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1.0:

V77774

Przeglad maszyny

1.1: Przeznaczenie

T-300 to zgrzewarka dziatajaca na zasadzie obrotu goracego powietrza, przeznaczona do
zgrzewania termicznego zgrzewalnych tworzyw sztucznych, takich jak:

Laminowane i powlekane tkaniny

Folie winylowe (PVC) i poliuretanowe (PE)

Tkaniny pokryte poliuretanem (PU) i polipropylenem (PP)
Tkaniny pokryte polietylenem (PE)

Folia i tworzywa z kauczuku termoplastycznego (TPR)
Nietkane tworzywa poliestrowe i polipropylenowe

Rozne nietopiace sie tasmy

Zgrzewalna tasma tapicerska

Sztywne wyttaczane produkty

Producent nie aprobuje:

Wszelkich innych zastosowan dla niniejszych maszyn

Demontazu ostony w czasie pracy.

Nieautoryzowanej modyfikacji maszyny

Korzystania z czesci zamiennych, ktore nie zostaty zatwierdzone przez producenta

Tylko wtasciwie przeszkolony pracownik pomocy technicznej moze
operowac i/lub wykonywac wszelkie prace konserwacyjne lub naprawy danej

maszyny.

UWAGA: Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody lub obrazenia,
nastepujace w wyniku niewtasciwego uzycia danej maszyny.




1.2: Opis ostrzezen
2 Istnieje kilka roznych symboli ostrzegawczych, umieszczonych na Miller
Weldmaster T-300. Symbole te stuza do ostrzegania operatora o
potencjalnie niebezpiecznych miejscach na maszynie. Nalezy zapoznac sie z
informacjami na temat ich rozmieszczenia.

Ostrzezenie: Hot. (rys. 01)
Symbol ,,Przestrogi: Hot (goracy)"” jest
umieszczany na ostonie, blisko goracych
powierzchni.

(rys.01) Ostrzezenie: Hot (goracy)

Danger (niebezpieczenstwo): Miejsca ryzyka zmiazdzenia.
(rys. 02)
Symbol ,,Niebezpieczenstwo: miejsca
ryzyka zmiazdzenia" jest umieszczony
blisko wszelkich miejsc ryzyka
potencjalnego zmiazdzenia. Nie nalezy
umieszczac zadnych czesci ciata blisko
powyzszych czesci urzadzenia podczas jej
pracy.

(rys.02) Niebezpieczenstwo: Punkty mozliwego przykleszczenia

Ostrzezenie: Odtaczy¢ maszyne. (rys. 03)
Symbol ,,Przestrogi: odtaczy¢ maszyne"
jest umieszczony w poblizu otwartych
szafek i wszystkich dostepnych zespotow.
Aby zapobiec $miertelnemu porazeniu
pradem, maszyna powinna zawsze zostac
odtaczona od pradu przed otwarciem
drzwi szafki.

Uwaga: Trzymac rece z dala. (rys.04)
Naklejka ,,Uwaga: trzymac rece z dala” jest

"t 3 f’f | umieszczona na Zespole grzewczym. Aby
) uniknac przytrzasniecia lub oparzen, przez caty
Keep Hands Clear from czas nalezy zwracaé uwage na potozenie rak.

Nozzle and Weld Rollers

(rys.04) Uwaga: Trzymac rece z dala

ROZDZIAt 1: PRZEGLAD MASZYNY



Opis ostrzeznien (ciag dalszy)

& Uwaga: Wysoka temperatura powietrza. (rys.05)
Naklejka ,,Uwaga: wysoka
wnn N I N G temperatura powietrza” jest
umieszczona na zespole grzewczym.

High Temperature Air

(rys.05) Uwaga: Wysoka temperatura powietrza

Ostrzezenie: Energia elektryczna (rys.06)
Symbol ,,Uwaga: energia elektryczna”
jest umieszczony w poblizu
elementow, ktoére zawieraja
podzespoty elektryczne.

SAFEIY S1GW €3 1.000-992.1177

(rys.06) Ostrzezenie: Energia elektryczna

1.3: Wymogi dotyczace elektrycznosci i zapotrzebowania na powietrze

A Uwaga! Wytacznie wykwalifikowany elektryk moze podtaczyc zasilanie elektryczne.

1.3.1: Przygotowanie - energia elektryczna na swiecie

1. Nalezy sie upewnic, ze maszyna jest podtagczona do zasilania 230v, 25A, 50/60hz lub 400v, 16,
50/60hz., a cisnienie zasilania do 120 psi (8,3 bar) gdy maszyna jest uruchomiona.

Nalezy sie upewnic, ze maszyna jest podtaczona do napiecia i do pradu o powyzszej specyfikacji.

Odpowiednie uziemienie powinno by¢ potaczone z zaciskiem uziemienia w maszynie.

:th

APrzed uruchomieniem maszyny nalezy sie upewnic, ze w poblizu maszyny nie ma tatwopalnych
odpadow. Podczas pracy maszyny w jej poblizu powinny sie znajdowac wytacznie osoby
uprawnione.

[S)]

W przypadku awarii, nacisna¢ przycisk zatrzymania awaryjnego.



1.3: Wymogi elektryczne i zapotrzebowanie na powietrze (ciag dalszy)

1.3.2: Dostawa energii elektrycznej
Ze wzgledu na szereg roznych stylow gniazdek elektrycznych, przewdd sieciowy nie zawiera wtyczki.
Zaleca sie, aby wezwac elektryka, aby zamontowac wtyczke, ktorej styl odpowiada stylowi gniazdka
zasilania. Uzytkownik moze zdecydowac, czy kabel zasilania ma zosta¢ wbudowany w zradto
zasilania. Zaleca sig, aby elektryk korzystat ze skrzynki potaczeniowej z przetacznikiem
wilaczania/wytaczania. Miller Weldmaster T-300 wymaga jednego z nastepujacych wymogow
elektrycznych:

B 25 A-jednofazowy - 230 woltow 16 A -
@ jednofazowy - 400 woltow

1.3.3 Zasilanie sprezonym powietrzem
Miller Weldmaster T-300 posiada zawor doprowadzenia sprezonego powietrza, umozliwiajacy szybkie
taczenie i roztaczanie ze zrodtem sprezonego powietrza. Ze wzgledu na szereg rdznych stylow potaczen
sprezonego powietrza, nie zataczono meskiej koncowki szybkoztaczki. Nalezy dobra¢ meska szybkoztaczke z
gwintem rurowym NPT (National Pipe Thread) ° cali, aby dopasowac do zenskiej szybkoztaczki. Miller
Weldmaster T-600 posiada nastepujace wymogi dotyczace sprezonego powietrza:

@ Co najmniej 5 cfm przy 120 psi
B Nie przekraczac 140 litrow/min przy 8.3 baréw
m Automatyczny separator wody i zanieczyszczen

1.4: Zasady zgrzewania termicznego
® Ciepto:

System ogrzewania goracym powietrzem: ciepto potrzebne do operacji zgrzewania
jest wytwarzane elektrycznie przez element grzewczy, znajdujacy sie wewnatrz
obudowy. Wewnetrzna sprezarka powietrza pompuje powietrze nad elementem
grzewczym i odprowadza ciepto do dyszy goracego powietrza, uzywajac go do
zgrzewania materiatu. Temperatura goracego powietrza waha sie od 37 do 730
stopni Celsjusza (100 do 1.350 stopni Fahrenheita).

System ogrzewania goracego klina: system ogrzewania goracego klina wykorzystuje
cztery elementy kaset do elektrycznego podgrzewania klina. Temperatura goracego
klina waha sie od 37 do 490 stopni Celsjusza (100 do 915 stopni Fahrenheita).

®  Predkosc¢: predkos¢ rolek grzewczych okresla dtugosc¢ czasu, przez ktory ciepto jest
dostarczane do zgrzewanego tworzywa. Im mniejsza predkos¢, tym bardziej tworzywo
bedzie ogrzewane. Im wieksza predkos¢, tym mniej tworzywo bedzie ogrzewane. Aby
osiagnac jak najlepsze zgrzewanie, nalezy dostarczy¢ jak najmniejszg ilos¢ ciepta do
petnego zgrzania materiatu. Zbyt duza ilosc ciepta moze spowodowac odksztatcenie
materiatu . Natomiast zbyt mata ilos¢ ciepta uniemozliwi odpowiednie zgrzanie
materiatu.

® Cisnienie: cisnienie rolek grzewczych zgniata zgrzewane tworzywo ze soba, w celu
dokonczenia procesu zgrzewania termicznego.

Podsumowanie
Prawidtowe polaczenie ciepta, predkosci i ci$nienia rolki pozwolg osiggnaé odpowiednie
zgrzanie tworzywa.

CHAPTER 1: MACHINE OVERVIEW B
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1.5: Elementy sterujace: cechy i funkcje

Master .
wmn |8

Actual Setpoint

e W | c

Heat | Swing | Puller Weld
Roller

(rys.01) Ekran gtowny

Menu Screen

Recipe Welding Machine
Settings Functions Parameters
Speed Hour Meter Return

%ﬂ l/ : Menu

(rys.02) Ekran menu

Welding

it Rezipe 1. Save

el g N

ng;;;olla- 1010 % m ‘_TJ

| Foot Pecal

Auto- Reverze
Speed 3.00 wmin | 7§ I T I
Drive |

Dnve System|

| Overnce Drive Oeley]

‘ Settings
|,: F

(rys.03) Funkcje zgrzewania

1.5.1: Ekran gtéwny - obstuga interfejsu
HMI

@ Numer receptury: Jest to szczegolna kombinacja parametrow
temperatury i predkosci spawania, wykorzystywanych do roznych
typow tworzyw. Wskazuje to, ktora receptura jest obecnie
uzywana w maszynie. Istnieje 0 - 24 dostepnych receptur. Aby
zmienic receptury, przetacznik wtaczania musi by¢ w pozycji off (wyt.)

® Predkos¢ maszyny: jest to predkosc rolek grzewczych.
Predkos¢ mozna regulowac za pomoca przycisku strzatki w gore
lub w dét. Kazde nacisniecie przycisku powoduje zwiekszenie lub
zmniejszenie predkosci o .01 m/min. Przytrzymanie przycisku
przez 1 sekunde spowoduje zwigkszenie lub zmniejszenie
predkosci o 1 m/min.

@ Faktyczna temperatura: pokazuje jak rozgrzana jest obecnie
maszyna.

@ Punkt ustawiania temperatury: wybrana temperatura maszyny,
ustawiona w celu termicznego zgrzewania tworzyw sztucznych.

® Przetacznik podgrzewania: stuzy do wtaczania/wytaczania
sterownika temperatury.

Przycisk zmiany temperatury: wtacza/wytacza zmiane
temperatury. System ogrzewania nie bedzie sie zmieniac, jesli
przycisk jest wytaczony.

B Przetacznik wgniecen: wtacza/wytacza zewnetrzny sSciagacz.
S'ciagacz pozostanie w potozeniu ,,w gore" i nie obraca sie w
pozycji wytaczenia.

1.5.2: Ekran menu - funkcje zgrzewania

Ekran ten (rys. 03) stuzy do procentowej regulacji predkosci
gornej rolki i rolki Sciggacza. Kiedy wszystkie rolki sa
zsynchronizowane, predkos¢ pokazuje 100,0 %. Aby zmienic
predkosc¢ poszczegblnych rolek, nalezy zmieni¢ procenty.
Rzeczywista predkos¢ obrotowa rolki mozna sprawdzic na
ekranie wyswietlacza predkosci maszyny.

B Automatyczna zmiana kierunku: Funkcja ta dostosowuje predkosc
wsteczna rolek, gdy maszyna przestaje zgrzewac. Funkcja ta ma
zoptymalizowac nieudane zgrzewanie, aby uzyskac doskonaty produkt.
Strzatki GORA i DOL zwiekszaja i zmniejszaja predko$¢ wsteczna.

@ Przetacznik wiaczania/wytaczania. Naped PRZEDNI/ TYLNY, uktad
napedowy wtacz/wytacz, pomijania i przetaczniki wtacz/wytacz
pedatu noznego, sa stosowane do wtaczania/wytaczania funkcji.



Drive Delay Settings

1.0rive Start Delay Time a.50 | Is

2. 0rve Stop Delay Time

3.Aulo-Reverse Time

(rys.04) Ustawienia opdznienia

Machine Parameters

Password Language
Temperature
parameter Return

(rys.05) Wybor menu parametrow

Language select

Chinese English Spanish French

Russia Gemman | | Portuguese Italian

Dutch ———————

(rys.06) Jezyk

Reacipe Settings 1 ‘ 1 | 1 |
I =

Master

Speed’ 5 .00 Mimin
Roner Specd  (RGRIRG
|"ipees ISR
img;aier:mg 3.00 | wmin

Rzve I Retum I

(rys.07) Ustawienia receptur

Ustawienia op6znienia: sa uzywane do eliminowania wolnych
a przestrzeni w zgrzewkach.

(J Czas opoznienia startu napedu: gdy pedat jest nacisniety, czas
opoznienia startu spowoduje opdznienie uruchomienia rolek
grzewczych od uruchomienia do osiagniecia wyznaczonego
punktu. Czas opo6znienia startu napedu moze zosta¢ zmieniony
przez operatora do zadanego ustawienia.

(0 Czas op6znienia zatrzymania napedu: po zwolnieniu pedatu
noznego, rolki grzewcze beda sie obraca¢ do momentu, gdy czas
opOznienia zatrzymania rolki osiagnie ustawiong wartos¢. Czas
opoznienia zatrzymania rolki zostanie ustawiony przez operatora
do zadanego ustawienia.

(J Czas trybu autorewersu: po zwolnieniu pedatu rolki
grzewcze beda sie obraca¢ w kierunku wstecznym do czasu, gdy
opoznienie zatrzymania rolki i tryb autorewersu, osiagna wyznaczony
punkt. Operator moze zmieni¢ czas autorewersu do wymaganej
wartosci.

1.5.3: Wybér menu parametrow
Po nacisnieciu tego przycisku, nalezy wpisac hasto.
Poczatkowe hasto to 12345678.

B Jezyk: wybrac jezyk stosownie do zapotrzebowania.

@ Zmiana hasta: administrator moze zmienic
osmiocyfrowe hasto maszyny.

@ Parametr temperatury: do regulacji wartosci PID
(Proporcjonalno-rozniczko-catkujaca).

KP = Wspdtczynnik proporcji
Tl = Czas catkowania
TD=Czas wskaznika

Limit wysokiej temp. = maksymalna temperatura ogrzewania
maszyny. Gdy temperatura rzeczywista przekroczy danag
granice, maszyna automaty.

zatrzyma ogrzewanie Alarm przekroczenia te = gdy temp. rzeczywista
jest wyzsza niz temp. uruchamiajaca alarm, na ekranie pojawi sie
alarm informujacy o tym operatora.

MAKS. produkcja = ogranicza moc wyjsciowa do system
ogrzewani

UWAGA: Istniejg dwa rézne parametry PID zapisane w
maszynie, w zaleznosci od uzywanego systemu ogrzewania,
goracego powietrza, lub goracego klina. Nacisna¢ przycisk
Domyslne na 1 sekunde, zeby przywrdci¢ PID do ustawien
fabrycznych.

CHAPTER 1: MACHINE OVERVIEW B



Heat System Run Time

Hot Air OHr 0O Min v '
Wedge Onr 0O Min I

Machine 2Hr 33 Min

i

Maintenance Notice

Pleasze see your machine manual
for your preventative maintence
schedule. The lime has expirec.
When you press the returm bulton
the tme will be reset.

=

1.54 Licznik godzin

Licznik godzin liczy catkowity czas dziatania
ogrzewania. Jest to catkowity czas zasilania
maszyny.

1.5.5: Ustawienia receptur

Przy zmianie parametrow, nacisniecie przycisku ZAPISZ
spowoduje zapisanie zmienionych ustawien wybranej
receptury.

1.5.6: Uwaga dotyczaca konserwacji

Ekran konserwacji bedzie wyskakiwac co 50 godzin pracy
maszyny. Uwaga ta stuzy wytacznie jako przypomnienie, aby
skonsultowac sie z instrukcja obstugi w celu sprawdzenia
stosownych konserwacji. Prosze przejrze¢ rozdziat Konserwacji
niniejszej instrukcji obstugi.

2.0: Rekomendowane czesci zamienne

Miller Weldmaster zaleca przechowywanie w magazynie nastepujace czesci zamienne:

! UWAGA: Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody lub

obrazenia wynikajace z niewtasciwego uzycia niniejszej maszyny.

ROZDZIAL 2: REKOMENDOWANE CZESCI ZAMIENNE “



3.0:

Charakterystyka techniczna maszyny

Zasady dziatania

T-300 jest maszyna, ktéra termicznie zgrzewa tworzywa sztuczne lub folie przy uzyciu goracego
powietrza lub klina, stosujac cisnienie, stata predkos¢, oraz odpowiednig temperature do
doktadnego termicznego zgrzewania tworzyw sztucznych.

3.1: Funkcje

Nadaje sie do: namiotow o roznych rozmiarach, nadmuchiwanych pontonow, banerow,
markiz, ptacht brezentowych, itd.

Ulnterfejs HMI przyjazny dla uzytkownika, umozliwia operatorom tatwe dostosowanie
maszyny do réznego rodzaju produktow.

Automatyczny regulator temperatury umozliwia precyzyjne dostarczanie ciepta do
wytwarzanych produktow.

Podwoéjne sterowanie za pomoca dwoch pedatow utatwia efektywna prace przez dtuzszy
okres czasu.

Funkcja automatycznego odwracania umozliwia uruchamianie i
zatrzymywanie maszyny, uzyskujac jednolity szew.

3.2: Dane techniczne

Wskaznik A = 25 A przy napieciu 230 wolt / 16 A przy napieciu 400 wolt, moc
znamionowa = 4.000 W

Napiecie znamionowe = 230 V AC, 50/60 Hz lub 400 V AC, 50/60
Maksymalna temperatura = 1 350 <F (730~C)

Ogolne cisnienie powietrza = 120psi (8,3 bara)

Predkos¢ maszyny = 3 stopy/min - 80 stop/min (1 m/min do 25 m/min)
Ogolne wymiary = 69cali x 26cali x 58cali (1750mm x 650mm x 1450mm)
Szerokos¢ uszczelki =5mmto50mm

Maksymalny poziom hatasu = 70 dbA
Waga netto=730lbs (330kg)

Numer dokumentu elektrycznego: T3F-010015-0109-1200 (humer dokumentacji jest
numerem seryjnym maszyny. Numer ten jest umieszczony na numerze seryjnym
maszyny.)

3.3: Cechy i funkcje

3.3.1: Czes$¢ mechaniczna

Demontowalna rolka blatu stotu: blat stotu montazowego
rolki jest uzywany do aplikacji panelowych, oklejania, obrobki
krawedzi, oraz ogolnie do aplikacji zgrzewania.

® Ramie obrotowe: ramie obrotowe jest stosowane w
przypadku produktow o roznych ksztattach, krzywych, oraz
przewodow w rejonie zgrzewania.

Zdejmowany blat stotu, ramig obrotowe
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3.3.1: Czes¢ mechaniczna (ciag dalszy)
B Zrédto ciepta:

Gorace powietrze - element obudowy ciepta zawiera element
grzewczy i termoogniwo.

Goracy klin - goraca koncowka klina zawiera elementy
grzewcze i termoogniwo.

B Jednostka gorna: ruch w gore i w dot gérnej rolki

grzewczej.
Jrédia ciepla, zespot gorny, regulacja zespolu B Zespét regulacji systemu grzewczego: Pozwala na
systemu grzewczego doktadne umieszczenie dyszy goracego powietrza lub

czubka klina.

'— B Zewnetrzny szkielet zespotu sciagacza. Pomaga

operatorowi w obstudze materiatow przy wytwarzaniu
bardziej ptaskich szwow.

3.3.2: Sekcja kontroli operatora

@ Panel sterowania: Cyfrowy ekran dotykowy interfejsu HMI
(Interfejs cztowiek-maszyna) pozwala na ustawienie systemu
kontroli.

B Przycisk wiaczania/wytaczania: Przycisk ten wtacza |
wytacza maszyne.

Panel sterowania, resetowanie,
wytgczanie awaryjne

B Zatrzymanie awaryjne: Nacisniecie przycisku zatrzymania
awaryjnego spowoduje zatrzymanie operacji zgrzewania w
przypadku awarii

3.3.3: Uktad pneumatyczny

® Regulacja zmiany ci$nienia: filtruje wode i zanieczyszczenia w powietrzu. Regulator
zmian cisnienia reguluje cisnienie do maszyny. Aby zwiekszy¢ ciSnienie, przesuna¢ w
kierunku zgodnym z ruchem wskazdwek zegara; zmniejszy¢ jego wartos¢, obracajac
przeciwnie do ruchu wskazowek zegara.

B Zawor elektromagnetyczny: steruje dziataniami sitownikdw pneumatycznych

® Miernik cisnienia: stuzy do wyswietlania nastawiania cisnienia. Miernik gérnej rolki grzewczej
stuzy do wyswietlania wartosci cisnienia gornej rolki grzewczej.

@ Sitownik pneumatyczny: sitowniki pneumatyczne z gorng jednostka/ sciagaczem sa
stosowane do otwierania i zamykania rolki grzewczej i rolki sciggacza. Sitownik systemu
termicznego kontroluje wchylania i wychylania systemu termicznego.

@ Sciagacz ograniczania ci$nienia: rozdziat 4.3.2 dotyczacy procedury regulacji

3.3.4: Inne

@ Zasilanie wytacznika automatycznego: stosowane do ochronnej kontroli zasilania catego
urzadzenia.

® Prawy czujnik potozenia pedatu: steruje podnoszeniem rolki grzewczej, oraz otwieraniem i
zamykaniem rolek grzewczych i Sciggacza (jesli wtaczony jest przetacznik sciggacza).

® Lewy czujnik potozenia pedata: steruje wtaczaniem i wytaczaniem operacji zgrzewania.
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4.1: Wymiana i konserwacja podzespotow

4.1: Wymiana elementu grzewczego

Uwaga! Przed przystapieniem do dalszych

dziatan, operator musi odtaczy¢ zasilanie

1. Poluzowac i wymontowac ostone ochronng elementu
obudowy.

2. Rozpakowac izolacje z wtokna szklanego dookota przedniej
czesci obudowy elementu. Podczas kontaktu z izolacjg
nalezy unikac kontaktu z oczami.

1. Poluzowac ostone ochronna... L o,
3. Poluzowac i wykrecic dwie sruby z uchwytu

podtrzymujacego w miejscu element obudowy.
4. Wymontowac srube mocujaca element w obudowie.

5. Poluzowac dwie gorne sruby (1 z kazdej strony) na
elemencie mocujacym przewody elektryczne i
wykreci¢ przewody

6. Wyciagnac element pionowo.

7. Wymienic stary element na nowy, postepujac zgodnie z
odwrocong procedura. Przy ponownym montazu elementu
nalezy sie upewnic, ze klucz jest ustawiony w jednej linii z
elementem obudowy.

A\

UWAGA: Szklana rurka tatwo moze sie pottuc, moze byc
juz peknieta, nalezy wiec zachowac szczegdlng
ostroznosc.

4.2: Konserwacja

4.2.1: Obwody elektryczne

1. W przypadku wymiany czesci i komponentow, nalezy uzyc
czesci lub komponentu tego samego typu, co oryginalny,
lub odpowiednika oryginatu. Oryginalne czesci zamienne
wyposazenia nalezy zakupi¢ poprzez Miller Weldmaster
i/lub u autoryzowanego dystrybutora Miller Weldmaster.

2. Szafke elektryczna nalezy czysci¢ co szes¢ miesiecy.
Aby prawidtowo wyczyscic szafke elektryczna, nalezy
odtaczy¢ zrodto zasilania, uzywajac sprezonego powietrza i
pistoletu pneumatycznego, delikatnie wydmuchac
powietrze przez podzespot elektryczny i szafke
sterownicza, usuwajac kurz i zanieczyszczenia z
powierzchni.

5. Poluzowac 2 gorne sruby...
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3. Aby uniknac uszkodzenia sterownika PLC, wyswietlacza i panelu sterowania, nigdy nie nalezy
podtaczad lub odtaczac kabli taczacych sterownik PLC, wyswietlacz i panel sterowania podczas
gdy wtaczone jest zasilanie.

4. Jesli istnieje jakakolwiek usterka, ktorej nie mozna usunac, nalezy natychmiast skontaktowac
sie z punktem serwisowym oddziatu Miller Weldmaster.

4.2.2: Uktad napedowy

1. Sprawdzi¢, czy kota zebate nie przemiescity sie lub nie poluzowaty.
2. Sprawdzi¢, czy tancuchy nie sg zbyt luzne. W razie potrzeby nalezy je dokrecic.

3. Sprawdzi¢, czy dysza jest umieszczona rownolegle i czy znajduje sie w srodku rolki

grzewczej. Jesli tak nie jest, nalezy jg wyregulowac zgodnie z ppkt 4.3.1.
4. Sprawdzi¢, czy ruch uktadu gornego w gore i w dot, zewnetrzny i wewnetrzny
sciaggacz, sa gtadkie.

OSTRZEZENIE: Nieprawidtowa konserwacja maszyny moze wptyna¢ na jej wydajnosc.
W razie jakichkolwiek pytan prosze sie skontaktowac z firma Miller Weldmaster.

4.2.3: Czyszczenie/wymiana filtra powietrza (tylko w modelach z
goracym powietrzem)

Miller Weldmaster T-300 jest wyposazona w zewnetrzng sprezarke powietrza, ktora
zapewnia przeptyw powietrza do elementu grzewczego. Okresowe czyszczenie i wymiana
wktadu filtra powietrza sa konieczne, aby zachowad odpowiedni przeptyw powietrza.
Niewystarczajacy przeptyw powietrza lub zanieczyszczenia w strumieniu powietrza,
powoduja skrocenie trwatosci elementu grzewczego.

Co tydzien czysci¢ wktad filtra powietrza

Jesli otoczenie obszaru produkcji nie jest czyste, zaleca sie, aby wktad filtra
powietrza czysci¢ dwa razy w tygodniu.

1. Poluzowac i wyjac wktad filtra powietrza.
2. Wyjac¢ wktad filtra powietrza.

3. Spryskac wktad filtra powietrza od wewnatrz do zewnatrz srodkiem do
czyszczenia hamulcow, lub produktem zawierajacym duze ilosci eteru.

4. Wysuszy¢ wktad filtra powietrza, dmuchajac w niego sprezonym powietrzem
od wewnatrz do zewnatrz.

5. Ponownie zamontowac wktad filtra powietrza i pokrywe koncowa wktadu filtra
powietrza do wewnetrznej sprezarki powietrza i zacisnac.
Wymienia¢ wkiad filtra powietrza co 3 - 6 miesiecy

Jesli otoczenie obszaru produkcji nie jest czyste, zaleca sie wymiane wktadu filtra
powietrza co miesiac.

1. Wyjac pokrywe koncowa wktadu filtra powietrza.
2. Wyjac wktad filtra powietrza.
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3.Wymienic wktad filtra powietrza na nowy, numer czesci 330297.

4.Ponownie zamontowac wktad filtra powietrza i pokrywe koncowa wktadu filtra powietrza na
wewnetrznej sprezarce powietrza.

4.2.4: Dokrecanie/smarowanie tancuchéw

Miller Weldmaster T-600 posiada kilka tancuchéw, ktore sa
uzywane do napedu rolek grzewczych i rolek sciagacza.
Pomimo, ze tancuchy nie wymagaja czestej konserwacji,
powinny by¢ sprawdzane raz w roku, aby upewnic sie, ze nie
ma na nich nadmiernej korozji, rdzy, lub brudu. Nalezy
réwniez sprawdzac, czy nie sa luzne lub poluzowane. W razie
potrzeby nasmarowac tancuchy raz w roku olejem
przektadniowym 80w - 90w.

1. Obroci¢ wytacznik automatyczny do potozenia off
(wyt.).
2. Odtaczyc przewod zasilajacy od zrodta zasilania. Jesli

przewad zasilajacy jest wbudowany konstrukcyjnie,
wytaczyc¢ zrédto zasilania skrzynki potaczeniowej.

3. Zdja¢ pokrywe na koncu szafki i

awd ic'lsﬁcch e

3. Zdjac pokrywe z szafki koncowej i sprawdzic¢ tancuchy.
W razie potrzeby wykonac czynnosci konserwacyjne na
tancuchach.

4. Wymontowac pokrywki koncowe na dolnej belce i
sprawdzi¢ tancuchy. W razie potrzeby wykonac
czynnosci konserwacyjne na tancuchach.

5.Wymontowac pokrywe $ciagacza i pokrywy gornej
jednostki rolki grzewczej. Wykona¢ wszystkie
czynnosci konserwacyjne tancuchéw, zgodnie z

4. Wymontowac zakretki koricowe na dolnej potrzeba,

belce

4.2.5: Wymiana koncéwki klina

1. Odtaczy¢ zasilanie maszyny za pomoca wytacznika,
przetaczajac wytacznik automatyczny do pozycji
off (wyt.).

2. Upewnic sie, ze klin jest schtodzony do
temperatury,
ktora mozna obstugiwac.

3. Poluzowac i odkreci¢ pokrywe obudowy

4. Odtaczy¢ meskie szybkoztaczki od zenskich
szybkoztaczek na termoogniwie i drutach
klinowych.

5. Poluzowac dwie sruby znajdujace sie z boku klina.

6. Odkreci¢ dwie $ruby mocujace tylny wspornik
montazowy i wymontowac klin.

7. Zamontowac nowy klin, odwracajac
powyzsze

instrukcje. Podczas dokrecania Sruby do
tylnej czesci

klina, poluzowac o 1/8 obrotu, aby klin
miat niewielki ,,zapas”.

3. Poluzowac i odkreci¢ pokrywe 8
obudowy... ’
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4.2.5: Wymiana koncowki klina (ciag dalszy)

4. Odtaczy¢ szybkoztaczki meskie od szbkoztaczek zenskich... 5. Poluzowac dwie sruby...

4.3:

6. Poluzowac dwie sruby mocujace tylny...

Regulacja maszyny

4.3.1: System regulacji temperatury goragcego powietrza

1

Rozpocza¢ od wtaczenia goracego powietrza i ustawienia zadanej
temperatury. Przy pomocy pedatu rolki grzewczej, ustawic¢ rolki grzewcze w
pozycji zamknietej.

Ustawienie dyszy lewo-prawo, nalezy to sprawdzi¢, wtaczajac naped pedata i obserwujac
koncéwke dyszy. Powinna ona by¢ w potozeniu sSrodkowym lewo-prawo na rolkach grzewczych, i
jezeli tak jest, nalezy przejs¢ do nastepnego kroku kalibracji. Jezeli tak nie jest, odszukac
pokretto blokady lewo-prawo i poluzowac je o dwa obroty. Umozliwi to regulacje mikrometru lewo-
prawo. Teraz prosze zlokalizowac¢ mikrometr lewo-prawo, ktory znajduje sie na poziomie oczu
operatora. Obrocenie pokretta mikrometru lewo-prawo zwiekszy wartosc liczbowa, przesunie
koncowke dyszy w lewo. Obrocenie pokretta mikrometru lewo-prawo zmniejszy wartos¢ liczbowa,
przesunie koncowke dyszy w prawo. Kiedy dysza zostanie juz wysrodkowana na rolkach grzewczych,
dokreci¢ pokretto blokady lewo-prawo.

Przesunac¢ dysze w gore i w dot, nalezy to sprawdzi¢ uzywajac napedu noznego

i obserwuja koncowki dyszy. Powinna ona byc skierowana na punkty mozliwego przykleszczenia
dwoch rolek grzewczych; jesli tak jest, nalezy przejsé do nastepnego kroku kalibracji. Jesli tak nie
jest, nalezy zlokalizowaé pokretto blokady wysokosci i poluzowac je o dwa obroty. Umozliwi to
regulacje pokretta wysokosci mikrometru. Pokretto wysokosci mikrometru znajduje sie w dolnej
czesci systemu grzewczego i jest skierowane w dot. Obrocenie pokretta wysokosci mikrometru, aby
zwiekszy¢ wartos¢ liczbowa, podniesie koncowke dyszy. Obrocenie pokretta wysokosci
mikrometru, aby zmniejszy¢ wartos¢ liczbowa, obnizy koncowke dyszy. Po wyréwnaniu dokrecic¢
pokretto blokady wysokosci.

Uwaga: przy zmianie temperatury koncéwka dyszy bedzie sie przesuwaé w gore i
w dot. Po zmianie temperatury o ponad 100 stopni, nalezy sprawdzi¢ wysokos$c
koncowki dyszy.
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4.3.4: System regulacji temperatury gorgcego powietrza (cigg dalszy)

3.Gtebokos¢ dyszy powinna byc na poziomie okoto ° ¥ - % cala, z funkcja zapobiegania przykleszczeniu
palcow w rolkach grzewczych. Nalezy to sprawdzi¢, wtaczajac naped pedatu noznego i obserwujac koncowke
dyszy. Jesli dysza jest wyrownana, nalezy przeprowadzic test zgrzewania. Wyregulowac pokretto gtebokosci
mikrometru. Pokretto gtebokosci mikrometru znajduje sie w tylnej czesci systemu ogrzewania, zgodnie z
kierunkiem przesuwania tworzywa. Obrocenie pokretta mikrometru do pomiaru gtebokosci tak, aby wartosc¢
numeryczna wzrosta, przesunie koncowke dyszy blizej rolek grzewczych. Obrocenie pokretta mikrometru tak,
aby warto$¢ numeryczna zmniejszyta sie, przesunie koncowke dyszy dalej od rolek grzewczych. Po
wyréwnaniu dyszy przeprowadzic test zgrzewania.

4.3.2: Regulacja Sciagacza

1. Po ustawieniu stotu montazowego nalezy wyregulowac wysokosc¢ Sciaggacza tworzywa,
uzywajac stalowego Sciagacza kotnierza i nakretki kontrolujacej, aby osiagna¢ zadang wysokosc¢
Sciggacza tworzywa.

2. Dla wiekszosci aplikacji, koto Sciagacza tworzywa powinno najpierw tak zostac
ustawione, aby lekko dotykato rolki ze stali nierdzewnej.

3. Nastepnie wyregulowac Sciagacz nieco nizej, obracajac kotnierz o pétobrotu w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara. Pozwoli to na zapewnienie petnego kontaktu
powierzchni styku.

4.3.3: Montaz/demontaz/regulacja stotu montazowego

1.Nalezy rozpoczac od poluzowania dwadch czarnych pokretet po prawej stronie operatora
(usuniecie pokretet nie jest konieczne).

2.Nastepnie nalezy obejs¢ dookota, do tej strony maszyny, na ktorej znajduje sie sciagacz. Tuz
ponizej sciagacza towaru znajduja sie dwie czarne pokretta, podobne do wczesniej poluzowanych
zapie¢. Wymontowac pokretta, jednoczesnie wspierajac wage stotu.

3.Na koniec, podniesc i wyciagnac stot montazowy z gardta maszyny przez tyt (strona
sciggacza).

4.3.4: Ustawianie systemu regulacji temperatury goracego

Uwaga: przed rozpoczeciem, klin powinien byc¢ nieco luzny (3/16 z cala luzu). Rozpoczaé
od ustawienia predkosci obrotowej na zero i zamkniecia rolek grzewczych.
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Pierwszy etap wyréwnywania

Gdy ramie klina przechyli sie do przodu, konieczne jest, aby sworzen pasowat do wgtebienia w
ramieniu klina. Nalezy to sprawdzi¢, wtaczajac naped pedatu noznego. Jesli tak jest, nalezy
przejs¢ do drugiego etapu ustawiania zbieznosci. Jezeli tak nie jest, poluzowac nakretke
sworznia i przesunac sworzen w prawa lub w lewa strone. Ustawic¢ prawidtowg gtebokosc i
dokrecic¢ nakretke.

Drugi etap wyréwnywania

Koncowka klina musi byc¢ na tej samej wysokosci, co punkt mozliwego przykleszczenia rolek
grzewczych. Sprawdzic¢ to, korzystajac z napedu pedatu noznego i obserwujac czubek klina.
Powinien przesuna¢ sie wprost do punktu mozliwego przykleszczenia rolek grzewczych, bez
wczesniejszego dotkniecia gornej lub dolnej rolki grzewczej. W tym samym czasie nalezy
sprawdzi¢ nachylenie klina. Nalezy sie upewni¢, ze lewa koncowka nie jest umieszczona wyzej,
lub nizej od prawej koncowki. Nalezy to sprawdzic, znizajac wzrok do poziomu rolek
grzewczych. Jezeli znajduja sie w dobrym potozeniu, przejs¢ do trzeciego etapu zbieznosci. Jesli
nie, znalez¢ pokretto blokady wysokosci i poluzowac je o dwa obroty.

Umozliwi to regulacje pokretta wysokosci mikrometru. Obrocenie pokretta regulacji wysokosci
mikrometru tak, aby wartos¢ numeryczna wzrosta, podniesie klin. Obrocenie pokretta regulacji
wysokosci mikrometru tak, aby wartos¢ numeryczna zmniejszyta sie, obnizy klin. Regulacja
nachylenia wymaga potaczenie czynnosci luzowania i dokrecania pokretta przechylenia w lewo i
pokretta przechylenia w prawo. Po wyrownaniu wysokosci i przechylenia koncowki klina, nalezy
dokreci¢ pokretto blokady wysokosci.

Trzeci etap wyréwnywania

Koncowka klina musi by¢ wyréwnana od lewej do prawej, oraz wysrodkowana na rolkach.
Sprawdzic to, korzystajac z napedu pedatu noznego i obserwujac czy koncowka jest wysrodkowana
na rolkach po jej wysunieciu do przodu. Jesli test wypadt pozytywnie, przejs¢ do etapu
czwartego. Jesli nie, nalezy delikatnie poluzowac sruby mocujace klin, bardzo delikatnie
przekrecic system ogrzewania w wymaganym kierunku i ponownie dokreci¢ sruby mocujace Klin.
Ponownie sprawdzic¢ czy klin jest ustawiony prostokatnie. Powtarza¢ czynnos¢ az do prostokatnego
ustawienia klina.

Czwarty etap wyrownywania

Czubek klina musi by¢ wyréwnany do rolek grzewczych. Sprawdzic to, korzystajac z napedu
pedatu noznego i obserwujac gorna powierzchnie klina. Zbyt maty kontakt spowoduje, ze klin
bedzie ledwo dotykac klina. Spowoduje to niewystarczajacy transfer ciepta do materiatu. Zbyt
duzy kontakt Sprawdzi¢, czy klin jest dobrze dopasowany do rolek grzewczych. Jesli jest on
prawidtowo ustawiony, przejs¢ do piagtego kroku wyréwnania. Jesli nie, lekko poluzowac sruby
mocujace klin, bardzo nieznacznie obrocic¢ caty system grzewczy w zadanym kierunku i
ponownie dokreci¢ sruby mocujace klin. Ponownie sprawdzic¢ prostokatne ustawienie klina.
Powtarzac czynnos¢, az klin zostanie zamontowany pod katem prostym.
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4.3.4: Ustawianie systemu regulacji temperatury gorgcego klina (kontynuacja)

Krok piaty wyréwnywania
Ostatni krok obejmuje ustawienia gtebokosci klina. Sprawdzi¢ nastawienie, korzystajac z napedu pedatu
noznego, aby sprawdzic potaczenie pomiedzy klinem i rolkami grzewczymi. Jesli kontakt jest zbyt maty,
klin bedzie zaledwie dotykac rolek. Spowoduje to, ze do tworzywa bedzie docierac zbyt mata ilos¢
ciepta. W przypadku zbyt duzego kontaktu, klin bedzie stykac sie z rolkami i jednostka gornego ramiona
klina odwraci sie. Spowoduje to, zZe klin zostanie zassany przez rolki grzewcze podczas zgrzewania.
Jesli wyréwnano prawidtowo, nalezy wtaczyc¢ przetacznik ogrzewania do zgrzewania probnego. Jedli nie,
nalezy znalez¢ pokretto blokowania gtebokosci i poluzowac je o dwa obroty. Pozwoli to na regulacje
pokretta gtebokosci i mikrometru. Obrocenie pokretta gtebokosci mikrometru, aby zwiekszy¢ wartosé
numeryczna, odsunie klin od rolek grzewczych. Obrocenie pokretta gtebokosci mikrometru, aby
zmniejszy¢ wartos¢ numeryczng, przesunie klin w kierunku rolek grzewczych. Przy wtasciwym
wyrownaniu, nalezy dokrecic¢ pokretto blokady gtebokosci. Wtaczy¢ przetacznik ogrzewania i ustawic go na
zgrzewanie probne.

4.3.4: Regulacja predkosci zgrzewania gornej rolki grzewczej

T-600 posiada regulacje predkosci gornej rolki grzewczej; umozliwia ona zmiane synchronizacji
gornej rolki grzewczej z dolng rolka grzewcza. Wystapia sytuacje, jakie zdarzaja sie, gdy goérna rolka
bedzie musiata obraca¢ w szybszym tempie niz dolna rolka. Przyktadem moze by¢ zgrzewanie
termiczne brzegow, zgrzewanie kieszeni ostrogi oraz zgrzewanie prostego elementu w element

okragty.

Aby zwiekszy¢ predkos¢ obrotowa gornej rolki, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci
1. Nacisna¢ na przycisk menu na ekranie gtownym.
2. Nacisnac na przycisk funkcji zgrzewania termicznego na ekranie menu.

Aby wyregulowac procentowo predkosc gornej rolki grzewczej, mozna nacisnaé strzatke w
gore lub w dot, aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ predkosé, lub nacisnaé na pole z wartosciami
procentowymi, i pojawi sie klawiatura numeryczna. Wybrac zadang wartos¢ numeryczna.
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4.3.5: Transport, dane techniczne i sktadowanie

Zaleca sie korzystanie z wozka widtowego podczas przemieszczania i
usuwania z palety zapakowanej w skrzynie maszyny.

Transport w obrebie zaktadu produkcyjnego

Ze wzgledu na wage maszyny Miller Weldmaster, producent wymaga uzycia wozka
widtowego lub wozka podnosnikowego. Widty powinny zosta¢ wstawione ponizej dolnej
ramy, wzdtuz srodka ciezkosci. Podnosi¢ powoli, aby zapewnic¢ prawidtowe potozenie widet.

Transport poza zaktadem produkcyjnym

Producent wymaga, aby maszyne Miller Weldmaster umiesci¢ na

palecie i zatadowac na przyczepe za pomoca wozka widtowego, lub wdzka podnosnikowego.
Widty nalezy wstawi¢ ponizej dolnej ramy, wzdtuz srodka ciezkosci. Przymocowac maszyne
do palety i chroni¢ jej elementy sterujace i funkcje, umieszczajac ja w skrzynce.

Sktadowanie

Producent zaleca, aby maszyna byta zabezpieczona przed nadmiernych kurzem i wilgocia
zawsze, gdy nie jest uzywana. Operator musi zaznajomic sie z symbolami ostrzegawczymi
na maszynie, aby reagowac na potencjalnie niebezpieczne miejsca na maszynie.

UWAGA: Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody lub obrazenia
powstate w wyniku niewtasciwego uzycia niniejszej maszyny

4.3.6: Wymogi techniczne
Catkowite cisnienie powietrza powinno wynosi¢120 psi (8,3 bara).

2. Cisnienie w kole gornej jednostki grzewczej powinno wynosi¢ od 5 psi do 60 psi (0,3 barai 4,1
bara).

3. Podnoszenie gornej rolki grzewczej musi nastepowaé w sposob tagodny i wolny, bez
widocznych drgan.

4. Kiedy gorne/dolne rolki grzewcze sg ustawione prawidtowo, krawedzie obu rolek
powinny
by¢ rownolegte i wyréwnane.

5. Odchylenie systemu grzewczego: odchylenie systemu grzewczego do/od powinno
byc¢ ptynne i naturalne, oraz odbywac sie ze srednig predkoscia.

6. Przewody sprezonego powietrza i przytacza powietrza powinny by¢ wolne od
przeciekow.

OSTRZEZENE: Zmiany czynnikdw takich jak grubo$¢ tworzyw, kwalifikacji
operatoréw maszyny i zmiana srodowiska i warunkow pogodowych moga
bezposrednio wptywac¢ na produkt. Operator powinien potrafi¢ zrozumiec
ponizsze zmienne czynniki szczegélnie:
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Temperature ogrzewania
Cisnienie powietrza

Docisk gornej rolki grzewczej
Objetosc¢ powietrza

U A W N =

Umieszczenie systemu ogrzewania
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