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.0: Przeglad maszyny

1.1: Przeznaczenie

T-600 to zgrzewarka dziatajgca 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 (PP) poliuretanem (PU) i polipropylenem (PP)
Polietylen (PE)

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

Nietopiace sie tasmy

Zgrzewalna tasima 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 zostaly zatwierdzone przez producenta.

Tylko wlasciwie przeszkolony pracownik pomocy technicznej moze operowac
i/lub wykonywaé wszelkie prace konserwacyjne, lub naprawy danej maszyny.

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




1.2: Objasnienie ostrzezen

Istnieje kilka réznych symboli ostrzegawczych, umieszczonych na maszynie Miller Weldmaster
T-600. Symbole te stuzg do ostrzegania operatora o potencjalnie niebezpiecznych miejscach na
maszynie. Nalezy zapozna¢ si¢ z informacjami na temat ich rozmieszczenia.

Ostrzezenie: gorgce (rys. 01)
Symbol ,Ostrzezenie: gorgce" jest umieszczany na
ostonie, blisko goracych powierzchni.

e o e ea-mes ERC——

(Rys. 01) Ostrzezenie: gorgce

Niebezpieczenstwo: ryzyko zmiazdzenia. (rys. 02)

Symbol |, Niebezpieczenstwo: ryzyko zmiazdzenia" jest
umieszczony blisko wszelkich miejsc ryzyka potencjalnego
zmiazdzenia. Nie nalezy umieszcza¢ zadnych czesci ciala
blisko powyzszych czesci urzadzenia, podczas jego pracy.

(rys. 02) Niebezpieczenstwo: ryzyko zmiazdzenia

Ostrzezenie: odtaczy¢ maszyne. (rys. 03)

Symbol ,,Ostrzezenia: odlaczyé maszyn" jest umieszczony
w poblizu otwartych szafek i wszystkich dostepnych zespotéw.
Aby zapobiec $miertelnemu porazeniu pradem, maszyna
powinna zawsze zostaé odlgczona od pradu przed
otwarciem drzwi szafki.

(rys. 03) Ostrzezenie: odtagczy€ maszyne

’ Uwaga: trzymac rece z dala. (rys.04)
i ) ' i H ’ . .
Wﬂ R N N N ﬁ Naklejka ,,Uwaga: trzymac rece z dala" jest umieszczona na
zespole grzewczym. Aby unikngé przytrzasnigcia lub oparzen,
Keep Hands Clear from przez caly czas nalezy zwraca¢ uwage na potozenie rak .
Nozzle and Weld Rollers

(rys. 04) Uwaga: trzymac rece z dala
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1.2: Opis ostrzezen (cigqg dalszy)

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

High Temperature Air

(rys. 05) Uwaga: Wysoka temperatura powietrza

Ostrzezenie: Energia elektryczna (rys. 06)
Symbol ,,Ostrzezenie: energia elektryczna" jest umieszczony w
poblizu elementow, ktdre zawierajg podzespoly elektryczne.

[ —

(rys. 06) Ostrzezenie: Energia elektryczna

1.3: Wymogqi dotyczace elektrycznosci i zapotrzebowania na powietrze

A Uwaga! Wytacznie wykwalifikowany elektryk moze podigczyé zasilanie elektryczne.

1.3.1: Przygotowanie - energia elektryczna na swiecie

1. Nalezy sie upewni€, ze maszyna jest podtaczona do zasilania 230V, 25A, 50/60hz lub
400V,16A, 50/60hz.,a ci$nienie zasilania do 120 psi (8,3 bar), gdy maszyna jest
uruchomiona.

2. Nalezy sie upewnié, ze maszyna jest podtgczona do napiecia i do pradu o powyzszej specyfikacji.
3. Odpowiednie uziemienie powinno by¢ potaczone z zaciskiem uziemienia w maszynie.

4 Przed uruchomieniem maszyny nalezy si¢ upewnié, ze w poblizu maszyny nie ma tatwopalnych
odpadow. Podczas pracy maszyny w jej poblizu powinny sie znajdowaé wylacznie osoby uprawnione.
5. W przypadku awarii, nacisngé przycisk zatrzymania awaryjnego

ROZDZIAL 1: PRZEGLA D MASZYNY ] ﬂ



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

1.3.2: Dostawa energii elektrycznej

Ze wzgledu na szereg réznych styléw gniazdek elektrycznych, przewdd sieciowy nie
zawiera wtyczki. Zaleca sie, aby wezwaé elektryka, aby zamontowaé wtyczke, kiérej styl
odpowiada stylowi gniazdka zasilania. Uzytkownik moze zdecydowaé, czy kabel zasilania
ma zosta¢ wbudowany w zrédto zasilania. Zaleca sie, aby elektryk korzystat ze skrzynki
potaczeniowej z przetgcznikiem wiaczania/wytaczania. Miller Weldmaster T-600 wymaga
jednego z nastepujacych wymogoéw elektrycznych:

¥ 25 A - jednofazowy - 230 woltdw
¥ 16 A - jednofazowy - 400 woltéw

1.3.3 Zasilanie sprezonym powietrzem

Miller Weldmaster T-600 posiada zawor doprowadzenia sprezonego powietrza, umozliwiajacy
szybkie faczenie i roziaczanie ze zrédlem sprezonego powietrza. Ze wzgledu na szereg réznych
stylow polaczen sprezonego powietrza, nie zalgczono meskiej koncédwki szybkozigczki. Nalezy
dobraé meska szybkozlaczke z gwintem rurowym NPT (National Pipe Thread) ° cali, aby
dopasowaé do zenskiej szybkoztaczki. Miller Weldmaster T-600 posiada nastgpujace wymogi
dotyczace sprezonego powietrza:

# Co najmniej 5 cfm, przy 120 psi
® Nie przekracza¢ 140 litrow/min przy 8,3 baréw
# Automatyczny separator wody i zanieczyszczen

1.4: Zasady zgrzewania termicznego

® Ciepto:
System ogrzewania gorgcym 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 gorgcego powietrza waha sie
od 25 do 730 stopni Celsjusza (100 do 1350 stopni Fahrenheita).

System ogrzewania gorgcego klina: system ogrzewania goracego klina wykorzystuje cztery elementy
kaset do elektrycznego podgrzewania klina. Temperatura goracego klina waha sie od 25 do 490 stopni
Celsjusza (100 do 915 stopni Fahrenheita).

m Predkosé: predkosé rolek grzewczych okresla dtugosé czasu, przez ktory cieplo jest
dostarczane do zgrzewanego tworzywa. Im mniejsza predkosé, tym bardziej tworzywo bedzie
ogrzewane. Im wieksza predkosé, tym mniej tworzywo bedzie ogrzewane. Aby osiggnaé jak
najlepsze zgrzewanie, nalezy dostarczyé¢ jak najmniejszg ilo$€ ciepta do pelnego zgrzania
materiatu. Zbyt duza ilos$é ciepta moze spowodowaé odksztalcenie materiatu . Natomiast zbyt
mata ilo$¢ ciepta uniemozliwi odpowiednie zgrzanie materiatu.

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

Podsumowanie
Prawidtowe potaczenie ciepta, predkosci i cisnienia rolki pozwolg osiagngé odpowiednie
zgrzanie tworzywa.

R0ZDZIAL 1: PRZEGLAD MASZYNY




1.5: Elementy sterujgce: cechy i funkcje

(Rys 01) Ekran gtéwny

Recipe Maching
Settngs Parameters

Hour Meter

(Rys. 03) Funkcje zgrzewania

1.5.1: Ekran gléwny - obstuga interfejsu HMI

Numer receptury: jest to szczegdlna kombinacja
parametrow temperatury i predkosci spawania,
wykorzystywanych do réznych typéw tworzyw. Wskazuje to,
ktéra receptura jest obecnie uzywana w maszynie. Istnieje O -
25 dostepnych ustawien receptur. Aby zmienic¢ receptury,
przetacznik wlaczania musi by¢é w pozycii off (wyt.).

Predkosé maszyny: jest to predkosé rolek grzewczych.
Predko$¢é mozna regulowaé za pomocg przycisku strzatki w gére
lub w dét. Kazde nacisnigcie przycisku powoduje zwigkszenie
lub zmniejszenie predkosci o .01 m/min. Przytrzymanie
przycisku

przez 1 sekunde spowoduje zwiekszenie 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 wiaczania/wytgczania
sterownika temperatury.

Przycisk zmiany temperatury: wkacza/wylacza zmiane temperatury.
System ogrzewania nie bedzie sie zmieniaé, jesli przycisk jest
wylaczony.

Przetacznik wgniecen: wiacza/wylacza zewnetrzny sciagacz.
Sciagacz pozostanie w potozeniu ,,w gore" i nie obraca sie w
pozycji wylaczenia.

1.5.2: Ekran menu - funkcje zgrzewania

Ekran ten (rys. 03) stuzy do procentowej regulacji predkosci
gornej rolki i rolki sciggacza. Kiedy wszystkie rolki sg
zsynchronizowane, predkos¢ pokazuje 100,0 %. Aby zmieni¢
predkos$¢ poszczegdinych rolek, nalezy zmieni¢ procenty.
Rzeczywistg predko$¢ obrotowg rolki mozna sprawdzié na
ekranie wyswietlacza predkosci maszyny.

Przetgcznik wigczania/wytgczania. Naped PRZEDNI/ TYLNY,
ukfad napedowy wigcz/wytgcz, pomijania i przetgczniki
wigcz/wytgcz pedatu noznego, sg stosowane do
wigczania/wytgczania funkciji.




Ustawienia opdznienia: sg one uzywane do eliminowania wolnych
®przestrzeni w zgrzewkach.

. Czas opdznienia startu napedu: gdy pedat jest nacisniety,

czas opdznienia startu spowoduje opdznienie uruchomienia

rolek grzewczych od uruchomienia do osiggniecia

wyznaczonego punktu. Czas opdznienia startu napedu moze

Drive Rewrk Doty Time [0 | | zosta¢ zmieniony przez operatora do zgdanego ustawienia.
| 0

Drive Delay Settings

Czas opdznienia zatrzymania napedu: po zwolnieniu pedatu
noznego, rolki grzewcze bedg sie obraca¢ do momentu, gdy

At Reverse Spaec _1_| 0.00 __T_| czas opdznienia zatrzymania rolki osiggnie ustawiong wartosé.
— I Czas opdznienia zatrzymania rolki zostanie ustawiony przez
operatora do zgdanego ustawienia.

~' Czas trybu autorewersu. Po zwolnieniu pedatu,

(Rys. 04) Ustawienia op62 nienia rolki grzewcze bedg obracaé sie w kierunku wstecznym do

czasu, gdy opdznienie zatrzymania rolki osiggnie wyznaczony
Machine Parsmeters punkt i tryb autorewersu osiggnie wyznaczony punkt. Operator

moze zmieni¢ czas autorewersu do wymaganej wartosci .

esmombcrey HATRENS ") Tryb autorewersu - dostosowuje on predkos¢ wsteczng
podczas zatrzymania zgrzewania. Funkcja ta stuzy do
minimalizaciji liczby nieudanych zgrzewek i stworzenia

MK IS Rgu idealnego produktu. Strzatki w gére i w doét zwiekszajg i
zmniejszajg predkos¢ wstecznag.
(Rys. 05) Wybor menu parametrow 1.5.3: Wybor menu parametrow

Lenguage Select

Poczatkowe hasto to 12345678.
'Jezyk: wybrac jezyk stosownie do zapotrzebowania.

£nginh French | Gpanan | 2omugues:

Dadch Ihak an I Russan Turkis! |

Zmiana hasta: administrator moze zmienié osmiocyfrowe
hasto maszyny.

CGerman Fohsn I Chiness Tha I

* Parametr temperatury: do regulacji wartosci PID
(Proporcjonalno-rozniczko-catkujgca).

Jwecian Hnbraw l Aradie
Return |

(Rys. 06) Jezyk

| Po nacisnieciu tego przycisku, nalezy wpisaé hasto.

KP = Wspotczynnik proporcji

Tl = Czas catkowania
Mailer

= 1 ;' _'l TD = Czas wskaznika
e pe Sellngs 1
Limit wysokiej temp. = maksymalna temperatura ogrzewania
Temparature [W] ___] y J p y p g
Speec 5.00 MmN

maszyny. Gdy temperatura rzeczywista przekroczy dang

Upper Weld

R soees  |HAREE granice, maszyna automatycznie zatrzyma ogrzewanie.

“opee ~_ |101.0] -
Meocea | |3:008] wmn

Bawe l fetum I

Alarm przekroczenia temp. = gdy temperatura rzeczywista jest
wyzsza, niz temperatura uruchamiajgca alarm, na ekranie
pojawi sie alarm informujgcy operatora

MAKS produkcja = ogranicza moc wyjsciowg do systemu
ogrzewania.

(Rys.07) Ustawienia receptury
UWAGA: Istniejg dwa rézne parametry PID zapisane w
maszynie, w zaleznosci od uzywanego systemu ogrzewania,
goracego powietrza, lub gorgcego klina. Nacisng¢ przycisk
Domysine na 1 sekunde, zeby przywrdci¢ PID do ustawien
fabrycznych.

“ )ZDZIAL. 1: PRZEGLAD MASZYNY
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1.5.4: Licznik godzin

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

1.5.5: Ustawienia receptur

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

2.0: Rekomendowane czesci zamienne

Miller Weldmaster zaleca przechowywanie w magazynie nastepujgce czesci zamienne:

UWAGA: Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody lub obrazenia nastepujgce
w wyniki niewtasciwego uzycia niniejszej maszyny.

ROZDZIAL 2: REKOMENDOWANE CZESCI ZAMIENNE ]



3.0: Charakterystyka techniczna maszyny

Zasady dziatania

T-600 jest maszyng, ktéra termicznie zgrzewa tworzywa sztuczne lub folie przy uzyciu
gorgcego powietrza lub klina, stosujgc cisnienie, statg predkosé, oraz odpowiednig
temperature do dokfadnego termicznego zgrzewania tworzyw sztucznych.

3.1: Funkcje

o Nadaje sie do namiotdw o réznych rozmiarach, nadmuchiwanych pontonéw, banerow,
markiz, ptacht brezentowych, itd.

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

» Automatyczny regulator temperatury umozliwia precyzyjne dostarczanie ciepta do
wytwarzanych produktow.

# Podwajne sterowanie za pomocg dwoch pedatow utatwia efektywng 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 Hz
® Temperatura maksymalna =1 350 « F (730~ C)
@ Ogodlne cisnienie powietrza = 120psi (8,3 bara)
# Predkos¢ maszyny = 3 stopy/min - 80 stép/min (1 m/min do 25 m/min)
® Ogolne wymiary = 120 cali x 26 cali x 68 cali (3 048 mm x 660mm x 1 727mm)
® Szeroko$c¢ uszczelki = 5mm do 50mm
# Maksymalny poziom hatasu = 70 dB.
® Waga netto = 1 250Ibs (566kg)

® Numer dokumentu elektrycznego: T6F-010015-0109-1200 (numer dokumentaciji
jest numerem seryjnym maszyny. Numer ten jest umieszczony na numerze seryjnym maszyny.)

3.3: Cechy i funkcje

—— a  3.3.1: CzesS¢ mechaniczna

® Demontowalna rolka blatu stolu: blat stolu
montazowego rolki jest uzywany do aplikacji
panelowych, oklejania, obrobki krawedzi, oraz ogdélnie do
aJ)Iikacji zgrzewania.

Ramie obrotowe: ramie obrotowe jest stosowane
w przypadku produktow o réznych ksztattach,
krzywych, oraz przewoddw w rejonie zgrzewania.

Zdejmowany blat stotu, ramie obrotowe

3! CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA MASZYNY



Zrodta ciepta, zesp gérny, regulacjé
zespolu systemu grzewczego 2

-
|

3.3.1: Czes¢ mechaniczna (kontynuacja)

o Zrédio ciepta:

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

Goracy klin - gorgca koncéwka klina zawiera elementy
grzewcze i termoogniwo.
Jednostka gérna: ruch w gére i w dot gornej rolki grzewczej.

s Zespot regulacji systemu grzewczego: Pozwala na doktadne
umieszczenie dyszy goragcego powietrza lub czubka klina.

a Zewnetrzny szkielet zespolu Sciggacza. Pomaga
operatorowi w obstudze materiatéw przy wytwarzaniu
bardziej ptaskich szwdw.

3.3.2: Sekcja kontroli operatora
®  Panel sterowania: Cyfrowy ekran dotykowy interfejsu HMI (Interfejs

cztowiek-maszyna) pozwala na ustawienie systemu kontroli.

—— @ Przycisk resetowania: Nacisniecie go umozliwi dziatanie maszyny

Panel sterowania, resetowanie, przy jej uruchomieniu, lub po naci$nieciu przycisku zatrzymania awaryjnego

zatrzymanie awaryjne Zatrzymanie awaryjne: Nacisniecie przycisku zatrzymania awaryjnego

spowoduje zatrzymanie operacji zgrzewania w przypadku awarii.

3.3.3: Ukfad pneumatyczny

Regulacja zmiany cisnienia: filtruje wode i zanieczyszczenia w powietrzu. Regulator
zmian cisnienia reguluje cis$nienie do maszyny. Aby zwiekszyé€ cisnienie, przesungé
w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara; zmniejszy¢ jego wartosé,
obracajac przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

Zawor elektromagnetyczny: steruje dziataniami sitownikéw pneumatycznych.
Miernik cisnienia: stuzy do wyswietlania nastawiania cisnienia. Miernik gorne;j rolki
grzewczej stuzy do wyswietlania wartosci cisnienia gérnej rolki grzewczej.

Sitownik pneumatyczny: sitowniki pneumatyczne z goérng jednostka/ sciggaczem sg
stosowane do otwierania i zamykania rolki grzewczej i rolki $ciggacza. Sitownik
systemu termicznego kontroluje wychylania i wchylania systemu termicznego.

Sciggacz ograniczania ci$nienia: rozdziat 4.3.2 dotyczacy procedury regulacji.

3.3.4: Inne

Zasilanie wylacznika automatycznego: stosowane do ochronnej kontroli zasilania
calego urzadzenia.

Prawy czujnik potozenia pedatu: steruje podnoszeniem rolki grzewczej, oraz
otwieraniem i zamykaniem rolek grzewczych i $ciggacza (jesli wlaczony jest
przetacznik sciggacza).

Lewy czujnik potozenia pedata: steruje wkgczaniem i wytgczaniem operacji zgrzewania.
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4.0: Wymiana i konserwacja podzespotéw

5. Poluzowaé 2 sruby w goérnej czesci...

4.1: Wymiana elementu grzewczego

Uwaga! Przed przystgpieniem do dalszych dziatan,

operator musi odtgczy¢ zasilanie maszyny.

1. Poluzowaé i wymontowaé ostone ochronng elementu
obudowy.

2. Rozpakowaé izolacje z wtékna szklanego dookota

przedniej czesci obudowy elementu. Nalezy unikaé kontaktu

z oczami podczas kontaktu z izolacja.

3 Poluzowaé i wykrecié dwie sruby z uchwytu podtrzymujacego
element obudowy w miejscu.

4. Wymontowaé srube mocujaca element w obudowie.

5. Odkreci¢ 2 gorne sruby (1 z kazdej strony) na
elemencie mocujgcym przewody elektryczne i wykrecié
przewody.

6. Wyciagnaé element pionowo.

7. Wymieni¢ stary element na nowy, postepujac zgodnie z
odwrécong procedurg. Przy ponownym montazu elementu,
nalezy sie upewni€, ze klucz jest ustawiony w jedne;j linii

z elementem obudowy.

A\

UWAGA: szklana rurka tatwo moze sie pottuc, moze
by¢ juz pottluczona, nalezy wiec zachowaé szczegding
ostroznosé.

4.2: Konserwacja
4.2.1: Obwody elektryczne

1. W przypadku wymiany czesci i komponentow, nalezy uzyé
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 elektryczng nalezy czyscié co sze$€ miesiecy.
Aby prawidtowo wyczyscié szafke elektryczna, nalezy odtaczyé
zrédto zasilania, uzywajac sprezonego powietrza i pistoletu
pneumatycznego, delikatnie wydmuchaé powietrze przez
podzespét elektryczny i szafke sterowniczg, usuwajac kurz i
zanieczyszczenia z powierzchni.
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3. Aby unikngé uszkodzenia sterownika PLC, wys$wietlacza i panelu sterowania, nigdy
nie nalezy podtaczaé lub odigczaé kabli faczacych sterownik PLC, wyswietlacz i panel
sterowania podczas gdy wiaczone jest zasilanie.

4. Jesli istnieje jakakolwiek usterka, ktdrej nie mozna usunaé, nalezy natychmiast
skontaktowa¢ sie z punktem serwisowym oddziatu Miller Weldmaster.

4.2.2: Uklad napedowy

1. Sprawdzi€, czy kota zgbate nie przemiescity sie lub nie poluzowaty.
2. Sprawdzié, czy tancuchy nie sg zbyt luzne. W razie potrzeby nalezy je dokrecié.

3. Sprawdzi¢, czy dysza jest umieszczona rownolegle i czy znajduje sie w $rodku rolki
grzewczej. Jeslitak nie jest, nalezy ja wyregulowa¢ zgodnie z ppkt 4.3.1.

4. Sprawdzi€, czy ruch uktadu gornego w goére i w dét, zewnetrzny i wewnetrzny
$ciagacz, sg gtadkie.

OSTRZEZENIE: Nieprawidlowa konserwacja maszyny moze wplynaé na jej
wydajnosé. W razie jakichkolwiek pytan prosze sie skontaktowaé z firmg Miller
Weldmaster.

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

Miller Weldmaster T-600 jest wyposazona w zewnetrzng sprezarke powietrza, ktéra
zapewnia przeptyw powietrza do elementu grzewczego. Okresowe czyszczenie i
wymiana wkiadu filtra powietrza sg konieczne, aby zachowaé odpowiedni przeplyw
powietrza. Niewystarczajgcy przeplyw powietrza lub zanieczyszczenia w strumieniu
powietrza, powodujg skrécenie trwatosci elementu grzewczego.

Co tydzien czysci¢ wkiad filtra powietrza

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

1. Poluzowaé i wyjaé wkiad filtra powietrza.
2. Wyjaé wkiad filtra powietrza.

3. Spryskaé wkiad filtra powietrza od wewnatrz do zewnatrz srodkiem do czyszczenia
hamulcéw, lub produktem zawierajagcym duze ilosci eteru.

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

5. Ponownie zamontowaé wktad filtra powietrza i pokrywe koncowa wkiadu filtra
powietrza do wewnetrznej sprezarki powietrza i zacisngé.
Wymieniaé wkiad filtra powietrza co 3 - 6 miesiecy

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

1. Wyjaé pokrywe koncowa wkladu filtra powietrza.
2. Wyja¢€ wkiad filtra powietrza.
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3. Wymienié wkiad filtra powietrza na nowy, numer czesci 330297.

4. Ponownie zamontowaé wkiad filtra powietrza i pokrywe koncowg wktadu filtra powietrza na wewnetrznej
sprezarce powietrza.

4.2.4: Dokrecanie/smarowanie fancuchéw

Miller Weldmaster T-600 posiada kilka tancuchoéw, ktére sg
uzywane do napedu rolek grzewczych i rolek $ciggacza.
Pomimo, ze tancuchy nie wymagaja czestej konserwaciji,
powinny by¢ sprawdzane raz w roku, aby upewni€ sie, ze nie
ma na nich nadmiernej korozji, rdzy, lub brudu. Nalezy rowniez
sprawdzaé, czy nie sg luzne lub poluzowane. W razie potrzeby
nasmarowaé tancuchy raz w roku olejem przektadniowym 80w -
90w.

1. Obréci¢ wylacznik automatyczny do potozenia off (wyt.).

2. Odlaczyé€ przewdd zasilajgcy od zrédta zasilania. Jesli
przewdd zasilajacy jest wbudowany konstrukcyjnie, wytaczyé
zrédto zasilania skrzynki potaczeniowe;.

3. Zdjaé pokrywe z szafki koncowej i sprawdzié tancuchy. W
razie potrzeby wykonaé czynnosci konserwacyjne na
tancuchach.

4. Wymontowaé pokrywki koncowe na dolnej belce i sprawdzié
fancuchy. W razie potrzeby wykonaé€ czynnosci konserwacyjne na
fancuchach.

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

4. Wymontowa¢ zakretki konncowe na dolnej belce

4.2.5: Wymiana koncowki klina
1. Odlaczy¢€ zasilanie maszyny za pomoca wylgcznika,
przetaczajac wytacznik automatyczny do pozycji off (wyt.).

2. Upewni¢ sie, ze klin jest schtodzony do temperatury,
ktéra mozna obstugiwaé.

3. Poluzowaé i odkreci€ pokrywe obudowy.

4. Odtaczy€ meskie szybkoztgczki od zenskich szybkoztaczek na
termoogniwie i drutach klinowych.

5. Poluzowaé dwie sruby znajdujgce sie z boku klina.

6. Odkrecié dwie sruby mocujace tylny wspornik
montazowy i wymontowac klin.
7. Zamontowaé nowy klin, odwracajac powyzsze

instrukcje. Podczas dokrecania $ruby do tylnej czesci
klina, poluzowaé o 1/8 obrotu, aby klin miat niewielki

»zapas".
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4.2.5: Wymiana koncoéwki klina (ciag dalszy)

4. Odtaczy¢ szybkoztaczki meskie od szbkozlgczek zenskich... 5. Poluzowaé dwie sruby...

4.3: Regulacja maszyny

4.3.1: System regulacji temperatury gorgcego powietrza

Rozpoczaé od wlgczenia gorgcego powietrza i ustawienia zadanej temperatury. Przy
pomocy pedatu rolki grzewczej, ustawi€ rolki grzewcze w pozycji zamknietej.

1. Ustawienie dyszy lewo-prawo, nalezy to sprawdzi¢, wkgczajgc naped pedata i obserwujac
koncéwke dyszy. Powinna ona byé w potozeniu srodkowym lewo-prawo na rolkach
grzewczych, i jezeli tak jest, nalezy przejsé do nastepnego kroku kalibracji. Jezeli tak nie jest,
odszukaé pokretto blokady lewo-prawo i poluzowaé je o dwa obroty. Umozliwi to regulacje
mikrometru lewo-prawo. Teraz prosze zlokalizowaé mikrometr lewo-prawo, ktéry znajduje sie na
poziomie oczu operatora. Obrécenie pokretta mikrometru lewo-prawo zwiekszy wartosé
liczbowa, przesunie koncéwke dyszy w lewo. Obrdcenie pokretta mikrometru lewo-prawo
zmniejszy wartos¢€ liczbowa, przesunie koncéwke dyszy w prawo. Kiedy dysza zostanie juz
wysrodkowana na rolkach grzewczych, dokrecié pokretto blokady lewo-prawo.

2. Przesunaé dysze w gore i w dét, nalezy to sprawdzi€¢ uzywajac napedu noznego

i obserwujg koncéwki dyszy. Powinna ona byé€ skierowana na punkty mozliwego przykleszczenia
dwaoch rolek grzewczych; jesli tak jest, nalezy przejsé do nastepnego kroku kalibracji. Jesli tak nie
jest, nalezy zlokalizowaé pokretto blokady wysokosci i poluzowaé je o dwa obroty. Umozliwi to
regulacje pokretta wysokosci mikrometru. Pokretto wysokosci mikrometru znajduje si¢ w dolnej
czesci systemu grzewczego i jest skierowane w doét. Obrocenie pokretta wysokosci mikrometru, aby
zwiekszyé wartos¢ liczbowa, podniesie koncéwke dyszy. Obrécenie pokretta wysokosci
mikrometru, aby zmniejszy¢é wartosé liczbowa, obnizy konhcéwke dyszy. Po wyréwnaniu dokrecié
pokretto blokady wysokosci.

Uwaga: przy zmianie temperatury koncéwka dyszy bedzie sie przesuwaé w gore i w dét. Po
zmianie temperatury o ponad 100 stopni, nalezy sprawdzié wysokos¢ koncowki dyszy.




4.3.1. System regulacji temperatury gorgcego powietrza (ciag dalszy)

3. Glebokosé dyszy powinna byé na poziomie okoto ° - Q cala, z funkcjg zapobiegania
przykleszczeniu palcow w rolkach grzewczych. Nalezy to sprawdzi¢, wtaczajac naped pedatu
noznego i obserwujgc koncowke dyszy. Jesli dysza jest wyréwnana, nalezy przeprowadzié test
zgrzewania. Wyregulowa¢ pokretto gtgebokosci mikrometru. Pokretto glebokosci mikrometru
znajduje sie w tylnej czesci systemu ogrzewania, zgodnie z kierunkiem przesuwania tworzywa.
Obrécenie pokretta mikrometru do pomiaru gtebokosci tak, aby warto§é numeryczna wzrosta,
przesunie koncowke dyszy blizej rolek grzewczych. Obrocenie pokretta mikrometru tak, aby
warto$é numeryczna zmniejszyla sie, przesunie koncoéwke dyszy dalej od rolek grzewczych. Po
wyréwnaniu dyszy przeprowadzié test zgrzewania.

4.3.2: Regulacja sciggacza

1. Po ustawieniu stolu montazowego nalezy wyregulowaé wysoko$¢ $ciggacza tworzywa, uzywajac
stalowego $ciggacza kotnierza i nakretki kontrolujacej, aby osiggnaé zadang wysoko$é sciggacza
tworzywa.

2. Dla wigkszosci aplikacji, koto sciggacza tworzywa powinno najpierw tak zostaé ustawione, aby
lekko dotykato rolki ze stali nierdzewne;.

3. Nastepnie wyregulowaé $ciagacz nieco nizej, obracajgc kotnierz o pot obrotu w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Pozwoli to na zapewnienie petnego kontaktu
powierzchni styku.

4.3.3: Montaz/demontaz/regulacja stotu montazowego

1. Nalezy rozpoczaé od poluzowania dwéch czarnych pokretet po prawej stronie operatora
(usuniecie pokretel nie jest konieczne).

2. Nastepnie nalezy obej$é dookota, do tej strony maszyny, na ktorej znajduje sie $ciggacz. Tuz
ponizej $ciggacza towaru znajdujg sie dwie czarne pokretta, podobne do wczesniej poluzowanych
zapie€. Wymontowaé pokretta, jednoczesnie wspierajac wage stotu.

3. Na koniec, podnies¢ i wyciggnaé stét montazowy z gardta maszyny przez tyt (strona
$ciagacza).
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4.3.4: Ustawianie systemu regulacji temperatury gorgcego klina

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

4.3.4: Ustawianie systemu regulacji temperatury gorgcego klina (cigg dalszy)

Pierwszy etap wyréwnywania

Gdy ramie klina przechyli sie do przodu, konieczne jest, aby sworzen pasowat do wgtebienia w
ramieniu klina. Nalezy to sprawdzi¢, wigczajac naped pedatu noznego. Jesli tak jest, nalezy
przej$¢ do drugiego etapu ustawiania zbieznosci. Jezeli tak nie jest, poluzowaé nakretke
sworznia i przesungé sworzen w prawg lub w lewa strone. Ustawi€ prawidtowa glebokos¢€ i
dokreci€ nakretke.

Drugi etap wyréwnywania

Koncowka klina musi by€ na tej samej wysokosci, co punkt mozliwego przykleszczenia rolek
grzewczych. Sprawdzié to, korzystajac z napedu pedatu noznego i obserwujac czubek klina.
Powinien przesungé sie wprost do punktu mozliwego przykleszczenia rolek grzewczych, bez
wczeshiejszego dotkniecia gornej lub dolnej rolki grzewczej. W tym samym czasie nalezy
sprawdzi¢ nachylenie klina. Nalezy sie upewni€, ze lewa koncéwka nie jest umieszczona wyzej,
lub nizej od prawej koncowki. Nalezy to sprawdzi€, znizajgc wzrok do poziomu rolek grzewczych.
Jezeli znajdujg sie w dobrym potozeniu, przejéé do trzeciego etapu zbieznosci. Jesli nie, znalez¢
pokretto blokady wysokos$ci i poluzowaé je o dwa obroty.

Umozliwi to regulacje pokretta wysokosci mikrometru. Obrdocenie pokretta regulacji wysokosci
mikrometru tak, aby warto§¢é numeryczna wzrosta, podniesie klin. Obrocenie pokretta regulacii
wysokosci mikrometru tak, aby warto§€ numeryczna zmniejszyta sie, obnizy klin. Regulacja
nachylenia wymaga potaczenie czynnosci luzowania i dokrecania pokretta przechylenia w lewo i
pokretta przechylenia w prawo. Po wyréwnaniu wysokosci i przechylenia koncéwki klina, nalezy
dokrecié pokretto blokady wysokosci.

Trzeci etap wyréwnywania

Koncéwka klina musi byé wyrdwnana od lewej do prawej, oraz wysrodkowana na rolkach. Sprawdzic¢
to, korzystajac z napedu pedatu noznego i obserwujac czy koncoéwka jest wysrodkowana na rolkach po
jej wysunieciu do przodu. Jesli test wypadt pozytywnie, przejsé do etapu czwartego. Jesli nie,

nalezy znalez¢ lewe/prawe pokretto blokady i poluzowaé je o dwa obroty. Pozwoli to na

przesuniecie pokretta mikrometru w lewo/w prawo. Obrécenie jej, aby zmniejszyé wartosé
numeryczng po lewej/prawej stronie pokretta mikrometru, spowoduje przesuniecie klina w prawo.
Obrdcenie jej, aby zwigekszy¢ warto§é numeryczng po lewej/prawej stronie pokretta mikrometru,
spowoduje przesunigcie klina w lewo. Po wyréwnaniu koncoéwki z rolkami grzewczymi z lewe;j

strony do prawej, dokrecié w dét lewe/prawe pokretto blokady.

Czwarty etap wyréwnywania

Czubek klina musi byé wyréwnany do rolek grzewczych. Sprawdzié to, korzystajac z napedu
pedatu noznego i obserwujgc gérng powierzchnie klina. Sprawdzié€, czy klin jest dobrze
dopasowany do rolek grzewczych. Jesli jest on prawidtowo ustawiony, przej$é do pigtego kroku
wyréwnania. Jesli nie, lekko poluzowaé sruby mocujace klin, bardzo nieznacznie obrécié caty
system grzewczy w zgdanym kierunku i ponownie dokrecié sruby mocujace klin. Ponownie
sprawdzi¢ prostokatne ustawienie klina. Powtarzaé czynnosé, az klin zostanie zamontowany
pod katem prostym.
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4.3.4: Ustawianie systemu regulacji temperatury goragcego klina (cigg dalszy)

Krok piaty wyrownywania

Ostatni krok obejmuje klin. Sprawdzié nastawienie, korzystajgc z napedu pedatu noznego,
aby sprawdzi€ potaczenie pomigdzy klinem i rolkami grzewczymi. Jesli kontakt jest zbyt maty, klin
bedzie zaledwie dotykaé rolek. Spowoduje to, ze do tworzywa bedzie docieraé zbyt mata ilosé
ciepta. W przypadku zbyt duzego kontaktu, klin bedzie stykaé sie z rolkami i jednostka goérnego
ramiona klina odwréci sie. Spowoduje to, ze klin zostanie zassany przez rolki grzewcze podczas
zgrzewania. Jesli wyrownano prawidtowo, nalezy wlaczy€ przetacznik ogrzewania do zgrzewania
probnego. Jesli nie, nalezy znalez¢ pokretto blokowania glebokosci i poluzowaé€ je o dwa obroty.
Pozwoli to na regulacje pokretta glebokosci i mikrometru. Obrécenie pokretta glebokosci
mikrometru, aby zwigkszy€é wartos€ numeryczng, odsunie klin od rolek grzewczych. Obrdcenie
pokretta  glebokosci mikrometru, aby zmniejszyé warto§¢ numeryczng, przesunie
klin w kierunku rolek grzewczych. Przy wlasciwym wyréwnaniu, nalezy dokreci¢
pokretto blokady glebokosci. Whaczyé€ przelacznik ogrzewania i ustawié go na zgrzewanie prébne.

4.3.5: Regulacja predkosci zgrzewania gornej rolki grzewczej

T-300 posiada regulacje predkosci gornej rolki grzewczej; umozliwia ona zmiane synchronizaciji
gornej rolki grzewczej z dolng rolkg grzewcza. Wystapig sytuacje, jakie zdarzaja sie, gdy gorna
rolka bedzie musiata obracaé w szybszym tempie niz dolna rolka. Przykladem moze by¢
zgrzewanie termiczne brzegow, zgrzewanie kieszeni ostrogi oraz zgrzewanie prostego elementu
w element okragly.

Aby zwiekszyé€ predkosé obrotowg gornej rolki, nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:
1. Nacisnaé na przycisk menu na ekranie gtéwnym.
2. Nacisngé€ na przycisk funkcji zgrzewania termicznego na ekranie menu.

Aby wyregulowaé procentowa predkosé gornej rolki grzewczej, mozna nacisna¢ strzatke w gére lub
w dét, aby zwiekszyé€ lub zmniejszyé predkosé, lub nacisngé na pole z wartosciami procentowymi, i
pojawi sie klawiatura numeryczna. Wybraé zadang warto$¢ numeryczna.

bR A | KONSERWACJA PODZESPOLOW



4.3.6: Regulacja sciggacza wewnetrznego

Regulacja $ciggacza

1. Z ustawionym stotem montazowym, dokonaé regulacji wysokosci sciggacza tworzywa,
uzywajgc walu sitownika pneumatycznego i zakretki zabezpieczajgcej (na zdjeciu).

2. Dla wigkszosci aplikacji kota sciggacza tworzywa powinny by¢€ ustawione w taki sposob,
aby lekko dotykaly rolki ze stali nierdzewne;j.

3. Nalezy sie upewnié, ze wszystkie strony sg rowno ustawione, poniewaz regulacja jednej stronie
nieznacznie wplynie na druga strone.
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4.3.6: Transport, dane techniczne i sktadowanie

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

0 2
Transport w obrebie zaktadu produkcyjnego

Ze wzgledu na wage maszyny Miller Weldmaster, producent wymaga
uzycia wbzka widtowego lub wbézka podnosnikowego. Widly powinny
zostaé wstawione ponizej dolnej ramy, wzdtuz srodka ciezkosci. Podnosié
powoli, aby zapewnié prawidtowe potozenie widet.

Transport poza zaktad produkcyjny

Producent wymaga, aby maszyne Miller Weldmaster umiescié na

palecie i zatadowaé na przyczepe za pomocag woézka widtowego, lub wozka
podnosnikowego. Widly nalezy wstawié ponizej dolnej ramy, wzdtuz $rodka
ciezkosci. Przymocowaé maszyne do palety i chroni¢ jej elementy sterujgce
i funkcje, umieszczajac ja w skrzynce.

Sktadowanie

Producent zaleca, aby maszyna byta zabezpieczona przed nadmiernych
kurzem i wilgocig zawsze, gdy nie jest uzywana. Operator musi zaznajomi¢
sie z symbolami ostrzegawczymi na maszynie, aby reagowac¢ na
potencjalnie niebezpieczne miejsca na maszynie.
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UWAGA: Producent nie ponosi odpowiedzialnos$ci za jakiekolwiek szkody lub obrazenia
powstate w wyniku niewtasciwego uzycia niniejszej maszyny.

4.3.7: Wymogi techniczne

Catkowite cisnienie powietrza powinno wynosi¢ 120 psi (8,3 bara).
Cisnienie w kole gornej jednostki grzewczej powinno wynosi¢ od 5 psi do 60 psi (.2 bary i 4,1 bara).
Podnoszenie gérnej rolki grzewczej musi nastepowaé w sposéb tagodny i wolny, bez widocznych drgan.

Kiedy gorne/dolne rolki grzewcze sg ustawione prawidtowo, krawedzie obu rolek powinny
by€ réwnolegte i wyrdbwnane.
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5. Odchylenie systemu grzewczego: odchylenie systemu grzewczego do/od powinno by¢
ptynne i naturalne, oraz odbywaé¢ sie ze srednig predkoscia.

6. Przewody sprezonego powietrza i przytacza powietrza powinny byé wolne od przeciekéw.

OSTRZEZENE: Zmiany czynnikow takich jak grubo$é tworzyw, kwalifikacji operatorow
maszyny i zmiana $rodowiska i warunkéw pogodowych mogg bezposrednio wpltywaé na
produkt. Operator powinien potrafié zrozumie€ ponizsze zmienne czynniki szczegdlnie:

1. Temperature ogrzewania

2. Cisnienie powietrza

3. Docisk gornej rolki grzewczej
4. Objetosé powietrza

5. Umieszczenie systemu ogrzewania
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