weld Set (ustawien spawalniczych) w zrédle Power Wave. Nacisnaé
prawy przycisk, zeby odczytac¢ wersje software spawalniczego. Azeby wyjs¢ z tej opcji, nalezy nacisna¢ lewy
przycisk.

P.106

Przeglad adresu Ethernet IP

Opcja ta jest stosowana do przegladu adresu sieci Ethernet Network IP, jesli ptytka Ethernrtu jest
zainstalowana w systemie. Nacisna¢ prawy przycisk, zeby odczyta¢ wersje adres Ethernet IP. Azeby wyjs¢ z
tej opcji, nalezy nacisna¢ lewy przycisk. Uzywajac tej opcji, nie mozna zmieni¢ adresu IP.

P.107

Przeglad protokotu zrodta pradu

Opcja ta jest stosowana do przegladu wersji softwaru kazdej ptytki w systemie. W celu wejscia do tej opcji,
nalezy nacisna¢ prawy przycisk panelu MSP. Obraca¢ pokretto Set w celu dokonania wyboru pozadanej
ptytki do odczytu. Nacisnaé prawy przycisk ponownie, zeby odczyta¢ wersje software. Nacisnac lewy
przycisk w celu powrotu do wyboru innej ptytki. Obracaé pokrettem Set w celu wyboru innej ptytki lub
nacisna¢ lewy przycisk ponownie dla wyjscia z tej opcji.

P.501

Blokada pokretet regulacji

Blokuje jedno lub oba gérne pokretta regulacji, zapobiegajac mozliwosci zmiany predkosci podawania drutu,
pradu, napiecia lub parametru trim przez operatora. Funkcja kazdego z gérnych pokretet regulacyjnych
zalezy od wybranego rodzaju pracy. Gdy jest wybrana metoda statopradowa (np. MMA, TIG) gérne prawe
pokretto bedzie zawsze funkcjonowato jako wytgcznik.

P.501 moze by¢ tylko dostepna poprzez Weld Manager lub software zrodta Power Wave.

23




B-13

OBSLUGA B-13

DEFINIOWANE PARAMETRY UZYTKOWNIKA - cd.

Parametr Definicja

Blokada zmiany pamieci

P.502 No (nie) = Nastawy moga by¢ zapamietywane i wartosci graniczne moga by¢ konfigurowane (ustawienie
domysine)
Dostepnosé¢ przycisku pamieci
Zapewnia dostep do okreslonych przyciskéw pamieci. Gdy pamiec jest niedostepna, procedury spawalnicze
nie moga by¢ przywotywane ani zapamietywane w pamigci. Przy podjeciu proby zapamietania lub

P.503 przywotania niedostepnej pamieci, na wyswietlaczu panelu MSP pojawi sie komunikat informujacy ze dany

) numer komorki pamieci jest niedostepny. Dla systeméw wielogtowicowych P.503 powoduje niedostepnosé

tych samych pamieci dla obu gtowic podajacych.
Dostep do opcji P.503 mozna uzyskac tylko przez Weld Manager lub software zrédta Power Wave.
Blokada panelu MSP
Opcja ta dokonuje wybory pomiedzy kilkoma opcjami blokady panelu MSP. Gdy jest dokonany wybor
blokady panelu MSP i jest podjeta proba zmiany tego parametru, na wyswietlaczu panelu MSP pojawi sie
komunikat informujacy, ze ten parametr jest zablokowany.
Wszystkie opcje na panelu MSP nie zblokowane = Wszystkie regulowane parametry na panelu MSP sg nie
zablokowane.
Wszystkie opcje na panelu MSP sg zablokowane = Wszystkie pokretta i przyciski na panelu MSP sg
zablokowane.

P.504 Opcije Start i End sg zablokowane = Parametry Startu i Zakonczenia na panelu MSP sg zablokowane,

) wszystkie inne sg nie zablokowane.

Opcja rodzaju pracy zablokowana = Rodzaj pracy (proces spawalniczy) nie moze by¢ zmieniony z panelu
MSP, wszystkie inne opcje nie sg zablokowane.
Opcije regulacji przebiegu fali zablokowane = Parametry przebiegu fali na panelu MSP sg zablokowane,
wszystkie inne opcje nie sg zablokowane.
Opcije Start, End i Wave sg zablokowane = Parametry Start, Zakonczenie i przebiegu fali sg zablokowane na
panelu MSP.
Panel wyboru jest zablokowany, wszystkie inne nie sg zablokowane.
Dostep do opcji P.504 mozna uzyskac tylko przez Weld Manager lub software zrédta Power Wave.
Blokada menu Setup
No (nie) = Operator moze zmienia¢ nastawe dowolnego parametru bez wczesniejszego wprowadzenia kodu
dostepu, jesli kod dostepu jest nie-zerowy (ustawienie domysine).

P.505 Yes (tak) = Operator musi wprowadzi¢ kod dostepu (jesli kod dostepu jest nie-zerowy), w przypadku zamiaru
zmiany dowolnych parametréw menu Setup.
Dostep do opcji P.505 mozna uzyskac tylko przez Weld Manager lub software zrédta Power Wave.
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Parametr

Definicja

P.506

Ustawianie dostepu Interfejsu Uzytkownik

Opcja ta zapobiega przed nieautoryzowanymi zmianami sprzetu. Domysiny kod dostepu jest zero i zapewnia
on petny dostep. Nie-zerowy kod dostepu zapobiega nieautoryzowanym:

- zmianom ograniczen pamieci

- zapisywaniu pamieci (jesli opcja P.505 = Yes)

- zmianom parametréw Setup (jesli opcja P.505 = Yes)

Dostep do opcji P.506 mozna uzyskac tylko przez Weld Manager lub software zrédta Power Wave.

P.509

Blokada interfejsu uzytkownika Master

Blokuje wszystkie regulacje interfejsu uzytkownika, zapobiegajac przed jakimikolwiek zmianami przez
operatora.

Dostep do opcji P.509 mozna uzyskac tylko przez Weld Manager lub software zrédta Power Wave.
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OGOLNE OPCJE SETUP RODZAJU PRACY RODZAJE PRACY WYSWIETLACZA LUKU

Jak widaé w tabeli ‘Definiowanych parametréw Podczas spawania wyswietlacz Amps/WFS moze by¢
uzytkownika’, Setup rodzaju pracy moze by¢ stosowany ustawiony do odczytu predkosci podawania drutu lub
do ustawiania bardziej og6Inych konfiguraciji pradu.

spawalniczych, takich jak opcje przesuwu lub

konfiguracje wyséwietlacza i moga by¢ stosowane do * Wejs¢ do Setup rodzaju pracy.

uzyskania dostepu do narzedzi diagnostycznych. e Obracac¢ pokrettem panelu MSP, dopdki na

wyswietlaczu nie pojawi sie napis P.2.

Wejs¢ do Setuo rodzaju pracy przez jednoczesne

nacisniecie przyciskow Weld Mode Selection i Arc —
Start/ End Options. Wskaznik menu Setup zaswieci sie F‘ ,_l
a wyswietlacz panelu MSP pokaze komunikat P.0, User ELEs

Prefs i Exit. Amps
Arc Display Mode

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/ End Options.

¢ Do przetaczenia miedzy odczytem WFS a pradem,
uzy¢ pokretta panelu MSP.

e Zeby zaakceptowac wybdr, nacisngé przycisk Arc
Start/ End Options.

Powrdci¢ do tego parametru, zeby wyjsé z setup rodzaju

pracy lub po prostu nacisng¢ jednoczesnie oba przyciski WYSWIETLANIE ENERGII
ponownie. 60 sekund braku jakiejkolwiek aktywnosci
spowoduje réwniez wyjscie sterownika MAXsa™ 10 z Podczas spawania moze by¢ ciagle wyswietlana energia
Setup rodzaju pracy. w kd. Funkcja ta jest dostepna tylko w przypadk, gdy
sterownik MAXsa"™ 10 jest podtaczony do zrodta pradu,
JEDNOSTKI PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU ktére ma mozliwos¢ przeliczania energii.
e Wejs¢ do Setup rodzaju pracy.
Predkos$¢ podawania drutu moze by¢ wyrazana w » Obraca¢ pokrettem panelu MSP, dop6ki na
jednostkach angielskich lub metrycznych: wys$wietlaczu nie pojawi sie napis P.15.
e Wejs¢ do Setup rodzaju pracy.

e Obracac¢ pokrettem panelu MSP, dopéki na v [
wyswietlaczu nie pojawi sie napis P.1. = lb

Disabled

Touch Sense

H.
English
WFS Units

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/ End Options.
¢ Do przetaczenia pomiedzy Tak i Nie, uzy¢ pokretta

panelu MSP.
* Zeby zaakceptowaé wybér, nacisnaé przycisk Arc
¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/ End Options. Start/ End Options.
¢ Do przetaczenia jednostek miedzy angielskimi a
metrycznymi, uzy¢ pokretta panelu MSP. UWAGA: Catkowita energia z poprzedniego cyklu
* Zeby zaakceptowaé wybér, nacisnagé przycisk Arc pozostanie na wyswietlaczu dopoki nastepny
Start/ End Options. cykl sie nie rozpocznie lub regulator Interfejsu

Uzytkownika nie ulegnie zmianie.
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OPCJE PRZESUWU

Funkcja przesuwu moze byé programowana tak zeby
przesuw zaczynata sie z przyciskiem Start lub ‘Arc
Strike’. Moze takze by¢ zaprogramowany zeby
zatrzymywat sie z przyciskiem Stop lub ‘Arc Out’.

e Wejs¢ do menu Setup.
¢ Obracac¢ pokrettem panelu MSP dopdki na
wyswietlaczu nie pojawi sie napis

F. iH
Ratio = 142:1
WD Gear Ratio

e Uzy¢ przycisku Arc Start/End Options i pokretta
panelu MSP do wyboru pozadanej sekwencji
przesuwu.

Start
Travel

Button
Starts

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options celem
zaakceptowania wyboru.
UWAGA: Tylko mrugajaca czes¢ wyswietlacza moze
by¢ zmieniana.

RESETOWANIE WAGI MATERIALOW
SPAWALNICZYCH

Opcja ta pozwala uzytkownikowi na wprowadzenie
poczatkowej wagi opakowania materiatow spawalni-
czych. Funkcja ta pracuje tylko wtedy, gdy Production
Monitoring (monitorowanie produkciji) jest aktywne.

e Wejs¢ menu Setup.
e Obracac pokrettem Panelu MPS dopdki na
wys$wietlaczu nie pojawi sie napis P.14.

1
=
Wire?
Ibs.

Reset

500.0 left
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e W celu zresetowania wagi opakowania materiatéw
spawalniczych, uzy¢ przycisku Arc Start/End
Options.

DETEKCJA DOTYKU

Opcja Detekcji Dotyku, gdy jest dostepna, pozwala
operatorowi wysuwac drut, dopoki nie dotknie materiatu
spawanego. Po uzyskaniu fizycznego kontaktu z
materiatem spawanym, drut zatrzyma sie i zasobnik
topnika (jesli jest uzywany) zacznie odktadac topnik
wokoét drutu i wypetniaé system podawania topnika.
Zasobnik topnik pozostanie aktywny dopoki przycisk
wysuwania drutu nie zostanie zwolniony.

PN oSTRZEZENIE

Gdy Detekcja Dotyku jest dostepna, wyjscie zrodia
pradu jest aktywne tak diugo jak przycisk wysuwa-
nia drutu jest nacisniety. Unika¢ dotkania jakiejkol-
wiek czesci obwodu spawalniczego podczas wysu-
wania drutu elektrodowego.

Gdy opcja Detekcji Dotyku nie jest dostepna, drut
elekirodowy jest wysuwany bez aktywnego wyjscia
zrédifa. | nie zatrzyma sie po dotknieciu materiatu
spawanego, a zasobnik topnika nie zostanie
uaktywniony.

W celu zmiany opcji Detekcji Dotyku, nalezy:
e Wejs¢ do menu Setup.

¢ Obraca¢ pokrettem panelu MSP dopdki na jego
wyswietlaczu nie pojawi sie napis P.15.
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Disabled

Touch Sense

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options.
e Uzy¢ pokretta panelu MSP w celu wyboru:
¢ Niedostepna (ustawienie domysine)
¢ Dostepna
¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options dla
zaakceptowania wyboru.
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WSPOLCZYNNIK PRZELOZENIA MECHANIZMU
PODAWANIA

Parametr ten musi by¢ ustawiony w dopasowaniu do
wspotczynnika przetozenia mechanizmu podawania.

e Wejs¢ do menu Setup.
e Obraca¢ pokrettem panelu MSP dopéki na jego
wyswietlaczu nie pojawi sie napis P.18.

F.iH
Ratio = 142:1
WD Gear Ratio

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options.

e Uzy¢ pokretta panelu MSP do wyboru wtasciwego
przetozenia.

e Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options dla
zaakceptowania wyboru.

UWAGA: Zmiana nastawy wspotczynnika przetozenia
spowoduje przetadowanie systemu, zeby
upewnic sie czy wszystko jest wtasciwie
skonfigurowane dla nowego wspotczynnika
przetozenia.

WYBOR ODCIECIA 2

Opcja ta pozwala na odciecie systemu jesli w nim pojawi
sie btad. Normalne odciecie (ustawienie domysine) daje
niedostepnos¢ wszystkich napie¢ zasilania.
Niedostepnos¢ wyjscia odcina wyjscie ale pozwala na
wysuwanie drutu bez aktywnego wyjscia. W celu zmiany
rodzaju odciecia, nalezy:

e Wejs¢ do menu Setup.

e QObracac¢ pokrettem panelu MSP dopdki na jego
wys$wietlaczu nie pojawi sie napis P.21.

e

Normal Shutdown
Shutdown 2 select

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options.

e Uzy¢ pokretta panelu MSP do wyboru pozadanego
rodzaju odciecia.

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options dla
zaakceptowania wyboru.
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STEROWANIE SUBARC

Opcja ta pozwala uzytkownikowi na wybor podtaczenia
zadajnika Pedant sterownika MAXsa™ 10 i/lub Listwy
Zaciskowej (zdalne sterowanie) dla celéw sterowania.
Zdalne zasilania sg zawsze aktywne. Wybdr ‘Listwy
Zaciskowe]’ powoduje niedostepnos¢ zadajnika
Pendant, wytaczajac przycisk Stop, ktéry pozostaje
aktywny dla obu opcji. W celu zmainy rodzaju
sterowania. Nalezy:

e Wejs¢ do menu Setup.
e Obracac pokrettem panelu MSP dopdki na jego
wys$wietlaczu nie pojawi sie napis P.30.

Fad

User interface
Subarc Control

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options.
e Uzy¢ pokretta panelu MSP do wyboru:
¢ Inerfejsu Uzytkownika (ustawienie domysine).
e Listwy Zaciskowe;j.
¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options dla
zaakceptowania wyboru.

UWAGA: Parametry powyzej P.30 typowo bedg
potrzebne tylko dla szukania przyczyn
nieprawidtowej pracy systemu i powinny by¢
uzywane tylko przez wykwalifikowany
personel.

DETEKCJA NAPIECIA Z ZACISKOW WYJSCIOWYCH

Opcja ta pozwala uzytkownikowi na detekcje napiecia
tuku z zaciskoéw wyjsciowych zrédta pradu lub za pomo-
cg przewoddw zdalnej detekcji napiecia (ustawienie
domysine).

e Wejs¢ do menu Setup.

¢ Obracac pokrettem panelu MSP dopdki na jego
wys$wietlaczu nie pojawi sie napis P.80.

False

Sense From Studs

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options.
e Uzy¢ pokretta panelu MSP do wyboru:
¢ False (fatsz) (ustawienie domysine).
e True (prawda).
¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options dla
zaakceptowania wyboru.
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BLOKADA / BEZPIECZENSTWO

Sterownik MAXsa™ 10 moze byé konfigurowany tak,
zeby uniemozliwi¢ operatorowi dokonanie zmian
wybranych regulatoréw panelu Interfejsu Uzytkownika.
Poprzez ustawienie domysine, operator bedzie mogt
zmieni¢ rodzaj pracy , wszystkie odnosne regulacje fali i
wszystkie odnos$ne opcje Startu i Zakonczenia.

Nastepujace zestawienie pokazuje rézne poziomy
blokady:

PANEL POZIOM BLOKADY

Wszystkie opcje wyboru rodzaju pracy nie
zablokowane (ustawienie domysine).

Wszystkie opcje wyboru rodzaju pracy
zablokowane.

Opcije Start i End zablokowane.

Wybér rodzaju pracy zablokowany, tylko
regulatory fali nie sg zablokowane
(przydatne gdy panel Pamieci jest uzywany
do wywotania spawalniczych rodzajéw

pracy.

Wybor
rodzaju
pracy

Regulacja tuku zablokowana.

Opcije Start, opcje End i opcje fali
zablokowane.

Opcije Start, opcje End i spawalnicze
rodzaje pracy zablokowane.

Wszystkie komérki pamieci dostepne
(domysinie).

Wszystkie komorki pamieci niedostepne.
Komorki pamieci od 2 do 8 niedostepne.
Komérki pamigci od 3 do 8 niedostepne.

Panel
pamieci

Komorki pamieci od 4 do 8 niedostepne.
Komorki pamieci od 5 do 8 niedostepne.
Komorki pamieci od 6 do 8 niedostepne.
Komorki pamieci od 7 do 8 niedostepne.

Komérka 8 pamieci niedostepna.

Oba pokretta nie zablokowane (domysinie).

Panel Oba pokretta zablokowane.

regulacji Prawe pokretto zablokowane.

Lewe pokretto zablokowane.
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Nalezy zauwazyé¢, ze gdy pewna opcja jest zabloko-
wana, wartos¢ jej nastawy moze by¢ ciggle monito-
rowana. Dla przyktadu, jesli opcje Starti End sg
zablokowane, spawacz moze nadal naciska¢ prawy
przycisk panelu MSP i podgladna¢ wartos¢ nastawy
Czasu Startu. Jesli spawacz bedzie probowat zmienic jej
wartos¢, na wyswietlaczu panelu MSP pojawi sie
komunikat ‘ MSP Option is LOCKED’ (Oopcja MSP jest
zablokowana).

Zablokowane parametry sa tylko dostepne poprzez
uzycie Weld Manager.
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SPAWANIE

Gdy potrzebne parametry sg ustawione i pozagdany rodzaj pracy spawalniczej wybrany:

W celu rozpoczecia procesu spawania, nacisnaé
przycisk START:

o Wskaznik ARC ESTABLISHED (tuk ustanowiony)
btysnie gdy, drut elektrodowy jest wysuwany w
kierunku spawanego materiatu. To pokazuje réwniez,
ze na wyjsciu zrédta wystepuje napiecie OCV
(napiecie bez obcigzenia). Wskaznik ten zaswieci sie
po zajarzeniu tuku.

¢ Po ustawieniu parametréw opcji Start, bedg one
pracowac przez okreslony czas, po ktérym parametry
zmienig sie na opcje danego rodzaju procesu
spawalniczego.

e Dwa gdrne wyswietlacze panelu MSP bedg pokazy-
waly rzeczywiste wartosci parametréw wraz z poste-
pem procesu spawania.

¢ Jesli jest wybrana funkcja TRAVEL (przesuw), wozek
zacznie sie posuwac tak jak to opisano w nastawie
parametru P.12.

W celu zakonczenia cyklu spawania, nacisnac¢ przycisk
STOP (zatrzymanie procesu).

¢ Po ustawieniu parametréw opcji End, beda one
pracowac przez okreslony czas.

e Jesli jest wybrana funkcja TRAVEL (przesuw), wbzek
zatrzyma, tak jak to opisano w nastawie parametru
P.12.

e Wskaznik ARC ESTABLISHED (tuk ustanowiony)
zgasnie, gdy wyjscie zrodta pradu stanie sie
niedostepne (po uptywie czasu Burnback —
upalania).

¢ Dwa gérne wyswietlacze panelu MSP wréca do
stanu jalowego przygotowane do nastepnego cyklu
spawania.

RYSUNEK B.7 SPAWANIE
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UZYWANIE OPCJI PAMIECI

Sterownik MAXsa™ 10 ma dostepnych osiem komérek
pamieci do zapisywania informacji dotyczacych procesu
spawalniczego. Kazda komérka zapisuje nastepujace
informacje:

¢ Rodzaj procesu spawalniczego

¢ Prad spawania (lub predko$¢ podawania drut WFS)
¢ Napiecie

¢ Czestotliwosé

¢ Balans (zréwnowazenie)

¢ DC Offset (wyréwnanie)

¢ Opcje Arc Startu (rozpoczecia spawania)

¢ Opcje Arc End (zakonczenia spawania)

NAZYWANIE PROCEDURY ZAPISYWANIA

Procedury zapisywane w komérkach pamieci moga mie¢
nadawane nazwy, ktére uzytkownik tatwo bedzie rozpo-
znawat jak na przyktad ,Root Pass’ (ktadzenie spoiny
graniowej), ‘Fill Pass’ (ktadzenie spoiny pachwinowej)
lub ‘Cap Pass’ (ktadzenie spoiny naktadkowej). Dla opcji
zablokowanych, opcja ta jest dostepna tylko przez
uzycie Weld Managera.
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SPAWANIE WIELOPROCESOROWE

Sterownik MAXsa 10 moze zmienia¢ procedure
spawania w biegu, poprzez wykorzystanie panelu
pamieci. Podczas spawania kazda komoérka pamieci
moze by¢ dostepna i nastawy parametrow zapisane w
danej komdrce pamieci bedg zmienialy sie aktywnie
podczas spawania.

UWAGA: Moze to by¢ zrobione tylko dla komoérek
pamieci, ktére maja ten sam typ procesu
spawalniczego.

Podczas spawania, zadna komérka pamieci z roznym
procesem spawalniczym niz ten aktualnie stosowany ,
przy prébie dostepu, nie bedzie dostepna, a na
wys$wietlaczu pojawi sie komunikat btedu. Az do o$miu
roznych procedur spawalniczych moze by¢ uzywanych
podczas aktywnego spawania poprzez wykorzystywanie
wszystkich komérek pamieci, tak dtugo jak kazda
komorka wykorzystuje ten sam typ procesu
spawalniczego.

Zapisywanie komorek pamieci opcjonalnie moze by¢
niedostepne poprzez uzycie Lockout Levels (pozioméw
blokady). Jezeli uzytkownik bedzie prébowat zapisa¢
procedure do komoérki, ktéra jest zablokowana, na
wys$wietlaczu panelu MSP pojawi sie na krotko
komunikat ‘Memory Save is DISABLED’ (zapisywanie
pamieci niedostepne). Obecnie, Poziomy Blokowania
Panelu Pamieci moga byc¢ dostepne tylko przez Weld
Manager.
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ZAPISYWANIE PROCEDUR DO KOMORKI WYWOLYWANIE PROCEDUR Z KOMORKI

PAMIECI PAMIECI

Gdy pozadane parametry sg ustawione: e Nacisna¢ i zwolni¢ pozadany przycisk Pamieci.

¢ Nacisna¢ i przytrzymac przycisk pozadanej komorki e Lampka LED dla tej komérki zaswieci sie i informacje
MEMORY (pamie¢) przez 2 sekundy. zapisane w tej komérce zostang wyswietlone na

wyswietlaczach.
e Lampka LED dla tej komorki zaswieci sie.

e Lampka LED pozostaje swiecaca dopdki inna komorka

¢ Po 2 sekundach lampka LED zgasnie. nie zostanie wybrana.

e Wyswietlacz panelu MSP pokaze na krotko, ze UWAG: Przytrzymanie przycisku dtuzej niz przez 1
informacja zostata zapisana , nastepnie wroci do sekunde spowoduje powrét do opcji Save Mode
wys$wietlania informacji dotyczacych procesu (zapisywanie).

spawalniczego.

UWAG: Przytrzymanie przycisku diuzej niz przez 5
sekund spowoduje wejscie do opciji Limits
Mode (wartosci graniczne nastaw).

RYSUNEK B.8 - PAMIEC
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OPCJONALNY SETUP WARTOSCI GRANICZNYCH NASTAW

Funkcja ograniczania nastaw pozwala operatorowi
ustawi¢ wartosci minimalne i maksymalne nastaw dla
ré6znych parametréw w zaleznosci od wybranego
procesu spawalniczego.

Kazda komoérka pamieci moze mie¢ rozny zestaw
nastaw granicznych, nawet jesli proces spawalniczy jest
tego samego typu. Dla przyktadu: komérka pamieci 1
moze mie¢ ustawiong maksymalng predkos¢ podawania
drutu na 3,56m/min; komérka pamieci 2 moze mie¢
ustawiong minimalna predko$¢ podawania drutu na 2,54
m/mina maksymalna na 4,06 m/min a komorka pamieci
3 moze w ogdle nie mie¢ nastaw granicznych predkosci
podawania drutu.

UWAGA: Procesy spawania nie moga by¢ wybierane za
pomoca menu Setp nastaw granicznych.

USTAWIENIE NASTAW GRANICZNYCH

1. Nacisna¢ i trzymac pozadany przycisk Pamigeci dopoki
lampka LED wtasciwa dla tej komorki nie zacznie
szybko mrugac.

e Wyswietlacz na panelu MSP bedzie wygladat jak
ponizej:

Memory 1
Set Limits

B

'8

ot MAXxsa 10

2. Po 2 sekundach wyswietlacz zmieni odczyt i wySwietli
nastepujace punkty:
e Wartos¢ zapamietana
¢ Maksymalna nastawa ograniczenia
¢ Minimalna nastawa ograniczenia
e Nazwa parametru

Ustawiona
maksymalna
nastawe
graniczng

Minimalna Ustawiona

nasatwa minimalng
graniczna nastawe
/ graniczng

=]

Hi=1050 Lo= 200
Weld A

sl mMaxsa 10

Nazwa parametru

3. Nazwa parametru na wyswietlaczu panelu MSP
bedzie btyskac, wskazujac ze ten parametr jest gotowy
do zmiany. Jezeli w danej komérce pamieci wczesniej
nie byt ustawione zadne nastaw graniczne, wartosci
graniczne maksymalna i minimalna sg ograniczone
przez zrédto pradu.
¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options.

e Uzy¢ pokretta panelu MSP w celu ustawienia
wartosci maksymalnej nastawy granicznej (btyska).

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options.

e Uzy¢ pokretta panelu MSP w celu ustawienia
wartosci (btyska).

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options.

e Uzy¢ pokretta panelu MSP w celu ustawienia
wartosci minimalnej nastawy granicznej (btyska).

¢ Nacisna¢ przycisk Arc Start/End Options.

e Uzy¢ pokretta panelu MSP w celu wybrania innej
nazwy parametru (btyska) i powtarza¢ powyzsze
sekwencja dopoki wszystkie nastawy graniczne
ograniczen nie zostang ustawione.

4. Nacisna¢ przycisk wybranej komérki pamieci, gdy

wszystkie nastawy wartosci granicznych sg ustawione
na pozadane wartosci. Wyswietlacz panelu MSP
pokaze:

i, mMaxsa 10

e Uzy¢ pokretta panelu MSP lub przycisku Arc
Start/End Options w celu zapisania lub skasowania
zmian.
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OPCJE | AKCESORIA sa dostepne na
stronie www.lincolnelectric.com

Nalezy postepowa¢ w nastepujacy sposoéb:

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

2. W polu Search (szukaj) wpisa¢ E9.181 i klikng¢ na
ikone Search (lub nacisna¢ klawisz ‘Enter’ na

klawiaturze).

3. Po otwarciu sie wtasciwej strony, przewijac jg w dét do
listy Equipment i klikngé na E9.181.

Wszystkie informacje dotyczace akcesoriéw do systemu
Power Wave mozna znalez¢ w tym dokumencie.
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