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The Lincoln Electric Company

22801 St. Clair Ave.
Cleveland Ohio 44117-1199 USA

Lincoln Electric Europe S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2°
08008 Barcelona Hiszpania

Power Wave® S350 CE, obejmuje opcje i wyposazenie,
Power Wave® S500 CE, obejmuije opcje i wyposazenie,
STT Module

K2823, kod moze réowniez zawierac¢ prefiks i sufiks
K3168, kod moze rowniez zawierac prefiks i sufiks
K2921, kod moze rowniez zawiera¢ prefiks i sufiks
Dyrektywa EMC 2014/30/EU

Dyrektywa niskiego napiecia 2014/35/EU

EN 60974-1: 2012, Sprzet do spawania tukowego — Czesc¢ 1.
Spawalnicze zrédta pradu

EN 60974-10: 2007 Sprzet do spawania tukowego — Czes¢ 10:

Wymagania odnosnie kompatybilnosci elektromagnetycznej
(EMC)

e
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LINCOLN E

THE WELDING EXPERTS

DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

¢ Dla ufatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.
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Nazwa Modelu:
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Bezpieczenstwo uzytkownika
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& OSTRZEZENIE

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

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

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Luk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

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

g M URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu odigczyé jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

ﬂ PY URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z

uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zakidcac prace rozrusznikow 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 Europejskiego Komitetu CE

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

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

PROMIENIOWANIE tUKU MOZE POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i
ostony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla
ochrony skory stosowaé¢ odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronic
personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac¢ ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
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gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebndw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych

ﬁ mﬂi e

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

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

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

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

tresci instrukciji.

Instrukcja instalacji i eksploatacji

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

Lokalizacja i Srodowisko

POWER WAVE® S350 / S500CE moze pracowaé w

bardzo trudnych warunkach srodowiskowych. Pomimo

tego, w celu zapewnienia niezawodnej i dlugotrwatej
pracy wazne jest, aby przestrzegac nastepujgce srodki
ostroznosci:

e Urzadzenie musi by¢ tak umieszczone, zeby
swobodna cyrkulacja czystego powietrza z jego tytu,
po bokach i pod spodem nie bytg ograniczona. Gdy
urzgdzenie jest zatgczone do sieci, niczym go nie
przykrywac np. papierem lub $cierka.

e Brud, kurz lub jakiekolwiek inne zanieczyszczenia,
ktére moga by¢ wciggniete wraz z powietrzem
chtodzgcym, powinny byé na mozliwie minimalnym
poziomie. Stosowanie filtrow powietrza na wlocie
powietrza jest niewskazane, poniewaz mogg one
powodowac ograniczenie przeptywu powietrza.
Nieprzestrzeganie tych zalecen moze spowodowac
nadmierny wzrost temperatury pracy i niepotrzebne
wytgczenie urzgdzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23. Utrzymywac urzadzenie w suchym stanie.
Chroni¢ go przed deszczem i $niegiem. Nie
umieszczaé na mokrej powierzchni lub w katuzy.
Nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.
POWER WAVE® S350 / S500CE nie moze byé
uzytkowany na tatwopalnej powierzchnia. Jezeli juz
tak jest, to powierzchnia ta powinna by¢ przykryta
blachg o grubosci 1,6 mm i o takiej powierzchni zeby
wystawata poza obrys urzgdzenie nie mniej niz
150 mm z kazdej strony.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzgdzen sterowanych drogg radiowa. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptyngé na

Polski

ulokowane w poblizu urzadzenia sterowane radiowo,
co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub
uszkodzenia urzgdzenia. Przeczytaj rozdziat o
kompatybilnosci elektromagnetycznej zawarty w tej
instrukcji.

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

Podnoszenie

/?\ OSTRZEZENIE
UPADAJACY SPRZET MOZE powaznie zranié.
e Podnosi¢ urzgdzenie tylko przy uzyciu sprzetu o
odpowiednim udzwigu.
e Upewni¢ sie czy urzadzenie jest stabilne podczas
podnoszenia.
e Nie uzytkowac urzagdzenie, gdy jest podnoszone.

Do podnoszenia POWER WAVE® $350 / S500CE
powinny by¢ uzywane oba uchwyty. Uzywajgc do
podnoszenia dzwigu lub innego urzgdzenia, pasy
mocujgce powinny by¢ zamocowane do obu uchwytéw.
Nie podejmowac préby podnoszenia zrodta

POWER WAVE® S350 / S500CE z dotgczonym
wyposazeniem.

Sktadowanie jedno na drugim
Zrédio POWER WAVE® $350 / S500CE nie moze by¢
sktadowane jedno na drugim.

Pochylenie

Uzytkowa¢ urzadzenie na bezpiecznej, poziomej
powierzchni lub na zalecanym podwoziu. Jezeli to nie
bedzie przestrzegane, urzgdzenie moze sie przewrdcic.

Polski




Cykl pracy i przegrzanie

Zrédto POWER WAVE® S350 / S500CE jest

Znamionowane:

e S350 CE: 300A/29V dla 100% cyklu pracy,
350A/31,5V dla 40% cyklu pracy.

e S500 CE: 450A/36,5V dla 100% cyklu pracy,
500A/39V dla 60% cyklu pracy.

Cykl pracy urzgdzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawacé ze
znamionowym prgdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:
— N
—->

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.
Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzgdzenia moze
spowodowac uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

[-®-&f-8-%

Minuty lub zmniejszyé
cykl pracy

Przygotowanie do pracy
Podtaczenie zasilania i uziemienia

& UWAGA
Tylko wykwalifikowany personel powinien podtgczac
przewody zasilania do zrédta POWER WAVE® S350 /
S500CE. Podtgczenie powinno by¢ wykonane zgodnie
ze wymogami norm krajowych i przepisami lokalnymi,
oraz weditug schematu podtgczen, ktory jest
umieszczony na wewnetrznej stronie drzwiczek dostepu
do bloku zasilania urzadzenia. Nieprzestrzeganie tego
moze spowodowaé powazne obrazenia ciata lub $mier¢.

Uziemienie urzadzenia

Konstrukcja nosna zrddta musi by¢ uziemiona. Zacisk
uziemienia oznaczone symbolem uziemienia jest
ulokowany obok bloku przytgczania zasilania. W celu
zastosowania prawidtowej metody uziemiania, nalezy
zapoznac sie z odpowiednimi normami krajowymi i
zarzadzeniami lokalnymi.

Ochrona przed wysoka czestotliwoscia

Pod wzgledem zaktocen elektromagnetycznych (EMC)
zrédio POWER WAVE® S350 / S500CE jest
sklasyfikowane, jako przemystowe, naukowe i medyczne
(ISM) grupa 2, klasa A.

Zrédto POWER WAVE® $350 / S500CE jest
przeznaczone wytgcz-nie do uzytku przemystowego.
(Patrz rozdziat Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna
EMC)

Zrédio POWER WAVE® S350 / S500CE powinno
pracowac z dala od urzgdzen sterowanych radiowo.
Normalna praca POWER WAVE® S350 / S500CE moze
niekorzystnie wptywac¢ na dziatanie sprzetu sterowanego
radiowo, co moze skutkowa¢ urazami ciata lub
uszkodzeniami sprzetu.

Polski

Podtaczenie zasilania

e Kabel sieciowy o dtugosci 4,6m jest dostarczony i
podtaczony do urzadzenia.

Zasilanie jednofazowe — nie jest przewidziane.
Zasilanie tréjfazowe — Przewdd zielono-zotty
podigczy¢ do uziemienia zgodnie z wymogami normy
krajowej. Przewody szary, brgzowy i czarny
podtaczy¢ do zasilania sieciowego.

o Zrodto POWER WAVE® S350 / S500CE
automatycznie ustawia sie dla réznych wartosci
napie¢ zasilania. Nie jest wymagany zaden
przetacznik zmiany ustawien napiecia zasilania.

& UWAGA
Wytgcznik zasilania zrédta POWER WAVE® S350 /
S500 CE nie jest przewidziany jako wytgcznik
serwisowy.

Wymiana kabla zasilania

Jesli kabel zasilania jest uszkodzony lub wymaga
wymiany, blok przytgczania zasilania znajduje sie w
panelu dostepu, pod szpulg z drutem.

& UWAGA
W CELU ZAPEWNIENIA BEZPIECZENSTWA, ZACISK
UZIEMIENIA ZRODEA POWER WAVE (ULOKOWANY
WEWNATRZ PANELU DOSTEPU) ZAWSZE
PODLACZAC DO ODPOWIEDNIEGO UZIEMIENIA.

Obstuga - ogdlnie

Sekwencja zasilania

Po zatagczeniu zasilania, zrédta POWER WAVE® S350 /
S500CE potrzebuje okoto 30 sekund, zeby by¢ gotowym
do pracy. W tym czasie interfejs uzytkownika nie jest
aktywny.

Opis urzadzenia

Zrédtlo POWER WAVE® $350 /S500 CE jest
urzgdzeniem wieloprocesorowym o bardzo dobrych
osiggach spawalniczych, mogacym byé
wykorzystywanym w procesach GMAW, FCAW, SMAW,
DC TIG i impulsowych. Oferuje ono gtdéwne rozwigzania
spawalnicze w specyficznych obszarach zastosowan
takich jak spawanie aluminium, stali, niklu, gdzie
zasadniczg kwestig sg rozmiary i waga elementéw
spawanych.

Zrodto POWER WAVE® S350 / S500CE zapewnia co

nastepuje:

e Prad — S350 CE: 350A @ 40%, 300A @ 100%; S500
CE: 500A @ 60%, 450A @ 100%

e Zasilanie z sieci o réznych napie¢, bez koniecznosci
przetgczen — napiecie od 208 do 575V, 50-60 Hz, 3-
fazy.

o Wspotczynnik mocy < 95% - optymalizuje dostepng
pojemnos¢ elektryczng.

e Mozliwos¢ komunikacji przez Ethernet — pozwala na

dostep softwarowych narzedzi zrodta Power Wave.

Kompensacja napiecia zasilania.

Platforma ArcLink®.

Elektroniczne zabezpieczenie przed przecigzeniem.

Zabezpieczenie przed przepieciami napiecia

zasilania.

e F.AN. (wentylator pracuje tylko wtedy gdy potrzeba).
Wentylator chtodzgcy startuje 15 sek. po zajarzeniu
tuku i pracuje jeszcze przez 5 min, po zakonczeniu
spawania.
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Nastepujgce mozliwosci sg wspomagane przez:

Chtodnice wodng - CoolArc 50.

Systemy podajnikdw drutu: LF45, LF45S, Power
Feed™, obejmujgc wersje funkcjonalne podajnikow
ArcLink®.

System monitoringu produkcji Production
Monitoring™ 2.2 & Checkpoint.

Modut STT®

Podtaczenie kabli spawalniczych
Podtaczy¢ kabel elektrodowy i powrotny pomiedzy
odpowiednie zaciski wyjsciowe zrodta

Power Wave® S350 / S500CE w nastepujgcy sposoéb:

Wiekszos¢ aplikacji spawalniczych pracuje z
dodatnig polaryzacja, tj. z elektrodg podtgczong do
zacisku dodatniego (+). Dla tych aplikaciji, kabel
elektrodowy podtaczy¢ pomiedzy ptyte podajnika
drutu a dodatni zacisk wyjsciowy (+) zrodta pradu.
Kabel powrotny podtaczy¢ od zacisku ujemnego
zrodia pradu -) do elementu spawanego.

Gdy dana aplikacja wymaga ujemnej polaryzaciji
elektrody, tak jak w niektorych aplikacjach
Innershield, nalezy odwréci¢ podtgczenie zaciskow
wyjsciowych zrodta pradu (kabel elektrodowy
podtaczy¢ do ujemnego zacisku zréodia (-), zas kabel
powrotny do zacisku dodatniego (+)). Praca z
ujemng polaryzacjg elektrody BEZ stosowania
przewodu detekcji napiecia masy, wymaga
ustawienia atrybutu Ujemnej Polaryzaciji Elektrody.

Opis detekcji napiecia

Zrodito Power Wave® S350 / S500CE posiada zdolnosé
automatycznego wykrywania, gdy poditgczone sg
przewody detekcji napiecia.

Z tg funkcjg nie ma potrzeby konfigurowania urzgdzenia
do pracy z przewodami detekcji napiecia. Funkcje te
mozna skonfigurowac jako niedostepng poprzez
program Weld Manager Utility (dostepny na stronie
www.powerwavesoftware.com) lub poprzez menu set up
(jesli interfejs uzytkownika jest zainstalowany w zrédle

pradu).

& UWAGA

Jezeli funkcja przewodu automatycznej detekcji napiecia
jest niedostepna a zdalna detekcja napigcia jest
mozliwa, ale brak jest przewodéw detekcji napiecia,
niewtasciwe podtgczenie moze spowodowac pojawienie
sie na wyjsciu napiecia o zbyt wysokim poziomie.

p/’ /

Podczas gdy wiekszos¢ aplikacji pracuje adekwatnie do
detekcji napiecia masy bezposrednio na zacisku
wyjsciowym, dla uzyskania optymalnych efektéw zaleca
sie stosowanie zdalnej detekcji napiecia masy. Przewod
zdalnej detekcji napiecia masy moze by¢ dostepny
poprzez 4-n6zkowe gniazdo detekcji napiecia, ktére
znajduje sie na panelu sterowania, ale wymaga to
zastosowania zestawu przewodu detekcji napiecia K940.
Musi on by¢ podtgczony do elementu spawanego
mozliwie najblizej, ale poza $ciezkg prgdu spawania.

Detekcja napiecia dla systeméw wielotukowych
Musi by¢ zachowana szczegdlna uwaga, gdy
jednoczesnie stosuje sie wiecej niz jeden tuk do
spawania jednego elementu. W aplikacjach
wielkotukowych nie jest konieczne stosowanie
przewodéw zdalnej detekcji napiecia, ale mocno to sie
zaleca.

Gdy przewody detekcji napigcia nie sa stosowane:

e Unika¢ wspdlnych sciezek prgdowych. Prad
pochodzgcy od sgsiednich tukéw moze indukowac
napiecie w kazdej innej sciezce prgdowej co moze
by¢ Zle interpretowane przez zrédta pradu i w
rezultacie zaktocac tuk.

Gdy przewody detekcji napiecia s stosowane:

o Prowadzi¢ przewody detekcji napiecia z dala od
$ciezki pradu spawania. W szczegdlnosci, zadne
$ciezki prgdowe nie moga by¢ wspdine dla
sgsiednich tukéw. Prad pochodzacy od sagsiednich
tukéw moze indukowac napiecie w kazdej innej
Sciezce prgdowej co moze by¢ Zle interpretowane
przez zrodfa pradu i w rezultacie zaktécac tuk.

o Dla aplikacji z dtugimi obwodami prgdu spawania,
wszystkie kable powrotne tgczy¢ na jednym koncu
elementu spawanego a wszystkie przewody detekcji
napiecia na przeciwnym jego koncu.

Podczas spawania elektrode prowadzi¢ od kabli
powrotnych w kierunku przewodoéw detekcji napiecia.

E/ﬂ

Rysunek 1.
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A — Kierunek spawania

B — Przewody detekcji napiecia podtgczy¢ do
spawanego materiatu w miejscu przeciwnym
do miejsca zaczecia procesu spawania.

C — Przewody masowe podtgczy¢ do materiatu
spawanego po stronie, gdzie proces spawania
bedzie rozpoczety.
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¢ Dla aplikacji obwodowych, wszystkie kable powrotne tgczy¢ po jednej stronie spawanego tagcza, zas wszystkie
przewody detekcji napiecia po drugiej jego stronie, tak zeby byty z dala od Sciezki pragdowej. Patrz tabela 1.

Tabela 1.

#1 — Zrédto spawalnicze 1 ;

#2 — Zrédto spawalnicze 2 ;

WORK #1 — Przewdd masowy zrédia spawalniczego 1;
WORK #2 — Przewdd masowy zrédta spawalniczego 2 ;
CF — Przeptyw pradu (spadek napiecia)

LEGENDA

SENSE #1 — Przewdd detekcji napiecia zrédta
spawalniczego 1;

SENSE #2 — Przewdd detekcji napiecia zrodta
spawalniczego 2;

ARC #1 — Uchwyt spawalniczy zréda spawalniczego 1;
ARC #2 — Uchwyt spawalniczy Zrédfa spawalniczego 2;

ARC #1
WORK #1

SENSE #1
\\wk
T

ARC #: \

WORK #2
SENSE #2

TN ZLE
N 2 e Przepltyw prgdu z ARC #1 wptywa
‘ w | na SENSE #2
i 8 e Przeplyw pragdu z ARC #2 wplywa
na SENSE #1

e Przewody detekcji napiecia nie
rejestruje poprawnego napiecia, co
wptywa na zty start i niestabilny tuk.

#1

b =P | L

ARC #1

ARC #2 WORK #2

SENSE #2
N Ce

<&

WORK #1
SENSE #1

#2 LEPIEJ

Tylko przeptyw pradu z ARC #1
‘ wptywa na odczyt napiecia przez

SENSE #1.

e Tylko przeptyw pradu z ARC #2
wptywa na odczyt napiecia przez
SENSE #2.

e Z powodu spadku napiecia na
materiale spawanym, napiecie tuku
moze by¢ zbyt niskie, powodujgc
potrzebe korekcji parametréw
standardowych procedur.

ol | &

NAJLEPIEJ

¢ Oba przewody detekcji napigcia sg
poza $ciezkg CF.

e Oba przewody detekcji napiecia
dokonujg wtasciwego

¢ Nie ma spadku napiecia pomiedzy
tukiem a przewodami detekcji
napigcia.

o Najlepszy start, najlepszy tuk,
wiarygodne wyniki.
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Elementy obstugi na ptycie przedniej
Wszystkie elementy regulacyjne sg ulokowane na ptycie
przedniej zrodta Power Wave.

PW S500 CE

Rysunek 2.

1. INTERFEJS UZYTKOWNIKA (opcja tylko dla
S500 CE)

2. Dioda LED STATUSU ZRODtA

3. Dioda LED sygnalizacji zadziatania
ZABEZPIECZENIA TERMICZNEGO - zaswieca sie
przy aktywacji zabezpieczenia

4. WYLACZNIK ZASILANIA

5. ZACISK MASY

6. ZACISK ELEKTRODY

7. PRZWOD DETEKCJI NAPIECIA MASY

8. GNIAZDO ARCLINK

9. 12-pinowe GNIAZDO ZDALNEGO STEROWANIA
(opcja tylko dla S500 CE)

10. GNIAZDO SZYBKOZLACZKI GAZOWEJ (opgja tylko
dla S500 CE)

Elementy obstugi na ptycie tylnej

PW S500 CE

Rysunek 3.

1. ETHERNET

2. ARCLINK (opcja)

Polski

3. SYNC-PULSE / TANDEM (opcja)
4. Zestaw DEVICENET (opcja)

5. PRZEWOD ZASILANIA SIECIOWEGO
6. PANEL ZASILANIA CHLODNICY (opcja)
7. WYLACZNIK NADPRADOWY

8. GNIAZDO SZYBKOZLACZKI GAZOWEJ (opcja tylko
dla S500 CE)

9. ZAREZERWOWANE DO PRZYSZtEJ
ROZBUDORY.

Wspolne procedury spawalnicze
Dokona¢ wyboru materiatu elektrody, jej srednicy, gazu
ostonowego i procesu (GMAW, GMAW-P itd.)
odpowiedniego do materiatu elementu, ktéry ma by¢
spawany.

Dokonac¢ wyboru metody spawania, ktéra najlepiej
pasuje do pozadanego procesu spawalniczego.

Standardowy zestaw spawalniczy dostarczany ze
zrodtem POWER WAVE® S350 / S500CE obejmuje
szeroki zakres typowych procesoéw, ktére zaspokojg
wiekszos¢ twoich wymagan. Jesli jest wymagany jakis
szczegolny proces, nalezy skontaktowac sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym Lincoln Electric.
Wszystkich regulacji mozna dokona¢ poprzez interfejs
uzytkownika. Z powodu réznych opcji konfiguracji, twoj
system moze nie posiada¢ wszystkich nastepujacych
regulacji.

W celu zapoznania sie z dostepnymi zestawami i
opcjami, patrz rozdziat "Akcesoria". Op%'e dostepne do
stosowania ze zrodtem POWER WAVE™ S350 /
S500CE.

Definicje proceséw spawalniczych

Niesynergiczne metody spawania

¢ Niesynergiczna metoda spawania wymaga
ustawiania wszystkie nastawy procesu
spawalniczego przez operatora.

Synergiczne metody spawania

e Synergiczna metoda spawania umozliwia regulacje
wszystkich nastawa procesy spawalniczego za
pomoca jednego pokretta regulacji. Zrédto samo
dokonuje wtasciwego wyboru nastaw napiecia i
pradu spawania w oparciu o nastawe predkosci
podawania drutu (WFS), dokonang przez operatora.

Podstawowe regulatory nastaw spawalniczych trybu
spawalniczego

Wybrana metoda spawania determinuje charakterystyki
wyjsciowe zrodfa pradu Power Wave. Tryby spawalnicze
sg opracowane dla okreslonego materiatu drutu
elektrodowego, jego Srednicy i rodzaju gazu
ostonowego. W celu zapoznania sie z bardziej
doktadnym opisem trybow spawalniczych
zaprogramowanych w zrédle

Power Wave® S350 / S500CE przez producenta, nalezy
odnieé¢ sie do ‘Przewodnika nastaw spawalniczych’
dostarczanego razem ze zrédtem lub dostepnym przez
internet na stronie www.powerwavesoftware.com.
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Predkos¢ podawania drutu (WFS)

Dla synergicznych metod spawania (synergic CV,
GMAW-P), predkos¢ podawania drutu WFS jest
gtdwnym regulowanym parametrem. Uzytkownik ustawia
wartos¢ predkosci podawania drutu w zaleznosci od ta-
kich czynnikéw jak: $rednica drutu, wymagania odnosnie
penetracji, ciepto wejsciowe itd. Nastepnie Zrédto

Power Wave® S350CE wykorzystuje te nastawe jako
baze do regulacji napiecia i prgdu zgodnie z
zaaplikowanym oprogramowaniem. Dla
niesynergicznych trybéw, regulator predkosci podawania
drutu zachowuije sie tak jak w konwencjonalnych
zrodtach pradu, gdzie predkosé podawania drutu WFS

i napiecie sg niezaleznymi nastawami. Dlatego tez dla
uzyskania prawidtowych charakterystyk tuku, operator
musi regulowac¢ napiecie tak, zeby skompensowac
wszystkie zmiany spowodowane zmianami predkosci
podawania drutu.

Prad
Dla statoprgdowych metod spawania, regulator ten
reguluje wartos$¢ prgdu spawania.

Napiecie
Dla statonapieciowych metod spawania, regulator ten
reguluje napiecie spawania.

Trim

Dla impulsowych synergicznych metod spawania,
regulator Trim reguluje dlugos$¢ tuku. Parametr Trim jest
regulowany w zakresie od 0,50 do 1,50. Warto$¢ 1,00
jest nastawg nominalng i dobrym punktem wyjscia dla
wiekszosci warunkow.

Regulacja UltimArc™

Regulacja UltimArcTM pozwala operatorowi na zmiane
charakterystyki fuku od miekkiego (soft) do twardego
(crisp). Parametr ten jest regulowany w zakresie od —
10,0 do +10,0, a jego nominalna wartos¢ to 0,0.

Metoda MMA (SMAW)

Nastawy prgdu spawania i mocy tuku mogg by¢
ustawiane poprzez podajniki drutu Power Feed 10M,
LF45, LF45S lub Power Feed 25M.

Alternatywnie opcjonalny zestaw Stick /TIG Ul (K2828-1)
moze by¢ zainstalowany w zrédle prgdu w celu
zapewnienia miejscowej regulacji tych nastawa.

Dla metody MMA (SMAW), moze byc¢ regulowana moc
tuku. Moze ona by¢ ustawiona w dolnym zakresie w celu
uzyskania miekkiego tuku i mniejszej jego penetraciji
(ujemne wartosci liczbowe) lub w wyzszym zakresie
(dodatnie wartosci liczbowe) w celu uzyskania twardego
tuku i wiekszej jego penetracji.

Normalnie, gdy do spawania uzywa sie elektrod typu
celulozowego (E6010, E7010, E6011), wyzsza energia
tuku jest wymagana dla utrzymania stabilnosci tuku.
Zazwyczaj ujawnia sie to, gdy elektroda przykleja sie do
elementu spawanego lub gdy tuk staje sie niestabilny
podczas manipulacji. Dla elektrod niskowodorowych
(E7018, E8018, E9018, itd.), miekki tuk jest zazwyczaj
pozadany i nizszy zakres regulacji mocy tuku pasuje do
tego typu elektrod. W innym przypadku regulacja mocy
tuku jest dostepna do zwiekszania lub zmniejszania
poziomu energii dostarczanej do tuku.

Polski

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Prad spawania moze by¢ ustawiany poprzez podajniki
drutu: Power Feed 10M, LF45, LF45S lub Power Feed
25M. Alternatywnie opcjonalny zestaw Stick / TIG Ul
(K2828-1) moze by¢ zainstalowany w zrédle pradu w
celu zapewnienia miejscowej regulacji tych nastawa.

Dla metody TIG pragd moze by¢ regulowany w zakresie
od 5 do 350A przy zastosowaniu opcjonalnego noznego
zadajnika pradu (K870).

Dla metody TIG, zrédto POWER WAVE® S350 /
S500CE moze pracowac¢ z Touch Start lub Scratch start.

Spawanie metoda statonapieciowag
Synergiczna metoda statonapieciowa CV

Dla kazdej wartosci predkosci podawania drutu,
odpowiednie poziom napiecia jest zaprogramowany w
zrodle poprzez specjalne oprogramowanie przed
wystaniem urzgdzenia z fabryki.

Nominalnie zaprogramowang wartoscig napiecia jest
najlepsza wartos¢ srednia dla danej wartosci predkosci
podawania drutu, ale moze ona by¢ regulowana zgodnie
z wtasnymi preferencjami.

Gdy predkos¢ podawania drutu sie zmienia, zrédto
POWER WAVE® S350 / S500CE automatycznie
reguluje poziom napiecia do wartosci, ktéra zapewnia
podobne charakterystyki tuku, w catym zakresie regulaciji
predkosci podawania drutu (WFS).

Niesynergiczna metoda statonapieciowa CV

Dla metod niesynergicznych CV, regulacja predkosci
podawania drutu WFS zachowuje sie bardziej jak w
konwencjonalnym statonapieciowym zrédle pradu, gdzie
regulacja predkosci podawania drutu i regulacja napiecia
sg regulacjami niezaleznymi.

Dlatego tez w celu utrzymania charakterystyki tuku,
operator musi regulowa¢ napiecie dla skompensowania
jakichkolwiek zmian predkosci podawania drutu.

Wszystkie metody statonapieciowe CV

Parametr ‘pinch’ reguluje indukcyjno$¢ pozorng ksztattu
fali. Dlatego tez zwiekszanie wartos¢ ‘pinch’ powyzej 0,0
powoduje zwigkszanie twardosci tuku (wigcej
rozpryskéw), podczas gdy jej zmniejszanie ponizej
wartosci 0,0 zapewnia bardziej miekki tuk (mniej
rozpryskow).

Spawanie impulsowe

Procedury spawania impulsowego sg ustawiane poprzez
regulacje catkowitej zmian ‘dtugosci fuku’. Dla spawania
impulsowego, napiecie tuku w duzym stopniu zalezy od
przebiegu fali.

Wszystkie parametry takie jak: wartos$¢ szczytowa
pradu, prad podkiadu, czas narostu, czas opadania i
czestotliwos¢ impulsu wptywajg na wartos¢ napiecia.
Doktadne warto$¢ napiecie dla danej wartosci predkosci
podawania drutu moze tylko by¢ tylko przewidywana,
gdy sa znane parametry przebiegu impulsu fali.
Stosowanie wstepnych nastaw napiecia staje sie
niepraktyczne i zamiast tego dtugosé tuku jest ustawiana
przez regulacje parametru ‘trim’. Trim reguluje dlugosc¢
tuku w zakresie od 0,50 do 1,50, przy nominalnej
wartosci 1,00. Wartosci ‘trim’ wieksze od 1,00 powodujg
zwiekszanie dtugosci tuku, podczas gdy wartosci
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mniejsze od 1,00 zmniejszajg jego dtugosé. (patrz
rysunek ponizej).

1. Trim 0,50: tuk krotki.
2. Trim 1,00: Srednia dtugos$¢ tuku.
3. Trim 1,50: Luk dtugi.

Wiekszos¢ spawalniczych programoéw jest synergiczna.
Jako ze predkos¢ podawania drutu jest regulowana,
zrédio POWER WAVE® S350 / S500CE bedzie
automatycznie przeliczato parametry przebiegu fali, w
celu utrzymania podobnych wiasciwosci tuku.

Zrodio POWER WAVE® S350 / S500CE wykorzystuje
"regulacje adaptacyjng" do zmian stick-out (wolny wylot
drutu) podczas spawania. Stick-out jest odlegtoscig od
koncowki kontaktowej do elementu spawanego.

Przebiegi fali zrédta POWER WAVE® S350 / S500CE sg
optymalizowane dla 19mm stick-out. Regulacja
adaptacyjne wystepuje w szerokim zakresie stick-out, od
13 do 32 mm. Przy bardzo matych lub bardzo duzych
predkosciach podawania drutu, zakres regulacji
adaptacyjnej moze sie zmniejszy¢ z powodu fizycznych
ograniczen procesu spawalniczego.

Regulator UltimArc™ reguluje skupienie i ksztatt tuku.
UltimArc™ jest regulowany w zakresie od —10,0 do
+10,0 a jego warto$¢ nominalna to 0,0. Zwiekszajac
warto$¢ regulacji tuku zwiekszamy czestotliwos¢ impulsu
i wartos¢ pragdu podktadu jednocze$nie zmniejszamy
wartos¢ szczytowg pradu. To skutkuje Scisnietym,
sztywnym tukiem stosowanym przy duzych predkosciach
spawania blach. Zmniejszenie nastawy regulatora tuku
UltimArc™ zmniejsza czestotliwos¢ impulsu i prad
podktadu jednoczesnie zwiekszajgc warto$¢ szczytowg
pradu. Skutkuje to miekkim tukiem, pozgdanym przy
spawaniu w nietypowych pozycjach. (Patrz rysunek

ponizej).
[l [l
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1. Regulator UltimArc™ w potozeniu —10,0: Niska
czestotliwosé, tuk szeroki.

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

3. Regulator UltimArc™ w potozeniu +10.0: Wysoka
czestotliwosé, tuk skupiony.
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Konserwacja

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

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny by¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

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

e Usuwac¢ odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski mogg przenosic si¢ z
gazem ostonowym do fuku.

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

e Sprawdza¢ stan i dziatanie wentylatora chtodzacego.
Utrzymywac czyste otwory wlotu i wylotu powietrza
chtodzgcego.

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

e Utrzymywac¢ urzadzenie w czystosci. Wykorzystujac
strumien suchego powietrza (pod niskim ci$nieniem)
usung¢ kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza spawarki.

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

Czestotliwos¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze roznic sie w zalezno$ci od Srodowiska, w jakim
urzgdzenie pracuje.

& UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzadzenia pod napieciem.

/" UwWAGA
Przed demontazem obudowy urzadzenia, urzagdzenie
musi zosta¢ wytgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odtgczona z gniazda sieci
zasilajace;j.

& UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzadzenia przed
kazda czynnos$cig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

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

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

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

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

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

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

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

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

pracy i urzgdzenia.

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

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzagcy do pomiaréw i kalibraciji.

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

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

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

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

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

wskazowki:

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

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

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

POWER WAVE® S350CE

ZRODLO PRADU - NAPIECIE | PRAD ZASILANIA

Pob6r mocy w Wspoétczynnik
Model | Cykl pracy Napiecie zasilania Prad zasilania stanie bez mocy dia
L znamionowego
obcigzenia L
zasilania
40% - 35/20/17/14 maksymalny 300W
K2823-2 . 230/385%;;105{_7’50/575 (zatgczony 0,95
100% 28/16/14/11 wentylator)

ZNAMIONOWE WARTOSCI PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Fazy/Czestotliwos¢ 40% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100%
230/3/50/60

380-415/3/50/60 350A/ | 320A/ | 300A/ | 325A/ | 275A/ | 250A/ | 350A/ | 325A/ | 300A/
460/3/50/60 31,5V 30V 29V 33V 31V 31V 24V 23V 22V
575/3/50/60

ZALECANE ROZMIARY KABLA ZASILANIA | BEZPIECZNIKOW'

Napiecie zasilania/

Maksymalny prad zasilania

Rozmiar kabla zasilania wg

Bezpiecznik zwloczny lub

Fazy/Czestotliwos¢é i cykl pracy AWG (mmz) wylacznik nadpradowy (A)
230/3/50/60 35A, 40% 8 (10) 45
380-415/3/50/60 19A, 40% 12 (4) 30
460/3/50/60 17A, 40% 12 (4) 25
575/3/50/60 14A, 40% 14 (2,5) 20

"Rozmiary kabla i bezpiecznikéw oparte na amerykanskiej normie the U.S. National Electric Code i dla maksymalnych wartosci wyjscia
przy temperaturze otoczenia 40°C.

PROCES SPAWALNICZY

Napiecie w stanie bez obcigzenia OCV (Uo)
Proces Zakres pradu wyjsciowego (A) V)
Wartos¢ srednia Wartosé szczytowa
GMAW 40-70V
GMAW-Pulse 40-70V
FCAW 5 —350A 40-70V 100V
GTAW-DC 24V
SMAW 60V
WYMIARY
Model Wysokos¢é (mm) Szerokos¢ (mm) Glebokos¢ (mm) Waga (kg)
K2823-2 518 356 630 46.6

ZAKRES TEMPERATURY

Zakres temperatury pracy (°C)

Zakres temperatury sktadowania (°C)

-20 do +40

-40 do +80

IP23 155°(F) Klasa izolacji

Polski
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POWER WAVE® S500CE

ZRODLO PRADU - NAPIECIE | PRAD ZASILANIA

Pobé Wspétczynnik
ob6ér mocy w mocy dla
Model | Cykl pracy Napiecie zasilania Prad zasilania stanie bez ocy
. . znamionowego
obcigzenia L
zasilania
40% i 67/41/34/27 maksymainy 300W
K3168-1 ° 230/380-415/460/575 (zalgczony 0,95
100% 50/60 Hz 50/30/25/20 wentylator)
ZNAMIONOWE WARTOSCI PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Fazy/Czestotliwos¢ | 409% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100%
230/3/50/60
380-415/3/50/60 550A / 500A / 450A / 550A / 500A / 450A / 550A/ 500A / 450A /
460/3/50/60 41,5V 39V 36,5V 42V 40V 38V 32v 30V 28V
575/3/50/60
ZALECANE ROZMIARY KABLA ZASILANIA | BEZPIECZNIKOW'
Napiecie zasilania/ Maksymalny prad zasilania | Rozmiar kabla zasilania wg Bezpiecznik zwloczny lub
Fazy/Czestotliwos¢ i cykl pracy AWG (mmz) wytacznik nadpradowy (A)
230/3/50/60 67A, 40% 2 (35) 90
380-415/3/50/60 41A, 40% 6 (13) 60
460/3/50/60 34A, 40% 8 (10) 45
575/3/50/60 27A, 40% 8 (10) 35

przy temperaturze otoczenia 40°C.

"Rozmiary kabla i bezpiecznikéw oparte na amerykanskiej normie the U.S. National Electric Code i dla maksymalnych wartosci wyjscia

PROCES SPAWALNICZY

Napiecie w stanie bez obcigzenia OCV (Uo)
Proces Zakres pradu wyjsciowego (A) V)
Wartos¢ srednia Wartosé szczytowa
GMAW
GMAW-Pulse 40 — 550A 60V
Al 100V
GTAW-DC 5 — 550A 24V
SMAW 15— 550A 60V
WYMIARY
Model Wysokos¢é (mm) Szerokos¢ (mm) Glebokos¢ (mm) Waga (kg)
K3168-1 570 356 630 68
ZAKRES TEMPERATURY

Zakres temperatury pracy (°C)

Zakres temperatury sktadowania (°C)

-20 do +40

-40 do +80

IP23 155°(F) Klasa izolacji
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WEEE

07/06

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/EC dotyczgcg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu

Elektrycznego i Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej

wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢

sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen powinienes otrzymac
. informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Polski

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

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

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

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

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

Schemat elektryczny
Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.
Akcesoria
K14085-1 Zestaw jezdny CART PW S CE
K14050-1 Chiodnica COOLARC 50
K14072-1 Podajnik LF-45
K14083-1 Podajnik LF-45S
K2461-2 PF 10M Dual
K2921-1 Modut STT CE
K10349-PGW-XM Kabel zrédto-podajnik (gaz i woda). Dostepne dtugosci: 3, 5, 10, 15m
K10349-PG-Xm Kabel zrédto-podajnik (gaz). Dostepne dtugosci: 3, 5, 10, 15m
K10420-1 Chiodziwo ACOROX (2X5L)
K10095-1-15M Reczny regulator pradu, 15m
K870 Nozny regulator pradu
K2909-1 6-Pin(F) to 12-Pin(M) CE Adapter for Remote Applications - 0,5m
K14091-1 Zadajnik MIG LF45PWC300-7M
KP10519-8 Adapter TIG EURO
K10413-360GC-4M LG360GC 4meter z Joystick
K10413-420GC-3M LG420GC 3meter z Joystick
K10413-420GC-4M LG420GC 4meter z Joystick
K10413-420GC-6M LG420GC 6meter z Joystick
K10413-505WC-4M LG505WC 4meter z Joystick
K3004-1 Autodrive 19
K3171-1 Autodive 19 Tandem
K2827-1 DeviceNet KIT
K3001-1 Zestaw komponentow (Kit interfejsu uzytkownika, S-seria)
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