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LINCOLN ELECTRIC COMPANY %
DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Producent i podmiot odpowiedzialny za

dokumentacjg techniczna: The Lincoln Electric Company
22801 St. Clair Ave.
Cleveland Ohio 44117-1199 USA

Oddziat w Europie: Lincoln Electric Europe S.L.
c/o Balmes, 89 — 8° 22
08008 Barcelona, HISZPANIA

o$wiadcza, ze urzadzenie spawalnicze: Modut do proceséw zaawansowanych Power Wave®

Numer produktu: K2912
K4192
(numery urzadzenia moga réwniez zawiera¢ przedrostki i
przyrostki)

Jest zgodne z Dyrektywami Rady i

zmianami: Dyrektywa dotyczaca kompatybilno$ci elektromagnetycznej (EMC)
2014/30/UE

Dyrektywa niskiego napigcia 2014/35/UE

Normy: EN 60974-1: 2012 Sprzgt do spawania tukowego — Czgs¢ 1:
Spawalnicze zrodta energii

EN 60974-3:2007, Sprzet do spawania tukowego — Czes¢ 3:
Urzadzenia do zajarzania i stabilizacji tuku

EN 60974-10:2014, Sprzet do spawania lukowego — Czesé
10: Wymogi dot. kompatybilnosci elektromagnetycznej

(EMC)
Oznaczenie CE umieszczone w: 2014
r 3 r(
Samir Farah, Producent Jaceké[efarqiak, Przedstawiciel Wspdlnoty
Kierownik dziatu zgodno$ci inzynieryjnej Europejskiej

European Product Manager Equipment

11 lipca 2017 19 lipca 2017
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.
e Prosze sprawdzié, czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).
e Dla ufatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu,
kod i numer seryjny znajduja sie na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:

SKOROWIDZ POLSKI

(DT g TR I =Tod T o 1Ty o T PP PO PR PPPRRPPRR
Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC)
Bezpieczenstwo uzytkowania.............ccccceeeene
Instrukcja instalaciji i eksploatacji.

(070X o1 2 11 111101 o1 T T PP PP PP POPPRN
Lokalizacja autoryzowanyCh punktOw SEIWISOWYCH ........uuiiiiiiiiiiiiee et 29
Schematy elektryczne
SUQGEIOWANE BKCESOIIA ...ceeieeiiiitttiet e e e ettt e e e e e ettt e e e e e o tb ettt e e e e e s e e b bt e e e e e e e e aasb bt e ee e e e e e eamnbbbeeeeeeeeaansbeeeeeaeeesanbbbneeaaaesaann 31
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Dane Techniczne

MODUL DO PROCESOW ZAAWANSOWANYCH POWER WAVE® (K2912-1) | MODUL DO PROCESOW
ZAAWANSOWANYCH ALUMINUM (K4192-1%)

NAPIECIE | PRAD ZASILANIA

Napiecie Prad wejsciowy Uwagi
40V DC _ 3.0 )
*WYDAJNOSC PRADU WYJSCIOWEGO
Cykl pracy Natezenie (A) Uwagi
100% 300
600 A szczyt. (maks.)
40% 350
—~OKkresla mozliwosci przelacznika wyjsciowego. Rzeczywisty prad wyjsciowy jest dostarczany przez glowne zrodlo zasilania.

WYMIARY FIZYCZNE

Wysokosé Szerokosé Glebokosé Waga
29,2cm 35,4 cm 62,99 cm 32,0 kg
ZAKRESY TEMPERATUR

Zakres temperatury pracy

Zakres temperatury skladowania

Odpornos¢ na warunki srodowiskowe: od -4°F do 104°F

(od -20°C do 40°C)

(od -40°C do 85°C)

Odpornos¢ na warunki srodowiskowe: od -40°F do 185°F

Klasa izolacji IP23

Polski
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Urzgdzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarza¢ zaktécenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy, takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaki6cenia te moga
powodowac¢ problemy z zachowaniem wymogéw bezpieczenstwa w odno$nych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznaé
sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostalo zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywa¢ go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zakiécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi byé zainstalowane i

obstugiwane w sposéb opisany w niniejszej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystepowanie jakiekolwiek
zaktocen elektromagnetycznych, obstugujacy musi podjgé odpowiednie dziatania w celu ich wyeliminowania i w razie
potrzeby skorzystaé z pomocy firmy Lincoln Electric.

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

urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ nieprawidtowo z powodu zakitécen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktdre znajdujg sie w miejscu pracy i w
miejscu zainstalowania urzgdzenia lub w ich poblizu

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

e Urzadzenia systemdw bezpieczenstwa i sterowania stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i
kalibraciji

e Osobiste urzadzenia medyczne, takie jak rozruszniki serca i aparaty stuchowe

e  Sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w miejscu pracy lub w jego poblizu. Obstugujacy
musi by¢ pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ wykonania dodatkowych
pomiaréw

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

Aby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego z urzadzenia, nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazowki:

e Podtgczy¢ urzgdzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami zamieszczonymi w niniejszej instrukcji.

Jesli mimo to pojawig sie zakldcenia, moze zaistnie¢ potrzeba zastosowania dodatkowych zabezpieczen, np.
filtrowanie napiecia zasilania.

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

¢ Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. W przypadku pewnych
zastosowan moze to okazac si¢ niezbedne.

& OSTRZEZENIE
Niniejszy produkt zostat sklasyfikowany w klasie A zgodnie z normg EN 60974-10 dotyczacg kompatybilnosci
elektromagnetycznej, w zwigzku z czym produkt jest przeznaczony wytgcznie do uzytku w srodowisku przemystowym.

/!\ OSTRZEZENIE
Urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach mogg wystapi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetycznej ze wzgledu na wstepowanie zakidécen przewodzonych oraz zaktdcen

o czestotliwosci radiowe;.

Klasyfikacja EMC modutu Power wave® dotyczy grupy 2 do zastosowan przemystowych, naukowych i medycznych
(ISM), klasa A. Modut Power wave® stuzy tylko do zastosowan przemystowych.
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Bezpieczenstwo uzytkowania

11/04

OSTRZEZENIE

Urzgdzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢é pewnym, ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia
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 urzgdzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

unikniecia powaznych obrazen ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byé przestrzegane instrukcje dla
' i innych przed mozliwymi powaznymi obrazeniami ciata lub $miercig.

= CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia
|T§ :TI przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
— Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowaé¢ powazne obrazenia ciata,
$mier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia.

—_ PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie.
"\ Nie dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego lub podigczonego materiatu spawanego, gdy
urzadzenie jest podtgczone do sieci. Odizolowa¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i
podtgczonego materiatu spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym

[ ]
;\ urzgdzeniu odigczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione

zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

— ° URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgce i spawalnicze
—<\ z uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
2 ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majaca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.
‘ POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elekiryczny ptyngcy przez
m jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
)

moze zakidcaé prace rozrusznikdéw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzadzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

€ ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia dyrektyw Unii Europejskie;.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawac 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 LtUKU MOGA POPARZYC: Stosowa¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
dla zabezpieczenia oczu przed promieniami fuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
skory stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢
personel postronny znajdujgcy sie w poblizu przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac¢ ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzace 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 urzgdzenia w obecnosci tatwopalnych
gazéw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAt. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac

rekawice i szczypce podczas dotykania lub przemieszczania spawanego materiatu w polu pracy.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
spawalniczych prowadzonych w srodowisku 0 podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowa¢ tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowej
pozycji, zabezpieczajac jg tancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczacé i nie transportowac
butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykaé elektrody, uchwytu
spawalniczego, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego prad do
butli z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca, gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bytyby narazone na dziatanie iskier lub zrédet ciepta.

CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: Urzgdzenie to ma ruchome czeéci, ktére moga
spowodowa¢ powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania, obstugi i konserwacji urzgdzenia nie
zbliza¢ rak, ciata i odziezy do tych czesci.

CIEZAR URZADZENIA PRZEKRACZA 30 kg: Urzadzenie nalezy przemieszczaé ostroznie, przy
pomocy innej osoby. Podnoszenie urzadzenia moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

Producent zastrzega sobie prawo do modyfikacji i/lub ulepszen konstrukcji urzadzenia bez jednoczesnego uaktualniania
tresci instrukcji obstugi.

Instrukcja instalacji i eksploatacji

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia nalezy przeczyta¢ niniejszy rozdziat w catosci.

Opis ogolny

Modut Power Wave® do proceséw zaawansowanych jest
urzgdzeniem dodatkowym, ktére umozliwia
kompatybilnym zrédtom zasilania wykonywanie funkciji
DC+, DC-, AC, STT lub dowolnej kombinacji tych funkciji.
Jest przeznaczony do stosowania ze zrédtami zasilania
Power Wave serii ,S” o $redniej mocy, na przyktad S350
lub S500. Modut do proceséw zaawansowanych
ograniczy prad wyjsciowy zrodta zasilania S500 (CE)

lub R500 do maksymalnie 350 A, niezaleznie od
procesu. Jest to modut o niskoprofilowanej podstawie,
przeznaczony do integracji z kompatybilnymi zrodtami
zasilania i chtodnicami.

Lokalizacja, srodowisko i montaz

(patrz rysunki 1 i 2)

Modut do proceséw zaawansowanych nalezy zamontowac

bezposrednio do dolnej czesci kompatybilnego zasilacza

Power Wave® ,S”, wykorzystujgc mechanizm

szybkoztgcza, jak pokazano. Modut do procesow

zaawansowanych moze pracowaé w ciezkich warunkach

i moze by¢ uzywany na otwartej przestrzeni. Wazne jest

wiec zastosowanie nastepujgcych, prostych srodkéw

zapobiegawczych w celu zapewnienia diugiej 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 mozliwo$¢ dostania sie do
urzagdzenia brudu i kurzu. Nie zaleca sie
stosowania filtrow powietrza we wlocie powietrza,
poniewaz moze to ogranicza¢ normalny przeptyw
powietrza. Niezastosowanie sie do tych ostrzezen
moze spowodowaé nadmierny wzrost temperatury
roboczej oraz wytgczanie urzgdzenia.

e Utrzymywac urzgdzenie w stanie suchym. Chroni¢
przed deszczem i Sniegiem. Nie umieszczac na
mokrym podtozu lub w katuzy.

e Nie montowa¢ zasilacza Power Wave® ,S” i modutu
do proces6w zaawansowanych na tatwopalnych
powierzchniach. Jesli tatwopalna powierzchnia jest

Polski

bezposrednio pod stacjonarnym lub nieruchomym
urzadzeniem elektrycznym, nalezy jg przykry¢
blachg stalowa o grubosci przynajmniej 1,6 mm, tak
by blacha wystawata poza urzadzenie nie mniej niz
150 mm z kazdej strony.

Rysunek 1
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NIE USTAWIAC NA SOBIE WIECEJ NIZ JEDNO
ZRODLO ZASILANIA | DWA MODULY
Rysunek 2

Uziemienie urzadzenia i zabezpieczenie
przed interferencjg wysokiej

czestotliwosci
Gtéwne zrédto zasilania musi byé uziemione! Patrz
lokalne i krajowe kodeksy elektryczne.

Modut do proceséw zaawansowanych wykorzystuje
impuls wysokiej czestotliwosci do zainicjowania tuku
wybranych procedur spawania GTAW (TIG). Mimo iz
moc impulsu jest znacznie mniejsza niz obwody
stabilizacyjne tradycyjnego tuku, najlepiej jest umiescic
zrodto zasilania i modut z dala od urzadzen sterowanych
radiowo, aby nie zaktocaty ich dziatania, co moze
spowodowac uszkodzenia ciata lub sprzetu.

Impuls rozruchowy wysokiej czestotliwosci moze
zaktocac dziatanie radia, TV i sprzetu elektronicznego.
Moze to wynikac z interferencji promieniowej.
Prawidtowe uziemienie moze zmniejszy¢ lub
wyeliminowac te zakfocenia.

Zaktocenia te mogg powstawac na cztery sposoby:

1. Bezposrednio od spawarki

2. Bezposrednio od przewoddéw spawalniczych

3. Bezposrednio od sprzezenia zwrotnego do
przewodow zasilania

4. Zakiocenia z powodu odpromieniowania od
nieuziemionych obiektéw metalowych

Majgc na uwadze te czynniki, nalezy stosowac sie do
nastepujacych instrukcji podczas instalacji urzadzenia,
aby zminimalizowac ten problem.

1. Przewody zasilania spawarki powinny by¢ jak
najkrotsze i powinny znajdowac sie w sztywnym
metalowym kanale lub podobnej ostonie na diugosci
50 stop (15,2 m). Miedzy tym kanatem a panelem
spawarki powinna by¢ dobra stycznos¢ elektryczna.
Oba konce kanatu powinny by¢ podtgczone do
uziemienia, a cata dlugos¢ powinna by¢
nieprzerwana.

2. Przewody robocze i elektrod powinny by¢ jak

Polski

najkrotsze i jak najblizej siebie. ich dtugosci nie

powinny przekraczaé¢ 7,6 m. Mozna je sklei¢ tasmg

razem.

3. Upewnic sie, ze gumowe pokrycia uchwytow i
przewodéw roboczych nie sg przeciete, nie majg
peknie¢ umozliwiajgcych uptyw wysokiej
czestotliwosci.

4. Uchwyt utrzymywac w dobrym stanie, a wszystkie
potgczenia dobrze dokrecone, aby zmniejszy¢
uptyw wysokiej czestotliwosci.

5. Materiat spawany musi by¢ uziemiony blisko
uchwytu spawalniczego przy pomocy jednej z
nastepujgcych metod:

e Metalowa rura podziemna z wodg bezposrednio
dotykajgca ziemi na dtugosci dziesieciu stop
lub wiecej

e Galwanizowana rura 19 mm lub pret zelazny
galwanizowany, stalowy lub miedziany 16 mm
na gtebokosci co najmniej 8 stép

Nalezy bezpiecznie wykona¢ uziemienie, a przewod
powinien byc¢ jak najkrotszy o takim samym rozmiarze
jak przewod roboczy lub wigkszym. Uziemienie do
kanatu kablowego budynku lub uktadu rurowego moze
spowodowac odpromieniowanie, czynigc z nich anteny
promieniowania.

Wszystkie ostony i $ruby powinny by¢ na miejscu.
Przewodniki elektryczne w odlegtosci 15,2 m od
spawarki powinny znajdowac sie¢ w uziemionych
metalowych kanatach lub odpowiednich ostonach,
jesli to mozliwe. Elastyczne kanaty kablowe sg
generalnie nieodpowiednie.

8. Jesli spawarka znajduje sie w metalowym budynku,
powinien on by¢ uziemiony do kilku punktow
uziemienia elektrycznego wokét budynku.

No

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze
spowodowac zakidcenia radiowe, TV i sprzetu
elektronicznego, a w rezultacie niesatysfakcjonujgce
wyniki spawania z powodu utraty wysokiej
czestotliwosci.

Ustawianie na sobie
Nalezy ustawia¢ nie wigcej niz jedno zrodto zasilania
powyzej i jeden Modut Power Wave® ponize;.

Cykl pracy

Modut do proceséw zaawansowanych dostarcza
maksymalny prad spawania o natezeniu 300 A w cyklu
pracy 100%. Urzgdzenie moze dostarczaé maksymalny
prad o natezeniu 350 A w cyklu pracy 40%. Cykl pracy
oparty jest na okresie 10-minutowym. 40% cykl pracy
oznacza 4 minuty spawania i 6 minut biegu jatowego

w okresie 10 minut.

Uwaga: modut do proceséw zaawansowanych moze
pracowac przy szczytowym natezeniu prgdu
wyjsciowego o wartosci 600 A. Dopuszczalne
maksymalne $rednie natezenie pradu jest zalezne od
czasu i jest ograniczone przez gtéwne zrodto zasilania.
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Przyktad: 40% cykl pracy:

= N
~ D

4 minuty spawania

[-®-&]-8-2

Minuty lub
zmniejszy¢
cykl pracy

6 minut przerwy

Potaczenia przewodoéw sterujacych
Wskazowki ogolne

Przewody sterujgce Genuine Lincoln powinny by¢
uzywane przez caty czas (chyba ze okreslono inaczej).
Przewody Lincoln sg specjalnie zaprojektowane dla
potrzeb komunikacji i wymogow zasilania systeméw
Power Wave®. Wiekszos¢ z nich jest przeznaczona do
potaczenia koncéwka z koncéwka, aby utatwic¢
przedtuzanie. Na ogot zaleca sie, aby catkowita dlugosé
nie przekraczata 30,5 m. Stosowanie przewodow
niestandardowych, szczegélnie o dtugosciach
przekraczajgcych 25 stép, moze prowadzi¢ do
problemoéw komunikacyjnych (wytaczenia systemu),
stabego rozruchu silnika (staby zapton tuku) oraz niskiej
sity napedowej podajnika drutu (problemy z podawaniem
drutu). Nalezy zawsze uzywac¢ mozliwie najkrétszego
przewodu sterujgcego i NIE zwija¢ nadmiaru przewodu.

1\ OSTRZEZENIE

Jesli chodzi o utozenie przewodoéw, najlepsze wyniki
uzyskuje sie, gdy przewody sterujgce i kable
spawalnicze utozone s3g oddzielnie. Zmniejsza to
mozliwo$¢ interferencji pomiedzy pradem o wysokim
napieciu przeptywajacym przez kable spawalnicze oraz
sygnatami o niskim poziomie przesytanymi w
przewodach sterujgcych. Zalecenia te dotyczg
wszystkich przewodéw komunikacyjnych fgcznie z
potgczeniami ArcLink®.

Specjalne zalecenia odnosnie do
spawania oporowego GTAW (TIG)

Mimo iz urzgdzenie zostato zaprojektowane do
wytrzymania impulsu startowego wysokiej czestotliwosci,
nalezy powzig¢ kroki zapobiegawcze, aby odizolowa¢

te energie od sygnatéw sterujgcych systemu
spawalniczego i innych urzadzen. Stosowac sie do
nastepujacych wskazéwek:

e Postepowac zgodnie z zaleceniami zamieszczonymi
w czesci Uziemienie urzgdzenia i zabezpieczenie
przed interferencja wysokiej czestotliwosci tego
dokumentu.

e Przewody sterujgce i pobliskie urzadzenia umiesci¢
z dala od kabli spawalniczych i palnika TIG.

¢ Rozwazyc¢ izolacje optyczng dla krytycznych
aplikacji poprzez interfejs Ethernet na zrédle
zasilania (jak ArcLink XT, Monitoring produkcji itp.).
Konwertery Ethernetu na swiattowdd sg dostepne w
handlu i moga znacznie zwiekszy¢ odpornos¢ tych
sygnatéw na zakidcenia elektryczne i magnetyczne.

Polski

Potaczenie pomiedzy zasilaczem i
modutem do proceséw
zawansowanych (Arclink®, detekcja
napiecia i pigtaile differential 1/0O)
Potgczenia pigtaili na module do procesow
zaawansowanych zawierajg wszystkie przewody
sygnatu i zasilania konieczne do prawidtowego dziatania.
Po bezpiecznym podtgczeniu modutu do zasilacza
podtgczy¢ pigtaile do odpowiednich gniazd na tylnej i
przedniej czesci zasilacza zgodnie ze schematem

w tym dokumencie.

Pigtail Arclink (5 pinéw)
Zapewnia zasilanie modutu oraz cyfrowy link do
informacji systemowych.

Pigtail detekcji napiecia (4 piny)
Zapewnia precyzyjne napieciowe sprzezenie zwrotne
do zasilacza z stykéw wyjsciowych modutu lub
przewodéw detekcji w zaleznosci od procesu.

Pigtail differential 1/0 (6 pinow)
Zapewnia sygnaly sterujgce o duzej szybkosci do
polaryzacji i funkcji STT.

Instrukcje specjalne

Urzadzenia CE:

Z modutem do proceséw zaawansowanych CE (K3980-
1) dostarczany jest specjalny zestaw gniazd ArcLink® i
Differential /0 do zamontowania do gtéwnego zrédta
zasilania. Nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami
dostarczonymi z zestawem (instrukcja M22499).
Power Wave S350 (kod 11589)

Niektore starsze zasilacze S350 mogg nie mie¢
6-pinowego gniazda Differential I/0O. Jesli go nie ma na
gtéwnym zrédle zasilania, prosimy skontaktowac sie z
dziatem serwisowym Lincoln Electric, aby otrzymac
zestaw S350/STT (S28481).

Potaczenie zasilacza i modutu do
procesoéw zawansowanych z
podajnikami drutu Arclink® (K1543 lub
przewéd sterujacy K2683 Arclink®)

Modut do proceséw zaawansowanych K2912-1 zawiera
gniazdo wyjsciowe ArcLink® do potgczenia z
kompatybilnymi podajnikami drutu. 5-pinowe gniazdo
ArcLink® znajduje sie na dolnej tylnej czesci modutu.
Przewod sterujgcy jest kluczowany i polaryzowany w
celu zabezpieczenia przed niewtasciwym podtgczeniem.
Najlepsze wyniki uzyskuje sie, gdy przewody sterujgce i
kable spawalnicze utozone sg oddzielnie, szczegdlnie w
przypadku duzych odlegtosci. Zalecana tgczna dtugos¢
sieci przewodéw sterujgcych ArkLink® nie powinna
przekracza¢ 200 stop.

Urzadzenia CE:

Zasilacze S350 i S500 CE majg gniazdo wyjsciowe
ArcLink umieszczone na przednim panelu. Podajnik
drutu ArcLink mozna podtgczy¢ do gniazda na przednim
panelu zasilacza lub do gniazda na tylnym panelu
modutu do procesow zaawansowanych.
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Potaczenia elektrody i zacisku masy
Podtaczy¢ potgczenia wejsciowe dodatnie i ujemne oraz
kabel elektrody i kabel do masy zgodnie ze schematami
zawartymi w tym dokumencie. Posortowac i utozy¢
kable zgodnie z tabelg 1:

e Podajniki drutu zawsze powinny by¢ podtgczone
do styku elektrody GMAW.

e  Uchwyty palnika TIG (GTAW) i elektrody (SMAW)
zawsze powinny by¢ potgczone z elektrodg
GTAW/SMAW.

e Obrabiany materiat zawsze powinien by¢
podigczony do styku masy.

e Polaryzacja na wyjsciu jest konfigurowana
automatycznie w oparciu o wybrany tryb spawania.
Nie ma potrzeby zamieniania przewodoéw
wyjsciowych.

1\ OSTRZEZENIE
Nie wolno zmienia¢ polaryzacji na wejsciu modutu do
procesow zaawansowanych (NIE podigcza¢ styku
ujemnego zrodta zasilania do wejscia dodatniego modutu
do proces6w zaawansowanych). Nie spowoduje to
uszkodzenia modutu, ale nie zapewni mocy do spawania.

Dodatkowe informacje na temat bezpieczenstwa
podczas podtgczania przewodéw elektrody i masy
mozna znalez¢ w normie ,INFORMACJE DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA” na poczatku instrukcji obstugi.

PRAWIDLOWE
POLACZENIE
WEJSCIOWE

“. PRZEWODU

Rysunek 3: Prawidtowa polaryzacja

Tabela 1

BIEGUNOWOSC

NIE ZMIENIAC
POLACZENIA
WEJSCIOWEGO
BIEGUNOWOSC
PRZEWODU

KABLE SPAWALNICZE

. PRZEKROJE KABLI DLA £tACZNEJ DLUGOSCI KABLA ELEKTRODY | KABLA

z\'lAA)«TEZENIE Esgfiﬁlcév\\(/\( ROBOCZEGO (MIEDZIANE POKRYTE GUMA 75#C)**

0-15m 15-30m 30-46 m 46—61 m 61-76 m
200 60 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
200 100 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
225 20 25 mm?2 35 mm2 25 mm2 50 mm2 70 mm2
225 40i 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 40 35 mm2 35 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
250 60 50 mm2 50 mm?2 50 mm?2 50 mm2 70 mm2
250 100 50 mm2 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
300 60 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2 70 mm2
350 100 70 mm?2 70 mm2 70 mm?2 70 mm2 95 mm?2
350 60 70 mm?2 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2
400 60 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2 120 mm2
400 100 70 mm2 95 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2
500 60 70 mm2 70 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2

** Wartosci podane w tabeli dotyczg pracy w temperaturach otoczenia 40°C i ponizej. W przypadku pracy w
temperaturach otoczenia powyzej 40°C wymagane moze by¢ uzycie kabli o przekroju wiekszym od zalecanego lub kabli
przeznaczonych do pracy w temperaturach otoczenia wyzszych niz 75°C.
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Wskazéwki ogolne

Wybra¢ odpowiedni przekroj kabli zgodnie z tabelg 1

,Kable spawalnicze”. Nadmierne spadki napiecia

spowodowane kablami spawalniczymi o zbyt matym

przekroju i niewtasciwymi potgczeniami czesto sg
przyczyng niezadowalajgcej wydajnosci spawania.

Zawsze nalezy uzywac kabli o najwiekszym

praktycznym przekroju (do elektrody i kabla roboczego),

upewnic sie, ze wszystkie potgczenia sg czyste i

docisniete.

Uwaga: Nadmierne rozgrzanie obwodu spawalniczego

wskazuje, ze uzyto kabli o zbyt matym przekroju i/lub ze

potgczenia sg nieprawidiowe.

e Ulozy¢ wszystkie kable bezposrednio w strone
wykonywanego spawania i podajnika drutu, unika¢
zbyt dtugich kabli i nie zwija¢ ich nadmiaru. Utozy¢
kabel elektrody i kabel roboczy blisko siebie, aby
ograniczy¢ do minimum zapetlenie przewodéw, a
tym samym indukcyjno$¢ obwodu spawalniczego.

e Spawanie nalezy zawsze wykonywac¢ w kierunku
przeciwnym do zacisku roboczego (uziemienia).

W tabeli 1 ponizej podano przekroje kabli miedzianych
zalecane dla ré6znych natezen pradu i cykli pracy.
Podane dtugosci dotycza odlegtosci od spawarki do
przedmiotu spawanego i z powrotem do spawarki.
Przekroje kabli zostaty powiekszone w przypadku
wigkszych diugosci gtéwnie w celu ograniczenia do
minimum spadku napiecia.

Indukcyjnosé przewodu i jej wptyw na
proces spawalniczy

Nadmierna indukcyjnos$¢ przewodu moze spowodowac
obnizenie wydajnosci spawania. Kilka czynnikéw ma
wptyw na catkowitg indukcyjno$¢ systemu przewodéw,
tacznie z przekrojem przewodow i obszarem petli.
Obszar petli jest zdefiniowany przez odlegtos¢ pomiedzy
przewodami elektrody i przewodami do masy a catkowitg
dtugoscia petli spawania. Dtugosé petli spawania jest
okreslana jako catkowita dtugo$é przewodu z uchwytem
elektrody (A) + przewdd do masy (B) + droga przeptywu
przez spawany materiat (C) (patrz rysunek 4 ponizej).
Aby zmniejszyé do minimum indukcyjno$é, nalezy
zawsze uzywac kabli o odpowiednim przekroju i, o ile to
mozliwe, utozy¢ kable z uchwytem elektrody i kable do
masy blisko siebie, aby ograniczy¢ obszar petli.
Najwazniejszym czynnikiem wptywajgcym na
indukcyjnos¢ przewoddw jest diugosc¢ petli spawania, nie
nalezy stosowac zbyt dtugich kabli i nie zwija¢ ich. W
przypadku gdy materiat do spawania jest dtugi, nalezy
rozwazy¢ zastosowanie uziemienia przesuwnego, aby
utrzymaé mozliwie jak najkrétszg petle spawania.

POWER

WAVE
I.‘//

,L P F——c——1]

L \ KABEL

‘ ROBOCZY

w
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Rysunek 4

Przewody detekcji napiecia —
polaczenia

Detekcja napiecia — uwagi ogéine

Niektdre procesy spawalnicze wymagajg zastosowania
przewodow detekcji napiecia, aby doktadniej
monitorowac stan tuku. Przewody te wychodzg ze
zrodta zasilania i sg podtgczone i konfigurowane przez
modut do proceséw zaawansowanych. Szczegdtowe
informacje znalezé mozna na schematach zawartych
W niniejszej instrukciji.

Uwaga:

Inne procesy spawalnicze z wykorzystaniem modutu do
procesow zaawansowanych mogg nie wymagacé
przewodéw detekcji, ale ich zastosowanie bedzie
korzystne dla tych proceséw. Szczegdtowe zalecenia
znalez¢ mozna w instrukcji zasilacza.

/1\ OSTRZEZENIE
NIE podigczac¢ przewodu detekcji zdalnej elektrody (67)
do wyjscia TIG (GTAW).

Ogodlne uwagi dotyczace detekcji napiecia w
systemach spawalniczych z zastosowaniem kilku
tukow

Nalezy zachowa¢ szczegolng ostroznos¢, gdy jeden
materiat jest spawany jednoczesnie przy pomocy kilku
tukow spawalniczych. Umieszczenie i konfiguracja
przewoddw detekcji napiecia ma decydujgce znaczenie
dla prawidtowego przebiegu proceséw spawalniczych
AC i STT® z zastosowaniem kilku tukow.

Zalecenia:

e Ulozyé¢ przewody detekcji napiecia poza droga
przeptywu pradu spawania. W szczegolnosci
drogami przeptywu wspdélnymi z sgsiednimi tukami.
Prad z sgsiednich tukéw moze indukowaé napigcie
w innych drogach przeptywu prgdu, co moze by¢
mylnie interpretowane przez zrodta zasilania i
wywolywac interferencje tukow.

e W przypadku spawania pionowego podigczyé
wszystkie przewody do masy na jednym koncu
spawanego ztgcza i wszystkie przewody detekc;ji
napiecia na masie — na przeciwlegtym koncu
spawanego zigcza. Spawac w kierunku od
przewoddéw masy do przewoddéw detekcji napiecia
(patrz rysunek 5).
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PODtACZYC WSZYSTKIE
PRZEWODY DETEKCJI
KIERUNEK / NAPIECIA NA KONCU SPOINY.

PRZESUWU _é

S (LINGOLN

ELE: S'I]’R]E] °

PODLACZYC
WSZYSTKIE
PRZEWODY
DO MASY NA
POCZATKU

Rysunek 5

W przypadku spawania obwodowego podtgczy¢ wszystkie przewody masy do jednego konca spawanego ztgcza, a
wszystkie przewody detekcji napiecia masy — na przeciwlegltym koncu, tak by znajdowaty sie poza drogg przeptywu pradu.

Nieprawidtowe potaczenie

e Prad przeptywajgcy od Arc loddziatuje na przewdd 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$é tuku podczas
zajarzania i spawania.

Lepsze potaczenie

e Na przewdd detekcji 1 oddziatuje tylko prad przeptywajacy od Arcl.

e Na przewdd detekcji 2 oddziatuje tylko prad przeptywajgcy od Arc2.

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

Oba przewody detekcji sg poza drogami przeptywu pradu.

Oba przewody detekcji precyzyjnie wykrywajg napigecie tuku.

Nie ma spadkdw napiecia pomiedzy tukiem i przewodami detekcji.
Lepszy zapton, lepsza jakos¢ tuku, niezawodne wyniki

e W przypadku spawania obwodowego podtgczy¢ wszystkie przewody masy do jednego kohca spawanego ztgcza,
a wszystkie przewody detekcji napiecia masy — na przeciwlegtym koncu, tak by znajdowaty sie poza drogg
przeptywu pradu.
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 CE GMAW
Rysunek 6
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 CE z chtodzonym woda

pistoletem push-pool Cool Arc 50 GMAW
Rysunek 7
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ELECTRODE
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PUSH-PULL GUN

POWER SOURCE

S SERIES
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Schemat potaczen Power Wave® S500 CE lub S500 z zestawem interfejsu

uzytkownika GTAW

Rysunek 8
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 GTAW

Rysunek 9
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 Cool Arc 55S i chwytem

schiadzanym woda GTAW

Rysunek 10
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 Robotic
Rysunek 11
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 z zestawem interfejsu

uzytkownika SMAW
Rysunek 12
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 CE GMAW

Rysunek 13
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 CE z chtodzonym woda

pistoletem push-pool Cool Arc 50 GMAW
Rysunek 14

COOL ARC 50 WITH
PUSH-PULL GUN

BACK CONNECTIONS
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Schemat potaczen Power Wave® S500 (wylacznie) z zestawem interfejsu

uzytkownika GTAW

Rysunek 15
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 CE GTAW

Rysunek 16
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Schemat potaczen Power Wave® S500 CE (wytacznie) z zestawem interfejsu
uzytkownika Cool Arc 50 oraz uchwytem schtadzanym woda GMAW

Rysunek 17
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 CE z Autodrive 19 Robotic
Rysunek 18
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K1786-1
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ROBOT CONTROLLER

$500 CE

TO FANUC
ROBOT CONTROLLER
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Schemat potaczen Power Wave® S500 CE (wytacznie) z zestawem interfejsu

uzytkownika SMAW
Rysunek 19
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Schemat potaczen Power Wave® S350 CE lub S500 CE SMAW

Rysunek 20
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Kolejnos¢ wiaczania zasilania

Modut do proceséw zaawansowanych zostanie
wigczony jednoczesnie ze zrédiem zasilania. Lampka
kontrolna stanu bedzie miga¢ na zielono przez okoto
minute, dopdki system nie zostanie skonfigurowany. Po
tym czasie lampki kontrolne stanu zaczng $wieci¢
ciggtym zielonym swiattem wskazujgcym, ze urzadzenie
jest gotowe do pracy.

Wentylator w module do proceséw zaawansowanych
uruchomi sie, gdy wyjscie stanie sie aktywne i bedzie
pracowat jeszcze przez 5 minut po wytgczeniu wyjscia.
Predkos$¢ wentylatora jest zalezna od punktu pracy.
Predkos$¢ wentylatora przed momentem wytgczenia
wyjscia zostanie utrzymana przez 5 minut.

Popularne metody spawania

Wykonanie spoiny

Whybra¢ tryb, ktory jest najlepiej dopasowany do
zgdanego procesu spawalniczego. Standardowy zestaw
spawalniczy dostarczany z gtéwnym zrodtem zasilania
pozwala na zastosowanie szerokiego zakresu
popularnych proceséw spawalniczych, ktore
odpowiadajg potrzebom wiekszosci uzytkownikéw. Jesli
tryby AC lub STT nie sg dostepne, prosimy odwiedzi¢
strone www.powerwavesoftware.com lub skontaktowaé
sie z lokalnym przedstawicielem handlowym Lincoln
Electric.

Niektore procesy spawalnicze wymagajg zmiany
polaryzacji na wyjsciu. Modut do proceséw
zaawansowanych rozpozna okreslony tryb spawania i
automatycznie skonfiguruje ponownie polaryzacje na
wyjsciu. Nie nalezy zmieniac potgczen przewodu
wyjsciowego.

Szczegodtowe informacije oraz instrukcje dot. obstugi
znalez¢ mozna w instrukcji uzytkowania zrodta zasilania
lub instrukcji podajnika.

Konkretne instrukcje obstugi mozna znalez¢é w
instrukcjach uzytkowania zrédta zasilania lub podajnika.
Szczegodtowy opis dostepnych trybéw spawalniczych
mozna znalez¢ na stronie
www.powerwavesoftware.com.

Opis urzadzenia

Modut do proceséw zaawansowanych Power Wave® jest
zalecany dla wszystkich proceséw, ktdre moga by¢
zasilane przez gtéwne zrddfo zasilania, sg to migdzy
innymi metody SMAW, GMAW, GMAW-P, GMAW-STT,
GTAW.

Ograniczenia procesu

Modut do proceséw zaawansowanych dostarcza
maksymalny prad spawania o natezeniu 300 A, napieciu
32 V w cyklu pracy 100% i prad 350 A, 34 V w cyklu
pracy 40%. Po podtaczeniu do zasilacza S500 (CE),
zasilacz rozpozna, ze modut jest podtaczony i zredukuje
wydajnos¢ pradu wyjsciowego, aby odpowiadata
wydajnosci zasilacza S350(CE).

Ograniczenia sprzetu

Modut Power Wave® jest przeznaczony do stosowania z
kompatybilnymi zrédtami zasilania Power Wave serii ,S”
o $redniej mocy, np. S350 i S500.

Specjalne informacje dotyczace
spawania prgdem zmiennym

Wydajnos¢ pradu wyjsciowego AC modutu w potgczeniu
z elastycznoscig Waveform Control TechnologyTM
zapewnia prawie nieograniczong liczbe kombinacii fal.

Polski 26

AC waveform Frequency, Wave Balance i Offset mozna
wykorzysta¢ do optymalizacji charakterystyki danego
tuku. Petny opis zastosowania tych parametrow do
ustawienia charakterystyki pracy tuku w danym trypie
spawalniczym znajduje sie na stronie
www.powerwavesoftware.com
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Zalecane metody spawania i sprzet
ZALECANE METODY

Modut do proceséw zaawansowanych Power Wave®
jest zalecany dla wszystkich proceséw, ktére moga byé
zasilane przez gtéwne zrédto zasilania, miedzy innymi
SMAW, GMAW, GMAW-P, GMAW-STT, GTAW.

OGRANICZENIA

Modut do proceséw zaawansowanych dostarcza
maksymalny prad o natezeniu 300 A w cyklu pracy
100% i 350 A w cyklu pracy 40%. Po podtgczeniu do
zasilacza S500 (CE), zasilacz rozpozna, ze modut jest
podtagczony i zredukuje wydajnos¢ prgdu wyjsciowego,
aby odpowiadata wydajnosci zasilacza S350(CE) lub
R350 (300 A, 32 V w cyklu pracy 100% i 350 A, 34 V w
cyklu pracy 40%).

Modut do proceséw zaawansowanych Power Wave®

Polski



zostat zaprojektowany tak, aby chronit sie przed
nadmiernym napieciem przejsciowym zwigzanym z
wysoko indukcyjnymi pradami spawalniczymi. Prady te
moga spowodowacé niezadowalajacg wydajnosc, ale nie
uszkodzg modutu.

Nalezy poprawnie skonfigurowa¢ wejsciowe i wyjsciowe
kable spawalnicze modutu do proceséw
zaawansowanych zgodnie ze schematami potaczen.
Jesli wymagana jest polaryzacja ujemna elektrody, jak
wewnetrzna ostona, wytgcznik automatycznie
skonfiguruje polaryzacje na wyjsciu modutu. Jesli
polaryzacja na wejsciu modutu zostanie zmieniona,
modut zablokuje wydajnos¢ pradu wyjsciowego.

Og raniczenia sprzetu

Modut Power Wave jest przeznaczony do stosowania z
kompatybilnymi zrédtami zasilania Power Wave serii ,S”
o0 Sredniej mocy, jak S350.

Starsze podajniki drutu jak PF-10M NIE SA ZALECANE
do spawania wysokoczestotliwosciowego TIG (GTAW)
za pomocag modutu do proceséw zaawansowanych.

Opis przedniego panelu

(patrz rysunek 22)

1. Ujemny: podtgczenie do ujemnego wyjscia zrodta
zasilania

2. Dodatni: podigczenie do dodatniego wyjscia zrodta
zasilania

3. Pigtail detekcji napiecia: zapewnia napieciowe
sprzezenie zwrotne do zrodta prgdu od modutu

1\ OSTRZEZENIE
Musi by¢ podigczone, aby zapewni¢ precyzyjne
napieciowe sprzezenie zwrotne, nawet przy detekcji ze
stykow.

4. Wspornik montazowy zrédia zasilania: zapewnia
szybkie i niezawodne potgczenie pomiedzy zrédtem
zasilania i modutem

5. Dioda LED stanu: zapewnia informacje o stanie
ArcLink® modutu do procesOw zaawansowanych
Power Wave®
Uwaga: podczas normalnego uruchamiania dioda
LED bedzie pulsowac zielonym Swiattem przez ok.
60 s, w tym czasie urzgdzenie wykonuje
automatyczny test.

6. Woyjscie przewodu detekcji: zapewnia napieciowe
sprzezenie zwrotne dla zdalnej elektrody i
przewoddw detekcji napiecia masy.

Stan diod LED | Definicja

Ciagte zielone System dziata normalnie. Utrzymana

Swiatto jest normalna fgcznos$¢ miedzy
podajnikiem drutu a modutem.

Migajace Pojawia sig¢ podczas resetowania i

zielone swiatto wskazuje, ze zrédio zasilania
identyfikuje poszczegdlne
komponenty systemu. Jest to stan
normalny przez pierwsze 60 sekund
po uruchomieniu lub jesli zmieniona
zostata konfiguracja systemu
podczas dziatania.

Naprzemiennie | Nienaprawialny btad systemu. Jesli

zielone i migajg czerwone i zielone diody LED
czerwone zrodta zasilania, podajnika drutu lub
Swiatto modutu, w systemie sg btedy. Przed

wytgczeniem urzadzenia zapoznac¢
sie z kodem btedow.

Polski
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Uwaga: pin 67 w 4-pinowym ztgczu,
umieszczonym na przednim panelu zrédta zasilania
jest odigczony wewnetrznie na zasilaczu S350 CE.

7. Zacisk masy: podigczenie do spawanego
materiatu, niezaleznie od typu procesu

8. Elektroda GMAW: podtgczenie do podajnika dla
spawania metodg GMAW, niezaleznie od procesu

9. Elektroda GTAW/SMAW: podtgczona wewnetrznie
do ELEKTRODY GMAW, zapewnia réwniez prad o
wysokiej czestotliwosci do rozpoczecia spawania
metodg TIG, zapewnia przeptyw gazu sterowany
przez zawor elektromagnetyczny

10. Stopka montazowa zrédta zasilania:umozliwia
szybkie i niezawodne potgczenie pomiedzy
modutem i chtodnicg lub wozkiem

Rysunek 22

Opis tylnego panelu

(patrz rysunek 23)

1. Pigtail Differential 1/0O: do podtgczenia
bezposrednio z gniazdem wyjsciowym Differential
I/O na tylnej cz%éci zrodia zasilania

2. Pigtail Arclink™: do podtgczenia bezposrednio z
gniazdem wyjsciowym ArcLink® na tylnej czesci
zrodta zasilania

3. Wyjscie Differential /0 (Sync Tandem):
umozliwia stosowanie spawania
zsynchronizowanego Tandem MIG z innymi
kompat)ébilnymi zrodtami zasilania

4. Arclink™ (wyj.): umozliwia potaczenie ArcLink® dla
wszystkich kompatybilnych podajnikéw drutu
ArcLink®

5. Wilot gazu: umozliwia doprowadzenie gazu
sterowane przez zawor elektromagnetyczny do
ELEKTRODY TIG na przednim panelu

6. Przejscie dla chlodnicy: zapewnia kanat dajgcy
ostone i ochrone przewodow zasilajgcych i
sterujgcych dla zamontowanej opcjonalnie chtodnicy

‘ ADVANCED MODULE | |
L nt

ST IV T PT V7K
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Rysunek 23

Przeglady okresowe

1\ OSTRZEZENIE
Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynnosci
konserwacyjnych w najblizszym serwisie lub w firmie
Lincoln Electric. Dokonywanie napraw przez osoby lub
firmy nie posiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

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 kanatow
chtodzacych w urzadzeniu. Nalezy rowniez sprawdzi¢
dziatanie wentylatora modutu.

Kalibracja — specyfikacja

Ze wzgledu na charakter pracy urzadzenia kalibracja
modutu do proceséw zaawansowanych nie jest
wymagana. Z perspektywy dziatania systemu
kalibracja wyj$cia zrédta zasilania i podajnika drutu
powinna by¢ wykonana zgodnie ze wskazéwkami
podanymi w instrukcjach obstugi tych urzgdzen.
Podczas kalibracji napiecia zrodta zasilania z
zainstalowanym modutem rzeczywiste napiecie wyjscia
powinno zostaé zmierzone bezposrednio na elektrodzie
i stykach masy modutu, a nie na stykach wyjsciowych
zrodta zasilania. To konieczne, poniewaz zrodto
zasilania jest konfigurowane zgodnie z napieciem na
stykach wyjsciowych modutu, nie na stykach wyjscia
zrodta zasilania. Modut do proceséw zaawansowanych
nie ma wptywu na kalibracje prgdu wyjsciowego.

Polski
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Zasady obstugi serwisowej klientow
Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje
wysokiej jako$ci urzgdzenia spawalnicze, materiaty
eksploatacyjne i urzadzenia do cigcia. Naszym
wyzwaniem jest zaspokajanie potrzeb klientéw i
wykraczanie poza ich oczekiwania. Czasami nabywcy
zwracajg sie do firmy Lincoln Electric o porade lub
informacje dotyczgce uzytkowania naszych produktéw.
Udzielamy naszym klientom odpowiedzi w oparciu o
najlepsze dostepne w danym momencie informacije.
Firma Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac
udzielenia tego typu porad i nie ponosi
odpowiedzialno$ci za tego typu informacje lub porady.
W sposéb wyrazny zrzekamy sie wszelkich gwarancji,
w tym gwarancji przydatnosci do jakiegokolwiek
okreslonego celu klienta, w odniesieniu do tego typu
informaciji lub porad. W szczegdlnosci nie mozemy
przyja¢ zadnej odpowiedzialnosci za aktualizacje i
korygowanie tego typu informacji lub porad po ich
udzieleniu. Ponadto udzielenie informacji lub porad nie
stwarza, nie rozszerza ani nie zmienia zakresu gwarancji
w odniesieniu do sprzedazy naszych produktéw.

Firma Lincoln Electric jest producentem reagujgcym na
potrzeby swoich klientow, ale wybor i uzytkowanie
okreslonych produktow sprzedawanych przez firme
Lincoln Electric zalezy wytgcznie i pozostaje wytgczng
odpowiedzialnos$cig klienta. Na wyniki uzyskiwane
podczas stosowania tego typu metod produkciji i
wymagan serwisowych ma wptyw wiele zmiennych
czynnikdw bedgcych poza wplywem firmy Lincoln
Electric.

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

WEEE

07/06

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2012/19/EC dotyczaca pozbywania sie zuzytego sprzetu elektrycznego i
E elektronicznego (WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem zuzyty sprzet

elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen powinienes
= Ofrzymac informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujgc te wytyczne, chronisz srodowisko i zdrowie cztowieka!

Polski

Czesci zamienne

12/05
W celu uzyskania informaciji na temat czesci zamiennych prosimy odwiedzi¢ naszg strone internetowg pod adresem:
https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Lokalizacja autoryzowanych punktéw serwisowych

09/16

e W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme Lincoln
nabywca musi skontaktowac sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).

e W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktow serwisowych LASF nalezy skontaktowac sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub wej$¢ na strone: www.lincolnelectric.com/en-gh/Support/Locator.
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Schematy elektryczne

SCHEMAT POLACZEN -

8991¢IN

26513 d3d STOGWAS T¥IIdL0313

—— 893N LIS —o— 30— YHOM LIS — —0T13 LS-0—F—0-850d LIS —
MOEIOZ NOEL W02

|——¥ 93N LIS o——0— Jd0M LIS~ }—0313 LIS-o—0—0— ¥ 50d LIS~
MORELOT MO W02

- O

(e 300410913

3

(a1 300410313

)

HOLIFTI0D)

i

FAILVOIN ‘ "

3AL150d o

on _Eo¥

agvoa-ad

TOHINOI HOLMS IV

.:
bl
(=]
=
5
o
.2
[z}
T
=
m

{N3309i034) ﬂﬂ_|
a3TSNIVLS

s

A0HLOTNF-29 3

ANILAO LNINOJNQ G

NOUd O =

SINHOTA 7 T
[EREN

JINVHO =0
Bo._._m> A

N33 =9
Avid=4d
-3000 HO'10D

o_4

[}

aavodod
JOV4HIINI

Kz —g—]

PrAA VIS
L.t

21

ANHOWA Jodvad

310V1d3034
387nd NAS

av3T3sNIs

—< BT
—< @ —8—|

{a4voaNI HNIOVH ,310dD¥14.)

‘AN

($31435 90125} TOHINOD
HOLIMS OV 3HLNO Q3L¥201
SWM2r "30V4daLNIQY3T
3SN3S ¥ HLM 03ddiNO3 LON

©:

'a3sn 38 LONAINOHS 430334 31aVdVO
NITOY V°dOLIINNOD AV3T ISNIS NI Q¥ 129 HNISN
4 I'INIOd 3NO LV d3LO3NNOD 39 ATNO QTNOHS

JdWM SINHOWW 30001370V "IN (£9 S¥a3 1HILNIAI 39 0S TV AV AVI1 ISNIS 300HLOT1 “ON

"avaT ALHMHLIMAINDITY 33740 3AIS LY

"HIAANN 3000 NOWWOD ¥ DNIAVH AdLINDHID

Hd0 SL NINOdWOJ LIVXT FHL MOHS LON AV WVHOVIA
SHL ‘G4v08 3L31dWOD V40 ALITIAYIINVHOLIINI
3HL ONILIF4V LNOHLIM FONVHI AW ddv0d

LINJdId d3INIHd ¥ 40 AHLINJHII HO SININOdHOD JONIS  '¥N
‘S3LON

‘19 01 SLIINNOD TYNIWY3L . DY 14, ILVINSNINA

UWAGA: Niniejszy schemat ma charakter wylgcznie informacyjny. Moze on okazac sie niedoktadny w odniesieniu do

Schemat dotyczacy konkretnego urzadzenia jest przyklejony

wewnatrz tego urzgdzenia na jednym z paneli obudowy. Je$li schemat jest nieczytelny, nalezy skontaktowac sie z

dziatem serwisowym w celu otrzymania zamiennika. Nalezy poda¢ numer kodu urzadzenia.

wszystkich urzgdzen omawianych w niniejszej instrukcji.
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Sugerowane akcesoria

Opakowanie podstawowe (standardowe)

Nr artykutu Opis

K2912-1 Modut do proceséw zaawansowanych Power Wave® CE
K2823-2 Power Wave” S500 CE

K3328-X Power Feed” 84

K1543-xx Przew6d ArcLink® (5 pinéw) — taczy podajnik drutu z zasilaczem
K3086-1 Cool Arc 55

K2212-2 Python — chiodzony woda pistolet push-pool

Opakowanie podstawowe (aluminium)

K4912-1 Advanced Module Aluminum

K4188-1 Power Wave® S350 Aluminum

K4191-1 POWER FEED"-25M Aluminum

K4190-1 Cool Arc 55 Aluminium

K3355-2 Pistolet Push Pull Magnum Pro Aluminum (chtodzony powietrzem)
K3357-2 Pistolet Push Pull Magnum Pro Aluminum (chtodzony wodg)

Opcjonalny podajnik drutu

K2536

| POWER FEED®-25M

OPAKOWANIE PODSTAWOWE (CE)

K2912-1 Modut do proceséw zaawansowanych Power Wave® CE
K2823-2 Power Wave® S500 CE
K14072-1 LF-45
K1543-xx Przewéd ArcLink® (5 pindw) — taczy podajnik drutu z zasilaczem
K14050-1 Cool Arc 50
Polski 31 Polski




