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DZI KUJEMY!  Za docenienie JAKO CI produktów Lincoln Electric. 

 Prosz  sprawdzi  czy opakowanie i sprz t nie s  uszkodzone. Reklamacje uszkodze  powsta ych podczas 
transportu musz  by  natychmiast zg oszone do dostawcy (dystrybutora). 

 Dla u atwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobów.  Nazwa modelu, Kod i Numer 
Seryjny, które mo ecie Pa stwo znale  na tabliczce znamionowej wyrobu. 

 

Nazwa Modelu: 
 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
Kod i Numer Seryjny: 

 
………………………………………………………………….. ………………………………………………………………….. 

Data i Miejsce Zakupu 
 

…………………………………………………………………. …………………………………………………………………. 
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Dane techniczne 
 

NAZWA INDEX 

POWERTEC i250C STANDARD K14157-1 

POWERTEC i250C ADVANCED K14157-2 

POWERTEC i320C STANDARD K14158-1 

POWERTEC i320C ADVANCED K14158-2 

PARAMETRY WEJ CIOWE 

 Napi cie zasilania U1 EMC Klasa Cz stotliwo  

PTi250C STANDARD 
PTi250C ADVANCED 
PTi320C STANDARD 
PTi320C ADVANCED 

400V ± 10% 
3-fazy 

A 50/60Hz 

 Pobór mocy z sieci 
Znamionowy maksymalny pr d 

zasilania I1max 
PF 

PTi250C STANDARD 
PTi250C ADVANCED 

10,3 kVA @ 60% Cykl pracy 
(40°C) 

14,7A 0,85 

PTi320C STANDARD 
PTi320C ADVANCED 

13,6 kVA @ 40% Cykl pracy 
(40°C) 

19,6A 0,90 

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJ CIOWE 

  
Napi cie w stanie 

ja owym 
Cykl pracy 40°C 

(oparty na 10 min. cyklu pracy) 
Pr d 

wyj ciowy 
Napi cie wyj ciowe 

PTi250C STANDARD 
PTi250C ADVANCED 

 

GMAW 49Vdc 
60% 250A 26,5Vdc 

100% 195A 23,8Vdc 

FCAW 49Vdc 
60% 250A 26,5Vdc 

100% 195A 23,8Vdc 

SMAW 
49Vdc 

60% 250A 30Vdc 

 100% 195A 27,8Vdc 

PTi320C STANDARD 
PTi320C ADVANCED 

GMAW 49Vdc 
40% 320A 30Vdc 

100% 195A 23,8Vdc 

FCAW 49Vdc 
40% 320A 30Vdc 

100% 195A 23,8Vdc 

SMAW 49Vdc 
40% 320A 32,8Vdc 

100% 195A 27,8Vdc 

ZAKRES PR DU SPAWANIA 

 GMAW FCAW SMAW 

PTi250C STANDARD 
PTi250C ADVANCED 10A÷250A 10A÷250A 20A÷250A 

PTi320C STANDARD 
PTi320C ADVANCED 

10A÷320A 10A÷320A 20A÷320A 

REKOMENDOWANY PRZEWÓD ZASILAJ CY I BEZPIECZNIK 

 
Bezpiecznik z wk adk  topikow  o 

charakterystyce "gR" lub bezpiecznik 
nadmiarowo-pr dowy o charakterystyce "Z" 

Przewód zasilaj cy 

PTi250C STANDARD 
PTi250C ADVANCED 

16A, 400V AC 4 y owy, 2,5mm2 

PTi320C STANDARD 
PTi320C ADVANCED 20A, 400V AC 4 y owy, 2,5mm2 

WYMIARY 

Waga Wysoko  Szeroko  D ugo  

67 kg 870 mm 540 mm 900 mm 

 

Stopie  ochrony obudowy 
Dopuszczalna wilgotno  

wzgl dna (t=20°C) 
Temperatura 

pracy 
Temperatura 
sk adowania 

IP23 
 

 90 % -10ºC   +40ºC -25ºC   +55ºC 
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Kompatybilno  elektromagnetyczna (EMC) 
11/04 

Urz dzenie to zosta o zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno nymi zaleceniami i normami. Jednak e mo e ono 
wytwarza  zak ócenia elektromagnetyczne, które mog  oddzia ywa  na inne systemy takie jak systemy 
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpiecze . Zak ócenia te mog  
powodowa  problemy z zachowaniem wymogów bezpiecze stwa w odno nych systemach. Dla wyeliminowania lub 
zmniejszenia wp ywu zak óce  elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urz dzenie nale y dok adnie zapozna  si  
zaleceniami tego rozdzia u. 
 

 UWAGA 
Z zastrze eniem, e impedancja sieci elektroenergetycznej niskiego napi cia w punkcie wspólnego po czenia jest 
mniejsza ni : 
56,4 m  dla Powertec i250/320. 
To wyposa enie jest zgodne z norm  IEC 61000-3-11 oraz IEC 61000-3-12 i mo na je pod czy  do sieci 
elektroenergetycznych niskiego napi cia. Do zakresu odpowiedzialno ci instalatora lub u ytkownika wyposa enia  
nale y sprawdzenie, po konsultacji z operatorem sieci elektroenergetycznej, czy impedancja sieci jest zgodna z 
ograniczeniem dotycz cym impedancji. 
 
A eby zmniejszy  emisj  promieniowania elektromagnetycznego urz dzenia nale y wzi  pod uwag  nast puj ce 
wskazówki: 

 Pod czy  urz dzenie do sieci zasilaj cej zgodnie ze wskazówkami tej instrukcji. Je li mimo to pojawi  si  
zak ócenia, mo e zaistnie  potrzeba przedsi wzi cia dodatkowych zabezpiecze  takich jak np. filtrowanie napi cia 
zasilania. 

 Kable wyj ciowe powinny by  mo liwie krótkie i u o one razem, jak najbli ej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania 
elektromagnetycznego, je li to mo liwe nale y uziemia  miejsce pracy. Obs uguj cy musi sprawdzi  czy po czenie 
miejsca pracy z ziemi  nie powoduje adnych problemów lub nie pogarsza warunków bezpiecze stwa dla obs ugi i 
urz dzenia. 

 Ekranowanie kabli w miejscu pracy mo e zmniejszy  promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowa  
mo e to okaza  si  niezb dne. 

 

 UWAGA 
Urz dzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w których zasilanie jest dostarczane 
przez publiczn  sie  niskiego napi cia. W takich miejscach mog  wyst pi  potencjalne trudno ci w zapewnieniu 
kompatybilno ci elektromagnetycznej. 

 
 

 UWAGA 
Przy wyst powaniu silnego pola elektromagnetycznego mog  wyst pi  wahania pr du spawania. 
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Bezpiecze stwo u ytkownika 
01/11 

 OSTRZE ENIE 
Urz dzenie to mo e by  u ywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nale y by  pewnym, e instalacja, obs uga, 
przegl dy i naprawy s  przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urz dzenia 
mo na dokona  tylko po dok adnym zapoznaniu si  z t  instrukcj  obs ugi. Nieprzestrzeganie zalece  zawartych w tej 
instrukcji mo e narazi  u ytkownika na powa ne obra enie cia a, mier  lub uszkodzenie samego urz dzenia. Lincoln 
Electric nie ponosi odpowiedzialno ci za uszkodzenia spowodowane niew a ciw  instalacj , niew a ciw  konserwacj  
lub nienormaln  obs ug . 
 

 

OSTRZE ENIE:  Symbol ten wskazuje, e bezwzgl dnie musz  by  przestrzegane instrukcje dla 
unikni cia powa nego obra enia cia a, mierci lub uszkodzenia samego urz dzenia. Chro  siebie i 
innych przed mo liwym powa nym obra eniem cia a lub mierci . 

 

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJ :  Przed rozpocz ciem u ytkowania tego urz dzenia 
przeczytaj niniejsz  instrukcj  ze zrozumieniem.  uk spawalniczy mo e by  niebezpieczny. 
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych mo e spowodowa  powa ne obra enia cia a, mier  lub 
uszkodzenie samego urz dzenia. 

 

PORA ENIE ELEKTRYCZNE MO E ZABI :  Urz dzenie spawalnicze wytwarza wysokie napi cie.  
Nie dotyka  elektrody, uchwytu spawalniczego lub pod czonego materia u spawanego, gdy 
urz dzenie jest za czone do sieci. Odizolowa  siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i 
pod czonego materia u spawanego. 

 

URZ DZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:  Przed przyst pieniem do jakichkolwiek prac przy tym 
urz dzeniu od czy  jego zasilanie sieciowe. Urz dzenie to powinno by  zainstalowane i uziemione 
zgodnie z zaleceniami producenta i obowi zuj cymi przepisami. 

 

URZ DZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:  Regularnie sprawdza  kable zasilaj cy i spawalnicze z 
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiaj cym. Je eli zostanie zauwa one jakiekolwiek 
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni  kabel. Dla unikni cia ryzyka przypadkowego zap onu nie 
k a  uchwytu spawalniczego bezpo rednio na stó  spawalniczy lub na inn  powierzchni  maj c  
kontakt z zaciskiem uziemiaj cym. 

 

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MO E BY  NIEBEZPIECZNE:  Pr d elektryczny p yn cy przez 
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokó  niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne 
mo e zak óca  prac  rozruszników serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed 
podj ciem pracy z tym urz dzeniem powinni skonsultowa  si  ze swoim lekarzem. 

 

ZGODNO  Z CE:  Urz dzenie to spe nia zalecenia Europejskiego Komitetu CE 

 

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE:  Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie 
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urz dzenie przyporz dkowane jest kategorii 2. Wymagane jest 
stosowanie urz dze  ochrony osobistej, posiadaj ce filtr zabezpieczaj cy o stopniu ochrony 
maksimum 15, zgodnie z wymaganiem normy EN169. 

 

OPARY I GAZY MOG  BY  NIEBEZPIECZNE:  W procesie spawania mog  powstawa  opary i gazy 
niebezpieczne dla zdrowia. Unika  wdychania tych oparów i gazów. Dla unikni cia takiego ryzyka 
musi by  zastosowana odpowiednia wentylacja lub wyci g usuwaj cy opary i gazy ze strefy 
oddychania. 

 

PROMIENIOWANIE UKU MO E POPARZY :  Stosowa  mask  ochronn  z odpowiednim filtrem i 
os ony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami uku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla 
ochrony skóry stosowa  odpowiedni  odzie  wykonan  z wytrzyma ego i niepalnego materia u. 
Chroni  personel postronny, znajduj cy si  w pobli u, przy pomocy odpowiednich, niepalnych 
ekranów lub ostrzega  ich przed patrzeniem na uk lub wystawianiem si  na jego oddzia ywanie. 

 

ISKRY MOG  SPOWODOWA  PO AR LUB WYBUCH:  Usuwa  wszelkie zagro enie po arem z 
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by  odpowiednie rodki ga nicze. 
Iskry i rozgrzany materia  pochodz ce od procesu spawania atwo przenikaj  przez ma e szczeliny i 
otwory do przyleg ego obszaru.  Nie spawa  adnych pojemników, b bnów, zbiorników lub materia u 
dopóki nie zostan  przedsi wzi te odpowiednie kroki zabezpieczaj ce przed pojawieniem si  
atwopalnych lub toksycznych gazów. Nigdy nie u ywa  tego urz dzenia w obecno ci atwopalnych 
gazów, oparów lub atwopalnych cieczy. 

 

SPAWANY MATERIA  MO E POPARZY :  Proces spawania wytwarza du  ilo  ciep a. Rozgrzane 
powierzchnie i materia  w polu pracy mog  spowodowa  powa ne poparzenia. Stosowa  r kawice i 
szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materia  w polu pracy. 
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ZNAK BEZPIECZE STWA:  Urz dzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac 
spawalniczych prowadzonych w rodowisku o podwy szonym ryzyku pora enia elektrycznego. 

 

BUTLA MO E WYBUCHN , JE LI JEST USZKODZONA:  Stosowa  tylko butle atestowane z 
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dzia aj cymi regulatorami 
ci nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci nienia. Zawsze utrzymywa  butl  w pionowym 
po o eniu, zabezpieczaj c j  a cuchem przed wywróceniem si . Nie przemieszcza  i nie 
transportowa  butli z gazem ze zdj tym ko pakiem zabezpieczaj cym. Nigdy nie dotyka  elektrody, 
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiaj cego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodz cego 
pr d do butli z gazem. Butle z gazem musz  by  umieszczane z dala od miejsca gdzie mog yby ulec 
uszkodzeniu lub gdzie by yby nara one na dzia anie iskier lub rozgrzanej powierzchni. 

 
Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia 
tre ci instrukcji. 
 

Informacje wst pne 
 

Opis ogólny  
Urz dzenie:  
POWERTEC i250C STANDARD 
POWERTEC i250C ADVANCED 
POWERTEC i320C STANDARD 
POWERTEC i320C ADVANCED 
umo liwia spawanie: 

 GMAW (MIG/MAG) 

 FCAW (Flux-Cored) 

 SMAW (MMA) 

Nast puj ce wyposa enie zosta o do czone do: 
POWERTEC i250C STANDARD 
POWERTEC i250C ADVANCED 
POWERTEC i320C STANDARD 
POWERTEC i320C ADVANCED 
 Przewód powrotny (masowy) – 3m 

 Przewód gazowy – 2m 

 Rolka nap dowa V1.0/V1.2 do drutu litego 
(zamontowana w zespole podaj cym). 

 
Rekomendowane wyposa enie spawalnicze, które 
mo e dokupi  u ytkownik, zosta o wymienione w 
rozdziale "Akcesoria" 
 

 

Instrukcja instalacji i eksploatacji 
 
Przed instalacj  i rozpocz ciem u ytkowania tego 
urz dzenia nale y przeczyta  ca y ten rozdzia . 
 

Warunki eksploatacji 
Urz dzenie to mo e pracowa  w ci kich warunkach. 
Jednak e wa nym jest zastosowanie prostych rodków 
zapobiegawczych, które zapewni  d ug  ywotno  i 
niezawodn  prac , mi dzy innymi: 

 Nie umieszcza  i nie u ytkowa  tego urz dzenia na 
powierzchni o pochy o ci wi kszej ni  15°. 

 Nie u ywa  tego urz dzenia do rozmra ania rur. 

 Urz dzenie to musi by  umieszczone w miejscu gdzie 
wyst puje swobodna cyrkulacja czystego powietrza 
bez ogranicze  przep ywu powietrza do i od 
wentylatora. Gdy urz dzenie jest za czone do sieci, 
niczym go nie przykrywa  np. papierem lub cierk . 

 Ograniczy  do minimum brud i kurz, które mog  
przedosta  si  do urz dzenia. 

 Urz dzenie to posiada stopie  ochrony obudowy 
IP23. Utrzymywa  je suchym, o ile to mo liwe, i nie 
umieszcza  na mokrym pod o u lub w ka u y. 

 Urz dzenie to powinno by  umieszczone z dala od 
urz dze  sterowanych drog  radiow . Jego normalna 
praca mo e niekorzystnie wp yn  na ulokowane w 
pobli u urz dzenia sterowane radiowo, co mo e 
doprowadzi  do obra enia cia a lub uszkodzenia 
urz dzenia. Przeczytaj rozdzia  o kompatybilno ci 
elektromagnetycznej zawarty w tej instrukcji. 

 Nie u ywa  tego urz dzenia w temperaturach 
otoczenia wy szych ni  40°C. 
 

Cykl pracy i przegrzanie 
Cykl pracy urz dzenia jest procentowym podzia em 10 
minutowego cyklu, przez który mo na spawa  ze 
znamionowym pr dem spawania. 
 
Przyk ad: 60% cykl pracy: 

 
6 minut spawania. 4 minuty przerwy. 

 
Nadmierne wyd u enie cyklu pracy urz dzenia mo e 
spowodowa  uaktywnienie si  uk adu zabezpieczenia 
termicznego. 

 
 Minuty  lub zmniejszy  

cykl pracy 
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Pod czanie napi cia zasilaj cego 
 UWAGA 

Tylko wykwalikowany personel mo e pod czy  
urz dzenie spawalnicze do sieci. Po czenie musi by  
wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i 
przepisami lokalnymi. 
 
Przed pod czeniem do sieci sprawdzi  napi cie 
zasilania, fazy i cz stotliwo . Sprawdzi  po czenie 
przewodów ochronnych pomi dzy urz dzenia a ród em 
zasilania. Urz dzenie spawalnicze POWERTEC i250C 
STANDARD/ ADVANCED, POWERTEC i320C 
STANDARD/ ADVANCED mo e zosta  pod czone tylko 
do prawid owo zainstalowanego gniazda elektrycznego z 
wyprowadzeniem ochronnym. 
Dopuszczalne napi cia wej ciowe: 400Vac 50/60Hz. 
Wi cej informacji o napi ciu zasilaniu znajduje si  w 
danych technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce 
znamionowej urz dzenia. 
 
Upewni  si , e moc ród a zasilania jest odpowiednia do 
normalnej pracy urz dzenia. Niezb dny bezpiecznik 
zw oczny (lub wy cznik nadpr dowy z charakterystyk  
"B") oraz rodzaj przewodu zasilaj cego mo na odczyta  
w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji. 
 

 UWAGA 
Urz dzenie spawalnicze mo e by  zasilane z agregatu 
pr dotwórczego tylko wtedy, gdy moc wyj ciowa 
agregatu pr dotwórczego jest co najmniej 30% wi ksza 
od mocy pobieranej z sieci przez urz dzenie 
spawalnicze. 

 UWAGA 
W przypadku zasilania urz dzenia z agregatu 
pr dotwórczego w pierwszej kolejno ci nale y wy czy  
maszyn  spawalnicz  przed wy czeniem agregatu, w 
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem spawarki. 
 

Zaciski wyj ciowe 
Patrz pozycje [3], [4] i [5] na poni szych rysunkach. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Elementy regulacyjne i w a ciwo ci 
 
Panel przedni 
Wersja Standard 
 

 
Rysunek 1. 

 
1. U0 Interfejs u ytkownika: Zobacz rozdzia   „Interfejs 

U ytkownika”. 
  

2. Wy cznik zasilania sieciowego ON/OFF (I/O): 
Za cza napi cie zasilaj ce do urz dzenia. Przed 
za czeniem wy cznika sieciowego (po o enie "I") 
nale y upewni  si  czy jest ono pod czone do sieci 
zasilaj cej. Po przy czeniu zasilania i ustawieniu 
wy cznika sieciowego w po o eniu za czony, 
wy cznik ten pod wietla si  i urz dzenie jest gotowe 
do pracy. 
 

3. Ujemne gniazdo wyj ciowe obwodu 
spawalniczego: Do pod czenia uchwytu 
spawalniczego / przewodu powrotnego  
 

4. Dodatnie gniazdo wyj ciowe obwodu 
spawalniczego: Do pod czenia uchwytu 
spawalniczego / przewodu powrotnego. 
 

5. Gniazdo EURO: Do pod czenia uchwytu 
spawalniczego (proces GMAW / FCAW). 
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Panel przedni 
Wersja Advanced 

 
Rysunek 2. 

 
6. U7 Interfejs u ytkownika Zobacz rozdzia   Interfejs 

u ytkownika. 
 

7. Za lepka gniazda zdalnego sterowania: Do 
pod czenia zdalnego sterowania lub uchwytu 
spawalniczego typu Cross Switch. Patrz rozdzia  
"Akcesoria". 
 

 

Panel tylny 

 
Rysunek 3. 

 
8. Wej cie drutu: umo liwia zainstalowanie szpuli z 

drutem. 
 

9. a cuch: Do ochrony butli z gazem. 
 

10. Przewód zasilaj cy (5m): Do istniej cego kabla 
zasilaj cego pod czy  wtyczk  odpowiedni  do 
danych znamionowych urz dzenia zamieszczonych w 
tej instrukcji i zgodn  z obowi zuj cymi przepisami. 
Pod czenia mo e dokona  osoba posiadaj ca 
uprawnienia. 
 

11. Za lepka otworu: Dla zamontowania gniazda 
podgrzewacza gazu (patrz rozdzia  Akcesoria). 
 

12. Gniazdo szybkoz czki gazowej: S u y do 
pod czenia przewodu gazowego. 
 

13. Za lepka regulatora przep ywu gazu: Regulator 
przep ywu gazu mo e by  zakupiony osobno. Patrz 
rozdzia  "Akcesoria". 
 

14. Przewód gazowy. Do przy czenia butli z gazem 
os onowym. 

 
15. Przewód powrotny (masowy). 
 



Polski 4 Polski 

Elementy regulacyjne wewn trz komory 
podajnika 
 

 
Rysunek 4 

 
16. Szpula z drutem spawalniczym (do procesu GMAW / 

FCAW-SS): Urz dzenie nie zawiera szpuli z drutem. 
 

17. Tuleja na szpul  z drutem: Dla szpul z drutem o 
ci arze maksymalnym 16kg. Mo na stosowa  druty 
nawini te na szpulach z tworzywa lub z drutu 
umo liwiaj ce monta  na tulei o rednicy 51mm. 
Hamulec szpuli posiada lewy gwint. 
 

18. Test drutu/gazu: Prze cznik umo liwia wysuni cie 
drutu lub wyp yw gazu bez za czania napi cia 
spawania. 

 
19. Mechanizm podajnika drutu 

 
20. Listwa zmiany polaryzacji (tylko do procesu GMAW / 

FCAW-SS): Umo liwia wybór biegunowo ci napi cia  
spawania (+, -) jakie b dzie podawane na uchwyt 
spawalniczy. 
 

21a. Gniazdo USB Typu A (Tylko wersja Advanced) : Do 
pod czenia przeno nej pami ci USB w celu aktualizacji 
oprogramowania i do celów serwisowych. 

 
21b. Gniazdo F1: Gniazdo z bezpiecznikiem topikowym 
1A/400V (6,3x32mm). 
 

Interfejs Standard (U0) 

 
Rysunek 5 

 
22. Wy wietlacz:  

 Lewy wy wietlacz: Pokazuje pr dko  podawania 
drutu lub warto  pr du spawania. Podczas 
spawania pokazuje aktualn  warto  pr du.  

 Prawy wy wietlacz: Pokazuje warto  napi cia w 
woltach lub warto  dostrojenia (Trim). Podczas 
spawania pokazuje aktualn  warto  napi cia. 

 
23. Prawe pokr t o: Ustala warto  parametru w górnym 

prawym rogu wy wietlacza. 
 
24. Lewe pokr t o: Ustala warto  parametru w górnym 

lewym rogu wy wietlacza. 
 
25. Prawy przycisk: Umo liwia wybór, zmian  i ustawianie 

parametrów spawania. Szybki dost p. 
 

Lewy przycisk: Umo liwia wybór procesu i gazu. 
 
26. Wska nik zabezpieczenia termicznego: Sygnalizuje 

stan przeci enia urz dzenia lub niewystarczaj ce 
jego ch odzenie. 

 
27. Wska nik stanu urz dzenia: Dwukolorowa kontrolka 

sygnalizuje b dy systemowe. Podczas poprawnej 
pracy kontrolka wieci ci g ym wiat em zielonym. 
Stany pracy i znaczenie sygna ów emitowanych przez 
kontrolk  LED opisane s  w Tabeli 1. 

 

 UWAGA 
Po pierwszym uruchomieniu urz dzenia wska nik stanu 
urz dzenia wieci przerywanym wiat em zielonym lub na 
przemian zielono-czerwonym. Ten stan mo e trwa  do 60 
sekund. To normalny stan, w którym nast puje 
inicjalizacja systemu. 
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Tabela 1. Tryby sygnalizacji kontrolki. 

Tryb sygnalizacji 
LED 

Znaczenie 

Tylko dla urz dze , które 
wykorzystuj  do komunikacji protokó  

ArcLink® 

Ci g e, zielone 
wiat o 

Poprawny tryb pracy. ród o pr du 
komunikuje si  z peryferyjnym 
urz dzeniem. 

Migaj ce,  
zielone wiat o 

Pojawia si  podczas resetu 
urz dzenia i oznacza, e ród o 
pr du identyfikuje dodatkowe 
urz dzenia podpi te do niego. 
Sytuacja pojawia si  przez pierwsze 
1-10 sekund po pod czeniu napi cia 
zasilania lub gdy ustawienia 
systemowe zosta y zmienione 

Naprzemienne 
wiat o zielone i 

czerwone 

Je eli kontrolka wieci dowoln  
kombinacj  kolorów zielonego i 
czerwonego, to oznacza, e wyst pi  
b d w urz dzeniu. 
 
Ka da cyfra kodu odpowiada liczbie 
czerwonych b ysków kontrolki. 
Poszczególne liczby kodu 
wy wietlane s  na czerwono z 
d u sz  przerw  pomi dzy 
zakodowanymi cyframi. Je eli 
wyst pi o wi cej b dów, to ich kody 
s  oddzielone zielonym wiat em. 
Nale y odczyta  kod b du przed 
wy czeniem urz dzenia. 
 
Aby usun  komunikat o b dzie 
nale y wy czy  urz dzenie, 
odczeka  kilka sekund i w czy  

Ci g e wiat o 
czerwone 

Oznacza, brak komunikacji ród a ze 
wspó dzia aj cym urz dzeniem. 

 
28. Wska nik LED: Informuje o tym, e na lewym 

wy wietlaczu wy wietlana jest pr dko  podawania 
drutu. 
 

29. Wska nik LED: Informuje o tym, e warto  na lewym 
wy wietlaczu wy wietlana jest w amperach. 
 

30. Wska nik LED: Informuje o tym, e warto  na 
prawym wy wietlaczu podawana jest w woltach. 
 

31. Wska niki procesów spawalniczych: wiec ca dioda 
LED wskazuje na aktywny proces spawalniczy. Patrz 
Tabela 2. 
 

32. Wska nik procesów spawalniczych: wiec ce diody 
LED wskazuj  na aktywny proces. Patrz Tabela 3.  

 

Zmiana procesu spawania 
Mo liwie jest szybkie przywo anie jednego z sze ciu 
programów spawalniczych – Tabela 2. 
 
Tabela 2. Proces spawalniczy: 

Symbol LED Proces 

 
GMAW 

 
 

GMAW MIX 

 
 

GMAW CO2 

 
 

GMAW AR 

 
FCAW 

 
 

FCAW MIX 

 
 

FCAW CO2 

 
SMAW 

 

SMAW 

 
Aby zmieni  proces spawania, nale y: 

 Wcisn  lewy przycisk [26]  aby wybra  
odpowiedni proces spawania– dioda aktualnego 
programu miga. 

 Ponownie wcisn  lewy przycisk, wska nik 
aktywnego programu spawalniczego przeskoczy 
do nast pnego programu. 

 UWAGA 
W trakcie prze czania na wy wietlaczu pojawia si  
„przerywana linia” 
 

Menu szybkiego dost pu i konfiguracji 
dla interfejsu U0  
 
U ytkownik ma dost p do dwóch poziomów menu: 

 Poziom podstawowy – menu podstawowe zwi zane z 
ustawieniami parametrów spawania. 

 Poziom zaawansowany – menu konfiguracji 
urz dzenia. 

 UWAGA 
Nie mo na wej  do menu w czasie spawania lub gdy 
wska nik stanu urz dzenia [20] sygnalizuje b d (dioda 
LED nie wieci ci g ym zielonym wiat em). 
 
Dost pno  poszczególnych parametrów w menu 
ustawie  i konfiguracji zale y od wybranego programu 
spawania /procesu spawalniczego. 
 
Po ponownym za czeniu urz dzenie pami ta program 
spawalniczy ustawiony przed wy czeniem oraz nastawy 
dla tego programu. 
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Tryb wyboru parametru – nazwa parametru na lewym 
wy wietlaczu miga. 
Tryb edycji parametru – warto  parametru na prawym 
wy wietlaczu miga. 
 

Menu podstawowe 
Aby wej  do menu (Tabela 3) nale y: 

 Nacisn  prawy przycisk [25], aby wybra  
program. 

 U y  prawego pokr t a [24] do ustawienia 
warto ci parametru. 

 Nacisn  lewy przycisk [26], aby wróci  do 
g ównego menu. 

 UWAGA 
Po 2 sekundach braku aktywno ci, system automatycznie 
wraca do g ównego menu. 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Tabela 3. Domy lne ustawienia podstawowego menu. 

Parametr  Definicja 

 

 

Indukcyjno  kontroluje charakterystyk  uku 
podczas spawania zwarciowego. Zwi kszenie 
warto ci powy ej 0.0 powoduje zwi kszanie 
twardo ci uku (wi cej rozprysków), podczas gdy jej 
zmniejszanie poni ej warto ci 0.0 zapewnia bardziej 
mi kki uk (mniej rozprysków). 

 Zakres regulacji: od -10 do +10. 

 Domy lenie Indukcyjno  jest wy czona. 

 

 

Prze cznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposób pracy 
przycisku w uchwycie spawalniczym. 

 W pracy 2-TAKT w czanie/wy czanie 
urz dzenia jest bezpo redni  reakcj  na 
wci ni cie/puszczenie przycisku w uchwycie. 
Spawanie jest realizowane, kiedy przycisk 
uchwytu spawalniczego jest wci ni ty. 
Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie 
spawania, gdy spust uchwytu spawalniczego 
zostanie zwolniony. Aby zatrzyma  spawanie, 
ponownie wcisn  spust uchwytu spawalniczego. 
U atwia wykonywanie d ugich spoin. 

 

 

Pr dko  doj cia drutu ustawia pr dko  
podawania drutu od momentu naci ni cia przycisku w 
uchwycie spawalniczym do momentu zapalenia uku 
spawalniczego. 

 Zakres regulacji: minimum do maksimum WFS. 

 Domy lnie pr dko  doj cia drutu jest wy czona.  

 

 

Czas upalania drutu to czas, przez który napi cie na 
wyj ciu urz dzenia jeszcze wyst puje po zatrzymaniu 
podawania drutu. Funkcja ta zapobiega utkni ciu 
drutu spawalniczego w materiale spawanym oraz 
przygotowuje koniec drutu do nast pnego zajarzenia 
uku. 

 Czas upalania drutu ustawiany jest 
automatycznie. 

 Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do 
0,25 sekundy. 
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Menu zaawansowane 
Aby wej  do menu (Tabela 4) nale y: 

 Nacisn  jednocze nie prawy przycisk [25] i lewy 
przycisk [26], aby uzyska  dost p do menu. 

 U y  lewego pokr t a [23], aby wybra  parametr. 

 U y  prawego przycisku [25], aby zatwierdzi  
wybór. 

 U y  prawego pokr t a [24] do ustawienia 
warto ci parametru. 

 U y  prawego przycisku [25], aby zatwierdzi  
wybór. 

 Nacisn  lewy przycisk [26], aby wróci  do 
g ównego menu. 

 

 UWAGA 
Aby wyj  z menu i zapisa  zmiany – nacisn  
jednocze nie lewy [26] i prawy [25] przycisk. 
 
Po minucie bezczynno ci równie  nast pi powrót do 
g ównego menu. 
 
 
 
 
 

 
Tabela 4. Domy lne ustawienia menu zaawansowanego. 

Parametr Definicja 

 

Spawanie punktowe ustawia ca kowity czas spawania nawet, 
je li przycisk uchwytu spawalniczego b dzie dalej naci ni ty. 
Funkcja ta nie dzia a dla trybu czterotaktu. 

 

 

Procedura krateru – w cza / wy cza procedur  nastawy 
krateru: 

 "ON" (ustawienie fabryczne) = regulacja krateru jest 
mo liwa. Parametr krateru przypisany jest do prawego 
przycisku na panelu u ytkownika. Podczas regulacji 
krateru, dioda procedury krateru jest w czona. 

"OFF" = regulacja krateru jest wy czona i pomijana po 
naci ni ciu prawego przycisku na panelu u ytkownika. 

 

Czas wyp ywu gazu przed spawaniem – ustawia czas, przez 
który gaz p ynie po naci ni ciu przycisku a przed 
rozpocz ciem podawania drutu. 

 Domy lnie czas wyp ywu gazu przed spawaniem 
ustawiony jest na 0 sekund. 

 Zakres regulacji: od 0,1 sekund do 25 sekund. 

 

Czas wyp ywu gazu po spawaniu – ustawia czas, kiedy gaz 
os onowy jeszcze p ynie po zako czeniu spawania. 

 Domy lnie wyp ywu gazu po spawaniu ustawiony jest 
na 0 sekund. 

 Zakres regulacji: od 0,1 sekund do 25 sekund. 

 

Czas b du uku - Parametr mo e by  u yty do opcjonalnego 
wy czania urz dzenia, gdy uk jest niestabilny lub wyst pi 
jego zanik przez okre lony okres czasu. Je eli urz dzenie 
przerwie prac , to zostanie wy wietlony b d 269. Je eli ten 
parametr jest wy czony, w przypadku braku stabilno ci uku 
lub w przypadku zaniku uku, to napi cie na wyj ciu maszyny 
nie zostanie wy czona. Je eli warto  czasu jest ustalona, a 
uk nie ustali si  przez ten okre lony czas po wci ni ciu 
przycisku w uchwycie lub gdy spust pozostaje wci ni ty w 
momencie zaniku uku, napi cie na wyj ciu b dzie wy czone i 
zostanie wy wietlony b d 269. Aby zapobiec powstawaniu 
b dom, ustawi  odpowiednie warto ci "Czasu zaniku uku" 
bior c pod uwag  wszystkie parametry (pr dko  dojazdowa, 
WFS spawania, wolny wylot elektrody itd.). Zakres regulacji: 
od OFF (0) sekund do 10 sekund, (OFF jest warto ci  
domy ln ). 
Uwaga: Parametr jest niedost pny podczas spawania metod  
MMA, TIG i przy obieniu elektrod . 

 

 

Jasno  ekranu - umo liwia ustawienie poziomu jasno ci 
wy wietlacza. Zakres od 1 do 10, gdzie 5 jest domy lnym. 
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Sposób wy wietlania parametrów – okre la sposób 
wy wietlania warto ci pr du spawania po zako czeniu 
spawania: 

 "Off" (ustawienie fabryczne) = ostatni zapis warto ci b dzie 
miga  przez 5 sekund po zako czeniu spawania, 
nast pnie nast puje powrót warto ci domy lnych na 
wy wietlaczu. 

 "On" - ostatnia warto  b dzie miga  przez nieokre lony 
czas po zako czeniu spawania a  do czasu kolejnej 
regulacji pokr t em lub po wci ni cia przycisku na 
uchwycie spawalniczym lub zajarzeniu uku. 

 

Jednostki pr dko ci podawania drutu – umo liwia zmian  
jednostki pr dko ci podawania drutu: 

 CE (ustawienie fabryczne) = m/min; 

 US = in/min. 

 

Hot Start  to procentowa regulacja wzrostu nominalnej 
warto ci pr du podczas zajarzania elektrody, powoduje 
chwilowy wzrost pr du wyj ciowego i u atwia zap on elektrody. 

 Zakres regulacji: od 0 do +10. 

 

Arc Force zwi ksza chwilowo pr d spawania, zapobiega 
przyklejeniu elektrody i u atwia prowadzenie procesu 
spawalniczego. 
Im ni sza warto  tym pr d zwarcia jest mniejszy a uk jest 
mi kszy. Im warto  jest wy sza pr d zwarcia jest wi kszy, uk 
jest stabilniejszy i wyst puje wi cej odprysków. 

 Zakres regulacji: od -10 do +10. 

 

Przywrócenie ustawie  fabrycznych - pozwala przywróci  
ustawienia fabryczne. 

 
 

 

Podgl d wersji oprogramowania - s u y do sprawdzenia 
wersji oprogramowania. 

 Pierwszy widok pokazuje efekt po uzyskaniu dost pu do 
menu Soft. 

 Drugi widok pokazuje efekt po uzyskaniu dost pu do edycji 
parametru. 
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Przewodnik oznacze  interfejsu 
 
Tabela 5. Opis symboli 

 

Wybór procesu 
spawania 

3 . . .

 

Wybór programu 
spawania  

SMAW Proces 
(MMA) 

 

GMAW Proces 
(MIG/MAG)  

FCAW Proces 
 

Wczytanie zadania z 
pami ci u ytkownika 

 

Zapis do pami ci 
u ytkownika  

Ustawienia u ytkownika 
 

Parametry 
konfiguracyjne 
urz dzenia 

 
Menu konfiguracji 

 
Arc Force A

 

Hot Start 

 
Pinch t1

 

Czas wyp ywu gazu 
przed spawaniem t2

 

Czas wyp ywu gazu po 
spawaniu 

 
Czas upalania drutu 

 

Pr dko  doj cia drutu 
elektrodowego  

Wybór funkcji 
wyzwalania (2-TAKT / 4-
TAKT) 

 

Limity Pami ci/Job’ów 
 

2-takt 
 

Procedura krateru 

t

 
Spawanie punktowe 

 
4-takt 

 
Procedura startu 

 
Wysuni cie drutu 

 
Ustawienie kontrastu 

 

Przywrócenie ustawie  
fabrycznych 

 

Informacje 
diagnostyczne 

A/B
 

Procedura A/B 
 

Pami  USB 

 
Znak akceptacji 

 
Znak rezygnacji 

 
Blokowanie 

 
Error 

 
Przycisk powrotu 

 
Przycisk zatwierdzaj cy 

min

in

 

Pr dko  podawania 
drutu w [in/min] V  

Napi cie spawania [V] A  
Pr d spawania [A] 

 
Blokuj 

 
Odblokuj 

min

m

 

Pr dko  podawania 
drutu w [m/min] 

 

Ustawienie j zyka 

 

Wsparcie 
 

Wygl d panelu 

 

Standardowe menu 

 

Zaawansowane Menu 

 

Wybór opcji 

 
 

Aktywacja/ 
Dezaktywacja Trybu Job 

 

Aktywacja/Dezaktywacja 
Job 

 
 

Blokuj 

 
 

Historia spawania  
 

 
 

Zapisz 

 
 

Zapis 

 

Snapshot 

 
 

Wczytaj 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 



Polski 10 Polski 

Interfejs Advanced (U7) 
 

 
Rysunek 6. 

 
33. Wy wietlacz: 7” TFT pokazuje parametry procesu  

spawania. 
 

34. Lewe pokr t o: Ustawia warto  w lewym górnym rogu 
wy wietlacza. Anuluje wybór. Umo liwia powrót do 
poprzedniego menu. 
 

35. Prawe pokr t o: Ustala warto  parametru w górnym prawym 
rogu wy wietlacza. Zatwierdza zmiany.  

 

36. Przycisk: Umo liwia powrót do g ównego menu. 
 
U ytkownik ma dost p do dwóch widoków interfejsu: 

 Standardowy (Rysunek 7). 
 Zaawansowany (Rysunek 8). 

 
Aby wybra  widok interfejsu: 

 Nacisn  przycisk [37] lub prawe pokr t o [36]. 
 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia 

ikony „Konfiguracja”. 
 Nacisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  

wybór. 
 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia 

ikony „Wygl d panelu”. 
 Nacisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  

wybór. 
 Wybra  interfejs (Standardowy – Rysunek 7 lub 

Zaawansowany – Rysunek 8).  
 Nacisn  przycisk [36] lub lewe pokr t o [35], aby 

powróci  do g ównego menu. 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tabela 6. Widok Standardowy / Zawansowany 

 

44

38

39

41 42

40

 
Rysunek 7. 

 
38

39

41 42

43

44
 

Rysunek 8. 

Funkcje  

37. Pasek stanu.  
38. Zmierzona warto  pr du. 
39. Zmierzona warto  napi cia 
40. Warto  parametru 

(pr dko  podawania drutu 
lub nat enie pr du) 
regulowana za pomoc  
lewego pokr t a [35]. 

41. Warto  parametru (napi cie, 
d ugo  uku lun moc) 
regulowana za pomoc  
prawego pokr t a [36]. 

42. Wizualizacja parametrów 
spawania. 

43. Pasek parametrów spawania. 
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Pasek stanu 

 
Rysunek 9. 

 
A) Informacje o wybranym procesie  
B) 2/4 takt 
C) Interfejs USB 
 
Pasek nawigacyjny 
Pasek nawigacyjny pozwala na: 

 Zmian  program spawania 
 Zmiana cyklu sterowania przyciskiem w uchwycie 

spawalniczym - 2/4 takt (GMAW, FCAW). 
 Zmiana warto ci Wave Control. 
 Dodawanie lub ukrywanie funkcji lub parametrów 

spawania– Ustawienia u ytkownika 

 Zmiana ustawie  
 
Tabela 7. Pasek nawigacyjny dla procesów GMAW i FCAW 

Symbol Opis 

 

Wybór procesu 

   
Wsparcie 

 
Prze cznik 2/4 takt 

 
Pinch 

 
Konfiguracja 

 
Ustawienia u ytkownika 

 

 UWAGA 
Dost pno  parametrów zale y od wybranego 
programu/procesu spawalniczego. 
 

Tabela 8. Pasek nawigacyjny dla procesu SMAW 
Symbol Opis 

 

Wybór procesu 

   
Wsparcie 

 
Arc Force 

A
 

Hot Start 

 
Konfiguracja 

 
Ustawienia u ytkownika 

 

Wybór programu spawalniczego 
Aby wybra  program spawalniczy, nale y: 

 U y  przycisku [37], aby uzyska  dost p do 
Paska nawigacji.  

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia 
ikony wyboru procesu spawania. 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby potwierdzi  
wybór. 

 

 
Rysunek 10. 

 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia 
ikony wyboru programu spawania. 

 
Rysunek 11. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby potwierdzi  
wybór.  
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Rysunek 12. 

 
 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia 

numeru programu spawania. 
 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby potwierdzi  

wybór.  
 

 UWAGA 
Lista dost pnych programów spawalniczych zale y od 
wersji ród a spawalniczego. 
 
Je eli u ytkownik nie zna numeru programu 
spawalniczego, mo na go wyszuka . W takim przypadku 
w kolejnych krokach podaje si : 

 Proces  
Spawania 

 Rodzaj drutu  
elektrodowego 

 

 

 rednica drutu 
elektrodowego 

 

 
 Gaz os onowy 

 
 
 

Wsparcie 
Aby wej  w tryb Wsparcia: 
 U y  przycisku [37] lub prawego pokr t a [36], aby 

uzyska  dost p do Paska nawigacji.  
 U y  prawego pokr t a [36] do podkre lenia ikony 

Wsparcie. 
 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby potwierdzi  wybór.  

 
Funkcja wsparcia pomaga zdoby  informacje na temat:  

 Akcesoria: 
- Rolki do drutu aluminiowego 
- Rolki do drutu proszkowego topionego 
- Rolki do drutu ze stali / stali nierdzewnej 
- Uchwyt TIG 
- Kabel elektrody i masy 
- MIG / MAG LINC GUN Standard 

 Wskazówki i porady: 
- Samouczek 
- Parametry spawania wp ywaj ce na proces MIG 

 

Ustawienia u ytkownika 
Aby wej  do ustawie  u ytkownika nale y: 

 Wcisn  przycisk [37] lub prawe pokr t o [36], 
aby uzyska  dost p do Paska nawigacji.  

 U y  prawego pokr t a [36], do pod wietlenia 
ikony “Ustawienia u ytkownika”. 

 Wcisn  prawy przycisk[36], aby potwierdzi  
wybór. 

 

 
Rysunek 13 

 
Menu Ustawienia u ytkownika umo liwia na dodanie do 
paska parametrów [27] dodatkowych parametrów i / lub 
funkcji: 
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Tabela 9. 
Symbol Parametr 

t1

 

Czas wyp ywu gazu przed spawaniem 

t2

 

Czas wyp ywu gazu po spawaniu 

 

Czas upalania drutu 

 

Spawanie punktowe 

 

Pr dko  doj cia drutu 

 

Procedura startu 

 

Procedura krateru 

A/B
 

Zmiana sekwencji spawania 

 
Wczytanie z pami ci  

M
 

Zapis pami ci 

 
USB  

 

 UWAGA 
Aby zmieni  warto  parametru lub funkcji dodatkowych, 
ich ikony musza by  dodane do Paska parametrów [44]. 
 
Aby doda  parametr lub funkcj  do Paska parametrów 
[44] nale y: 
 Wej  do ustawie  u ytkownika (patrz rysunek 13). 
 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia 

parametru lub funkcji, która ma by  dodana do 
Paska parametrów [44], np. pr dko  doj cia drutu. 

 

 
Rysunek 14. 

 
 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby potwierdzi  wybór. 

Ikona pr dko  doj cia opadnie na doln  cz  
wy wietlacza. 

 

 
Rysunek 15. 

 

 UWAGA 
Aby odznaczy  ikon  parametru lub funkcji nale y 
ponownie wcisn  prawe pokr t o [36]. 
 
Aby anulowa  zmian  i wyj  z menu ustawie  
u ytkownika – nacisn  lewe pokr t o [35]. 
 

 Wybrany program lub funkcja zosta a dodana do 
Paska parametrów [44]. 

 
Rysunek 16. 

 
Aby usun  wybrany parametr lub funkcj  z Paska 
parametrów [44]: 

 Wej  do ustawie  u ytkownika. 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia 
ikony funkcji dodanej do Paska parametrów [44]. 

 
Rysunek 17. 

 

 Wcisn  pokr t o [36]. Ikona wybranej funkcji zniknie 
z dolnej cz  wy wietlacza. 
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Rysunek 18. 

 
 Wybrana funkcja zosta a usuni ta z Paska 

parametrów [44] 

 
Rysunek 19. 

 
 Czas wyp ywu gazu przed spawaniem 
ustawia czas, przez który gaz p ynie po 
naci ni ciu przycisku a przed rozpocz ciem 

podawania drutu. 
 Domy lnie czas wyp ywu gazu przed spawaniem 

ustawiony jest na 0.2 sekundy. 
 Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do 25 sekund. 

 
Czas wyp ywu gazu po spawaniu ustawia 
czas, kiedy gaz os onowy jeszcze p ynie po 
zako czeniu spawania. 

 Domy lnie wyp ywu gazu po spawaniu ustawiony 
jest na 2.5 sekundy. 

 Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do 25 sekund. 
 

 Czas upalania drutu to czas, przez który 
napi cie na wyj ciu urz dzenia jeszcze 
wyst puje po zatrzymaniu podawania drutu. 

Funkcja ta zapobiega utkni ciu drutu spawalniczego w 
materiale spawanym oraz przygotowuje koniec drutu do 
nast pnego zajarzenia uku. 
 Domy lnie czas upalania drutu ustawiony jest na 

0.07 sekundy. 
 Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do 

0.25 sekundy. 
 

Spawanie punktowe ustawia ca kowity 
czas spawania nawet, je li przycisk uchwytu 
spawalniczego b dzie dalej naci ni ty. 

Funkcja ta nie dzia a dla trybu czterotaktu. 
 Domy lnie funkcja spawania punktowego jest 

wy czona.  
 Zakres regulacji: od 0 sekund do 120 sekund. 

 UWAGA 
Spawanie punktowe nie dzia a podczas spawania w 
trybie 4-Takt. 
 

Pr dko  doj cia drutu ustawia pr dko  
podawania drutu od momentu naci ni cia 
przycisku w uchwycie spawalniczym do 

momentu zajarzenia uku spawalniczego. 
 Domy lnie pr dko  doj cia drutu jest wy czona.  
 Zakres regulacji: minimum do maksimum WFS. 

 
Procedura startu kontroluje pr dko  
podawania drutu i napi cie spawania (lub 
Trim) przez okre lony czas w momencie 

rozpocz cia spawania. W czasie startu parametry te 
narastaj  lub opadaj  od warto ci startowej do 
nominalnej dla danej procedury spawania. 
 Zakres regulacji czasu: od 0 (OFF) do 10 sekund. 

 
Procedura krateru kontroluje warto  
pr dko ci podawania drutu (lub warto  
podan  w amperach) i napi cia spawania 

(lub Trim) przez okre lony czas w ko cowym etapie 
spawania, kiedy przycisk uchwytu spawalniczego ju  
zosta  zwolniony. Podczas spawania, w czasie dzia ania 
tej funkcji parametry spawania narastaj  lub opadaj  od 
warto ci nominalnych do warto ci ustalonych dla funkcji 
tworzenia krateru. 
 Zakres regulacji czasu: od 0 (OFF) do 10 sekund. 

 
Zmiana sekwencji spawania A/B 
(tylko PF46) umo liwia na szybk  zmian  
procedury spawania podczas spawania. 

Sekwencja zmiany mo e nast pi  pomi dzy: 
 Dwoma ró nymi programami spawalniczymi. 
 Ró nymi nastawami dla tego samego programu. 

 
Zapis do pami ci: 
Zapis programów do jednej z pi dziesi ciu 
pami ci u ytkownika. 

Aby zapisa  program do pami ci, nale y:  
 Doda  ikon  pami ci u ytkownika do paska 

parametrów.  
 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia ikony 

Zapisu do pami ci. 

 
Rysunek 20. 

 
 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  – Menu 

zapisu pojawi si  na wy wietlaczu. 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia numeru 
pami ci, do której ma by  zapisany program 
spawalniczy.  

 

t2

t1

A/B



Polski 15 Polski 

 
Rysunek 21. 

 
 Zatwierdzi  wybór – wcisn  i przytrzyma  

(3 sekundy) prawy przycisk [36]. 
 

 
Rysunek 22. 

 
 Nadanie nazwy – Kr c c pokr t em [36]  w prawo 

wy wietlaj  si  kolejno: cyfry 0-9, litery A-Z, a-z. 
Wybór zatwierdzi  poprzez wci ni cie pokr t a [36]. 

 Nast pne cyfry/litery wybiera si  analogicznie. 

 Aby zatwierdzi  nazw  oraz wróci  do g ównego 
menu, nale y wcisn  przycisk [37] lub lewe pokr t o 
[35].  

 
Wczytanie z pami ci 
Przywo anie programów zapisanych 
w pami ci u ytkownika: 

 UWAGA 
Wcze niej program musi by  zapisany w pami ci 
u ytkownika. 
 Doda  ikon  Wczytania z pami ci do paska 
parametrów. 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia ikony. 

 Wcisn  prawe pokr t o, aby zatwierdzi  – menu 
wczytania z pami ci wy wietli si  na ekranie. 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia numeru 
pami ci, z której ma by  odczytany program 
spawalniczy. 

 Zatwierdzi  wybór – wcisn  prawy przycisk [36]. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

USB 
Po pod czeniu USB do maszyny, 
u ytkownik ma dost p do nast puj cych 

czynno ci: 
 
Tabela 10. Menu USB 
Symbol Opis 

 
 

Zapisz 

 
 

Wczytaj 

 
 

Zapisz- nast puj ce dane mog  zosta  
zapisane w pami ci USB: 
 

 
Tabela 11. Opcje wyboru w menu Zapisz / Wczytaj 

Symbol Opis 

 

Nastawy 

 

Menu konfiguracji (Setup) 

M
 

Wszystkie programy spawalnicze zapisane 
w pami ci u ytkownika 

 

Pojedyncze programy spawalnicze 

 
Aby dokona  zapisu danych do pami ci USB: 

 Pod czy  pami  USB do gniazda USB.  

 Doda  ikon  USB do Paska parametrów spawania [44]. 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia ikony USB. 

 
Rysunek 23. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  wybór – 
menu USB zostanie wy wietlone na ekranie. 

 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  ikon  
„Zapisz”. 
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Rysunek 24. 

 
 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby uzyska  dost p do 

menu Zapisu – menu zostanie wy wietlone na ekranie.  

 
Rysunek 25. 

 

 Utworzy  / wybra  plik, do którego b d  zapisywane 
kopie danych. 

 Na wy wietlaczu pojawi si  menu zapisu danych do 
pami ci USB. 

 
Rysunek 26. 

 

 U y  pokr t a [36] do pod wietlenia ikony danych, 
które maj  by  zapisane do pami ci USB np. ikona 
menu konfiguracji. 

 

 
Rysunek 27. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36]. 

 
Rysunek 28. 

 

  Aby zatwierdzi  wybór i zapisa  wybrane dane do 
pami ci USB, pod wietli  ikon  wyboru a nast pnie 
wcisn  prawy przycisk [36]. 

  Aby wyj  z menu USB – wcisn  lewy przycisk [37] 
lub wyj  pami  USB z gniazda USB. 

 
Wczytaj – wczytanie danych z pami ci USB 
do pami ci urz dzenia. 
Aby wczyta  dane: 

 Pod czy  pami  USB do gniazda USB.  

 Doda  ikon  USB do Paska parametrów spawania [44]. 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia ikony USB. 

 
Rysunek 29. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  wybór – 
menu USB zostanie wy wietlone na ekranie. 

 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  ikon  
„Wczytaj”. 

 

 
Rysunek 30. 
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 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby uzyska  dost p do 
menu “Wczytaj” – menu zostanie wy wietlone na 
ekranie. 

 Wybra  plik z danymi, które maj  zosta  wpisane do 
interfejsu. Pod wietli  ikon  pliku – u y  prawego 
pokr t a [36]. 

 
Rysunek 31. 

 

 Zatwierdzi  wybór pliku – wcisn  prawy przycisk 
[36].  

 Na wy wietlaczu pojawi si  menu wczytania danych 
do interfejsu u ytkownika. 

 U y  prawego pokr t a [36], aby pod wietli  dane 
które maj  zosta  wpisane. 

 

 
Rysunek 32. 

 

  Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  wybór. 
 

 
Rysunek 33. 

 

  Aby zatwierdzi  wybór i wpisa  dane, pod wietli  
ikon  wyboru i wcisn  pokr t o [36]. 

 
Rysunek 34 

 

 Aby wyj  z menu USB – wcisn  lewy przycisk [37] 
lub wyj c pami  USB z gniazda USB. 

 

Menu konfiguracji 
Aby wej  do ustawie  konfiguracji nale y: 

 Nacisn  przycisk [37] lub prawe pokr t o [36], 
aby uzyska  dost p do paska parametrów.  

 U y  prawego pokr t a [36], aby pod wietli  
ikon  Konfiguracji. 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  
wybór. 

 

 
Rysunek 35. 
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Tabela 12. 

Symbol Opis 

 

Limity 

 

Wygl d panelu 

 

Jasno  

 

Kontrola dost pu 

 

Tryb Job 

 

J zyk 

 

Ustawienia fabryczne 

 

Informacje systemowe 

 

Zaawansowane 

 

Menu serwisowe 

 
Limity 
– funkcja pozwalaj ca Administratorowi 
ustawi  limity g ównych parametrów 
spawania dla Operatora. Operator ma 

mo liwo  regulowania parametrów w okre lonym 
zakresie. 

 UWAGA 
Limity mo na ustawi  tylko dla zapisanych programów w 
pami ci u ytkownika. 
 
Limity mog  by  ustawione dla: 
 Pr d spawania 
 Pr dko  podawania drutu (WFS) 
 Napi cie spawania 
 Wave Controls 

 
Aby ustawi  przedzia y nale y: 
 Wej  do menu konfiguracji. 
 U y  prawego pokr t a [36], aby pod wietli  ikon  

“Limity”. 
 

 
Rysunek 36. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36] – menu limitów 
zostanie wy wietlone na ekranie. 

 
Rysunek 37. 

 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia 
numeru pami ci. 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  wybór. 

 
Rysunek 38. 

 

 U y  prawego pokr t a [36], aby wybra  parametr 
do zmian.  

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi . 

 U y  prawego pokr t a [36], aby zmieni  warto . 
Wcisn  pokr t o [36], aby zatwierdzi . 

 Rysunek 48 pokazuje efekt zmian. 
 

 
Rysunek 39. 

 

 Wcisn  przycisk [37], aby wyj  z menu z zapisem.  
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Wygl d panelu 
 
Dost pne s  dwie konfiguracje wy wietlania: 

 
Tabela 13. 

 

Standardowe Menu 

 

Zaawansowane Menu 

 
Aby wybra  wygl d panelu: 

 Wej  do menu Konfiguracji. 
 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  ikon  

„Wygl d panelu”. 
 

 
Rysunek 40. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36] – menu wyboru 
panelu zostanie wy wietlone. 

 

 
Rysunek 41. 

 

 U y  prawego pokr t a [36], aby wybra  wygl d 
panelu. 

 
Ustawienie jasno ci wy wietlania 
- umo liwia dostosowanie jasno ci obrazu w 
skali od 1 do 10. 

 
Rysunek 42. 

 
Kontrola dost pu 
Ta funkcja pozwala na nast puj ce 
czynno ci: 

 
Tabela 14. 

Symbol Opis 

 
 

Blokuj 

 
 

Blokowanie funkcji 

 
 

W cz/ Wy cz Job 

 

Wybór Job dla Trybu Job 

 
Blokuj– pozwala na ustawienie has a.  
Aby ustawi  has o: 

 Wej  do menu ustawie  i konfiguracji. 

 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  ikon  
blokowania. 

 

 
Rysunek 43. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36] – na wy wietlaczu 
pojawi si  menu blokowania. 
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Rysunek 44. 

 
 Nadanie has a – Kr c c pokr t em [36]  w prawo 

wy wietlaj  si  kolejno: cyfry 0-9. Wybór zatwierdzi  
poprzez wci ni cie pokr t a [36]. 

 Nast pne cyfry wybiera si  analogicznie. 
 

 UWAGA 
Po ustawieniu ostatniego znaku w ha le system wróci do 
g ównego menu automatycznie. 
 
Blokowanie funkcji – pozwala na blokownie/ 
odblokowanie niektórych funkcji na pasku 
parametrów.  
Aby zablokowa /odblokowa  funkcje: 

 Wej  do menu ustawie  i konfiguracji. 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia ikony 
blokowania funkcji. 
 

 
Rysunek 45. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36] – menu blokowania 
funkcji zostanie wy wietlone. 

 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  funkcj , 
która ma zosta  zablokowana.  

 
Rysunek 46. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36]. Ikona wybranej funkcji 
zniknie z dolnej cz ci wy wietlacza a tak e z Paska 
parametrów [44].  

 
Rysunek 47. 

 
W cz/Wy cz Job – umo liwia 
w czanie/wy czanie pami ci u ytkownika 
dla funkcji Zapisu do Pami ci oraz 

adowania z Pami ci.  
Aby w czy /wy czy  jedn  z pami ci nale y: 

 Wej  do menu ustawie  i konfiguracji. 

 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  ikon  
pokazan  na rysunku poni ej. 

 
Rysunek 48. 

 

 Wcisn  pokr t o [36], aby zatwierdzi  wybór – menu 
W cz/Wy cz Job zostanie wy wietlone. 

 
Rysunek 49. 

 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia numeru 
pami ci. 

 Wcisn  pokr t o [36] – wybrana ikona zniknie z 
dolnej cz ci ekranu.  
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Rysunek 50. 

 

 UWAGA 
Wy czone zadanie nie mo e zosta  u yte dla funkcji 
Zapisu do pami ci oraz adowania z pami ci – 
pokazane na rysunku poni ej   
 

 
Rysunek 51. 

 
 
Wybór Job’ów (pami ci u ytkownika) dla 
Trybu Job (Job mode) – pozwala na wybór 
Job’ów, które maj  by  dost pne podczas 

w czonego Trybu Job (Job mode). 
Aby wybra  Job’y dla Trybu Job:  

 Wej  do menu ustawie  i konfiguracji. 

 U y  prawego pokr t a [36], aby pod wietli  ikon : 
 

 
Rysunek 52. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  wybór.  

 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  numer.  

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  – 
wybrany numer pojawi si  w dolnej cz ci 
wy wietlacza i tylko te Job’y b d  dost pne w Trybie 
Job. 

 
Rysunek 53. 

 

 Wcisn  przycisk [37], aby wróci  do g ównego 
menu.  

 
Tryb Job– u ytkownik ma mo liwo  pracy 
tylko na wybranych wcze niej Job’ach 
(pami ciach u ytkownika). 

 

 UWAGA 
Przed w czeniem trybu job u ytkownik musi wybra  
joby, na których chce pracowa  
 
Aby w czy  Tryb Job: 

 Wej  do menu ustawie  i konfiguracji. 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia ikony. 

 

 
Rysunek 54. 

 
 

 Wcisn  prawe pokr t o [36] – menu trybu pracy 
zostanie wy wietlone. 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia jednej z 
opcji: 

X - Wy cz tryb pracy  

 - W cz tryb pracy 
 

 
Rysunek 55. 
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 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  wybór. 
 

 UWAGA 
Po w czeniu trybu pracy - ikona funkcji wy wietli si  na 
pasku parametrów spawania. Dodatkowo w tym trybie 
zablokowane zostaj  opcje zapisu i wczytania z pami ci. 
 

Ustawienie j zyka – u ytkownik mo e 
ustawi  j zyk interfejsu (angielski, polski, 
francuski, hiszpa ski). 

Aby ustawi  j zyk: 
 Wej  do menu ustawie  i konfiguracji. 
 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  ikon . 

 
Rysunek 56. 

 
 Wcisn  prawe pokr t o [36] – menu ustawienia 

j zyka zostanie wy wietlone.  

 
Rysunek 57. 

 

 U y  prawego pokr t a [36], aby wybra  j zyk.  

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  wybór.  
 

Przywrócenie Ustawie  Fabrycznych 
 
 

 UWAGA 
Po przywróceniu ustawie  fabrycznych, wszystkie dane 
u ytkownika zostan  usuni te bezpowrotnie. 
 
Aby przywróci  ustawienia fabryczne:  

 Wej  do menu ustawie  i konfiguracji. 

 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  ikon  
„Ustawienia fabryczne”.  

 
Rysunek 58 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36]. Na wy wietlaczu pojawi 
si  menu ustawie  fabrycznych. 

 U y  prawego pokr t a [36], aby pod wietli  ikon  
wyboru. 

 
Rysunek 59 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  wybór. 
Ustawienia fabryczne zostan  przywrócone. 

 
 

Informacje diagnostyczne 
 
 

Dost pne informacje: 

 Wersja oprogramowania 

 Wersja sprz towa 

 Oprogramowanie spawalnicze (Weldset) 

 Adres IP 

 Logi b dów i zdarze  
 

Zaawansowane 
To menu pozwala u ytkownikowi na 
konfiguracj  parametrów urz dzenia.  

Aby wej  do menu Zaawansowane:  

 Wej  do menu ustawie  i konfiguracji. 

 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  ikon  
“Zaawansowane”. 
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Rysunek 60. 

 
 Wcisn  prawe pokr t o [36]. Menu zaawansowane 

zostanie wy wietlone.  
 U y  prawego pokr t a [36], aby podkre li  numer 

parametru, który ma by  zmieniony,  
na przyk ad P.1 – umo liwia zmian  jednostki WFS 
"Metric" = m/min. 
 

 
Rysunek 61. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36]. 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia wyboru 
jednostki. 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby zatwierdzi  wybór. 

 
Rysunek 62 
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Tabela 15. Parametry konfiguracyjne 

P.0 Wyj cie z menu Umo liwia wyj cie z menu. 

P.1 Jednostki pr dko ci 
podawania drutu 

Umo liwia zmian  jednostki pr dko ci podawania drutu: 
 "Metric" (ustawienie fabryczne) = m/min; 

 "English" = in/min. 

P.4 Przywo anie ustawie  
zapisanych w pami ci 
u ytkownika z przycisku 

Pozwala na przywo anie pami ci przez szybkie naci ni cie i zwolnienie 
przycisku w uchwycie spawalniczym: 

 "Enable" = Wybór ustawie  zapisanych w pami ci od 2 do 9 poprzez 
szybkie naci ni cia spustu w uchwycie spawalniczym. Aby przywo a  
ustawienia z pami ci u ytkownika, za pomoc  spustu, nale y tyle razy 
szybko nacisn  spust, ile wynosi numer pami ci, któr  chcemy przywo a . 
Na przyk ad, aby przywo a  ustawienia zapisane w pami ci trzeciej, nale y 
trzy razy szybko nacisn  spust w uchwycie spawalniczym. Przywo anie 
jest mo liwe tylko w stanie ja owym urz dzenia. 

 "Disable" = Wybór ustawie  zapisanych w pami ci u ytkownika jest mo liwy 
tylko przyciskami na panelu u ytkownika. 

P.7 Regulacja uchwytu 
Push-Pull 

Kalibracja offsetu uchwytu Push-Pull ustawia pr dko  silnika uchwytu. 
Procedura kalibracji powinna by  przeprowadzona tylko wtedy, gdy inne 
mo liwe korekty nie rozwi zuj  problemu podawania drutu. Miernik obrotów 
jest konieczny aby przeprowadzi  kalibracj . Dla jej przeprowadzenia nale y: 

1. Zwolni  rami  dociskowe na obydwu podajnikach drutu (w uchwycie i 
podajniku). 

2. Ustawi  pr dko  podawania drutu na 200 obr/min. 
3. Usun  drut z podajnika drutu pull. 
4. Trzyma  miernik obrotów na rolce podajnika uchwytu. 
5. Nacisn  przycisk na uchwycie push-pull. 
6. Zmierzy  pr dko  obrotow  podajnika pull. Pr dko  powinna 

mie ci  si  w zakresie 115-125 obr/min. Je eli oka e si  to konieczne 
zmniejszy  ustawienie kalibracji aby zwolni  podajnik w uchwycie lub 
zwi kszy  ustawienie aby przy pieszy  podajnik. 

 Zakres kalibracji wynosi od -30 do +30 (0 jest warto ci  domy ln ). 

P.9 Opó nienie krateru Umo liwia pomini cie sekwencji krateru podczas wykonywania spoin 
szczepnych. Kiedy spust uchwytu spawalniczego jest zwolniony przed up ywem 
ustawionego czasu, krater jest pomijany i spawanie zako czone. Je eli spust 
uchwytu spawalniczego jest zwolniony po ustawionym czasie, sekwencja 
krateru zadzia a normalnie (je eli krater zosta  wcze niej ustawiony). 

 Zakres regulacji: od OFF (0) sekund do 10 sekund, (OFF jest warto ci  
domy ln ). 

P.20 Wy wietlanie warto ci 
dostrojenia (Trimu) w 
woltach 

Okre la w jakim formacie jest wy wietlany Trim: 

 "No" (ustawienie fabryczne) = ród o spawalnicze okre la form  
wy wietlania Trimu; 

 "Yes" = Warto  domy lna dla danego programu. 
Uwaga: Parametr P.20 b dzie dost pny tylko, gdy ród o spawalnicze b dzie 
obs ugiwa  ten parametr. 

P.22 Czas b du uku Parametr mo e by  u yty do opcjonalnego wy czania urz dzenia, gdy uk jest 
niestabilny lub wyst pi jego zanik przez okre lony okres czasu. Je eli 
urz dzenie przerwie prac , to zostanie wy wietlony b d 269. Je eli ten 
parametr jest wy czony, w przypadku braku stabilno ci uku lub w przypadku 
zaniku uku, to napi cie na wyj ciu maszyny nie zostanie wy czona. Je eli 
warto  czasu jest ustalona, a uk nie ustali si  przez ten okre lony czas po 
wci ni ciu przycisku w uchwycie lub gdy spust pozostaje wci ni ty w 
momencie zaniku uku, napi cie na wyj ciu b dzie wy czone i zostanie 
wy wietlony b d 269. Aby zapobiec powstawaniu b dom, ustawi  
odpowiednie warto ci "Czasu zaniku uku" bior c pod uwag  wszystkie 
parametry (pr dko  dojazdowa, WFS spawania, wolny wylot elektrody itd.). 
Aby zapobiec pó niejszym zmianom "Czasu zaniku uku", ustawienia menu 
powinno by  zabezpieczone przez ustawienie "Preference Lock" = YES, 
u ywaj c oprogramowania Power Wave Manager. 
Uwaga: Parametr P.22 jest niedost pny podczas spawania metoda MMA, TIG i 
przy obieniu elektrod . 
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P.28 Regulacja w Amperach 
(Wy wietlanie punktu 
pracy w Amperach) 

Umo liwia zmian  ustawienia regulacji punktu pracy z pr dko ci podawania 
drutu (m/min) na pr d spawania (w Amperach): 
 "No" (ustawienie fabryczne) = Punkt pracy wy wietlany jest w jednostkach 

zdefiniowanych w oprogramowaniu. 

 "Yes" = Regulacja warto ci jest wy wietlana w amperach. 
Uwaga: Parametr P.28 b dzie dost pny tylko, gdy ród o spawalnicze b dzie 
obs ugiwa  ten parametr. 

P.80 Sposób pomiaru 
napi cia na zaciskach 
wyj ciowych 

Parametr diagnostyczny. Po wy czeniu zasilania, parametr jest automatycznie 
resetowany na "False". 

 "False" (ustawienie domy lne) = Miejsce pomiaru napi cia jest ustawiane 
samoczynnie przez ród o zarówno dla elektrody (67) jak i dla masy (21). 

 "True" = Pomiar dla elektrody (67) i dla masy (21) jest dokonywany na 
wyj ciu ród a, bez wzgl du na wcze niejsze ustawiania fabryczne. 

P.81 Polaryzacja - wybór 
punktu pomiaru 

U ywany zamiast prze czników DIP do konfiguracji pracy i sposobu pomiaru 
napi cia na zaciskach wyj ciowych. 

 "Positive"(ustawienie domy lne) = Stosowane dla wi kszo ci procesów 
GMAW. 

 "Negative" = Stosowane przede wszystkim do spawani procesem GTAW i 
do spawania niektórymi drutami Innershield. 

P.99 Tryby testowe U ywane do kalibracji lub procesu testowania: 

 "No" (ustawienie fabryczne) = Wy czone. 

 "Yes" = Pozwala na wybór parametrów testowych. 
Uwaga: Po ponownym uruchomieniu urz dzenia parametr wraca do ustawienia 
"No". 

P.323 Aktualizacja systemu Funcja dost pna jedynie, gdy do gniazda USB pod czona jest pami  USB (z 
plikami aktualizacji). 

 Anuluj – powrót do menu parametrów konfiguracji 

 Wybierz – rozpocz cie aktualizacji systemu 
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Menu Serwisowe 
Pozwala u ytkownikowi na dost p do 
specjalnych funkcji serwisowych. 

 

 UWAGA 
To menu jest widoczne, gdy pod czona jest pami  
przeno na do gniazda USB. 
 

 
Rysunek 63. 

 
Tabela 16. 

Symbol Opis 

 
 

Zapis (Service Weld Logs) 

 
 

Historia spawania 
 

SnapShot 

 
Zapis– funkcja zezwala na rejestrowanie i 
zapis do pami ci USB nastawionych i 
zmierzonych parametrów spawania. 

Aby rozpocz  nagrywanie nale y: 

 Pod czy  USB do maszyny. 

 Wybra  Menu Serwisowe z paska Konfiguracji. 

 Wybra   “Zapis” (Service Weld Logs). 

 
Rysunek 64. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36] – proces nagrywania 
zostanie rozpocz ty.  

 
Rysunek 65. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby kontynuowa  prac . 

 Wcisn  lewe pokr t o [35] lub 
przycisk [37], aby wróci  do g ównego 
menu  

 ikona nagrywania wy wietli si  na 
Pasku stanu [38]. 
 

 UWAGA 
Aby zako czy  proces nagrywania nale y ponownie wej  
w Menu Serwisowe i ponownie nacisn  ikon  
nagrywania. 
 

Historia spawania – po zako czonym 
procesie nagrywania parametrów 
spawania, dane zostaj  zapisane do 

katalogu w pami ci USB. 
Aby uzyska  dost p do historii spawania: 

 Upewni  si , e pami  USB jest pod czona do maszyny. 

 Wybra  z paska Konfiguracji Menu Serwisowe 

 U y  prawego pokr t a [36] do pod wietlenia ikony 
„Historia spawania” 

 
Rysunek 66. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby uzyska  dost p do 
menu historii spawania, 
 

Lista „Historia spawania” prezentuje : 
- Proces spawania 
- rednia pr dko  podawania drutu [m/min] 
- rednia warto  pr du [A] 
- rednia warto  napi cia [V] 
- Czas spawania [s] 
- Numer programu 
- Numer/Nazwa pami ci u ytkownika 
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Snapshot – tworzy plik zawieraj cy 
szczegó owe konfiguracje oraz plik 
debugowania z ka dego modu u urz dzenia 
Powertec i250C/ i320C Advanced. Plik ten 

mo na wys a  do Serwisu Lincoln Electric je eli 
wyst puj ce b dy s  trudne do rozwi zania.   
Aby uzyska  dost p do opcji Snapshot: 

 Pod czy  pami  USB do gniazda USB.  

 Wybra  z paska Konfiguracji Menu Serwisowe 

 Wybra  ikon  „SnapShot”. 

 
Rysunek 67. 

 

 Wcisn  prawe pokr t o [36], aby rozpocz  proces 
Snapshot. 

 
Rysunek 68. 

 

Spawanie procesami GMAW i FCAW bez 
synergii 
 
W trybie niesynergicznym Pr dko  podawania drutu i 
napi cie spawania s  niezale nymi parametrami i musz  
by  ustawione przez u ytkownika. 

 
Do rozpocz cia procesu spawania metod  GMAW, lub 
FCAW: 

 Je li wymagane do podajnika pod czy  ród o 
spawalnicze firmy Lincoln Electric u ywaj ce do 
komunikacji protoko u ArcLink®. 

 Umie  zestaw spawalniczy niedaleko miejsca pracy 
tak, aby zminimalizowa  ekspozycj  na odpryski i 
unika  ostrych za ama  kabla uchwytu spawalniczego. 

 Okre li  polaryzacj  dla stosowanego drutu 
elektrodowego. Nale y zapozna  si  z danymi 
technicznymi stosowanego drutu. 

 Zamontowa  uchwyt spawalniczy procesu GMAW, lub 
FCAW do gniazda Euro. 

 Zamontowa  przewód powrotny do gniazda 
wyj ciowego ród a spawalniczego. 

 Za pomoc  zacisku masowego pod czy  spawalniczy 
przewód masowy do materia u spawanego. 

 Zamontowa  odpowiedni drut elektrodowy. 

 Zamontowa  odpowiednie rolki nap dowe. 

 Wprowadzi  r cznie drut elektrodowy do prowadnicy 
uchwytu spawalniczego. 

 Je eli proces spawalniczy tego wymaga, upewni   
si , e gaz os onowy jest pod czony. 

 W czy  zasilanie. 

 Wprowad  drut elektrodowy do uchwytu 
spawalniczego. 

 UWAGA 
Podczas adowania drutu elektrodowego, przewód 
uchwytu spawalniczego powinien by  u o ony mo liwie 
prosto. Nale y unika  zagi  przewodu spawalniczego. 
 

 UWAGA 
Nigdy nie stosowa  uszkodzonych przewodów 
spawalniczych. 
 

 Sprawdzi  przep yw gazu u ywaj c prze cznika test 
gazu [18] – proces GMAW i FCAW-GS. 

 Zamkn  p yt  boczn . 

 Zamkn  os on  szpuli drutu elektrodowego. 

 Wybra  odpowiedni program.  
 

 UWAGA 
Lista dost pnych programów spawalniczych zale y od  
ród a spawalniczego. 

 

 Ustawi  parametry spawania. 

 Urz dzenie jest gotowe do pracy. 
 

 UWAGA 
Urz dzenie spawalnicze mo e by  u ywane wy cznie z 
zamkni t  p yt  boczn  i zamkni t  os on  szpuli. 
 

 UWAGA 
Podczas adowania drutu elektrodowego i spawania, 
przewód uchwytu spawalniczego powinien by  u o ony 
mo liwie prosto. Nale y unika  zagi . 
 

 UWAGA 
Nie zagina  i nie ci gn  przewodów spawalniczych na 
ostrych kraw dziach. 
 

 Stosuj c zasady bezpiecze stwa i higieny pracy 
podczas prac spawalniczych mo na przyst pi  do 
spawania. 

 
U ytkownik mo e ustawi : 

 Pr dko  podawania drutu 

 Napi cie wyj ciowe 

 Czas upalania drutu 

 Pr dko  doj cia drutu 

 Czas wyp ywu gazu przed / po spawaniu 

 Spawanie punktowe 

 2-TAKT/4-TAKT 

 Start (tylko w Advanced) 

 Krater 

 Polaryzacja 

 Parametry uku: 

 Pinch 
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Spawanie synergicznymi procesami 
GMAW i FCAW 
W trybie synergicznym napi cie wyj ciowe nie jest 
bezpo rednio ustawiane przez spawacza. Optymalne 
napi cie spawania jest dobierane przez oprogramowanie 
urz dzenia. Warto  optymalnego napi cia jest 
uzale niona od wprowadzonych danych (dane wej ciowe): 
 Pr dko  podawania drutu. 

 
Je eli zajdzie taka potrzeba, prawym pokr t em [36] 
mo na regulowa  napi cie spawania. 
Gdy prawe pokr t o jest obracane warto  parametru na 
wy wietlaczu wskazuje, e napi cie jest powy ej lub 
poni ej optymalnego napi cia spawania. 
 
Dodatkowo, w trybie synergii CV, mo na r cznie ustawi  
parametry: 

 Czas upalania drutu 
 Pr dko  doj cia drutu 
 Czas wyp ywu gazu przed / po spawaniu 
 Spawanie punktowe 
 2-TAKT/4-TAKT 
 Start (tylko w Advanced) 
 Krater 
 Parametry uku: 

 Pinch 
 

Spawanie procesem SMAW 
Urz dzenia POWERTEC I250C STANDARD/ 
ADVANCED nie zawieraj  uchwytu spawalniczego 
niezb dnego do spawania procesem SMAW, ale mo na 
go zakupi  oddzielnie. Patrz rozdzia  "Akcesoria". 
 
Do rozpocz cia procesu spawania metod  SMAW nale y: 

 W pierwszej kolejno ci wy czy  urz dzenie. 

 Okre li  polaryzacj  dla stosowanej elektrody. Nale y 
zapozna  si  z danymi technicznymi stosowanej 
elektrody. 

 Nast pnie, w zale no ci od polaryzacji stosowanej 
elektrody, po czy  kable spawalnicze do gniazd 
wyj ciowych i zablokowa  je.  
 

Tabela 17. 

   Gniazdo wyj ciowe 

P
O

L
A

R
Y

Z
A

C
J

A
 

D
C

 (
+

) Uchwyt spawalniczy 
do SMAW 

[4] 
 

Przewód masowy [3] 
 

D
C

 (
+

) Uchwyt spawalniczy [3]  

Przewód masowy [4] 
 

 Za pomoc  zacisku uziemiaj cego pod czy  
spawalniczy kabel powrotny do materia u spawanego. 

 Zamocowa  odpowiedni  elektrod  w uchwycie 
spawalniczym. 

 W czy  zasilanie urz dzenia. 

 Ustawi  parametry spawania. 

 Urz dzenie jest gotowe do pracy. 

 Stosuj c zasady bezpiecze stwa i higieny pracy 
podczas prac spawalniczych mo na przyst pi  do 
spawania. 

Zak adanie drutu elektrodowego  
 Wy czy  urz dzenie. 

 Otworzy  pokryw  boczn  pó automatu. 

 Odkr ci  z tulei hamulcowej [17] zakr tk  mocuj c  
szpul . 

 Na o y  szpul  z drutem spawalniczym [16] na tulej  
[17] tak, eby szpula obraca a si  przeciwnie do ruchu 
wskazówek zegara, gdy drut jest wprowadzany do 
podajnika [19]. 

 Upewni  si , czy bolec naprowadzaj cy tulei wszed  
do otworu naprowadzaj cego szpuli. 

 Zakr ci  zakr tk  tulei hamulcowej. 

 Do podajnika drutu zamontowa  rolki nap dowe 
odpowiednie do rodzaju i rednicy drutu 
elektrodowego. 

 Uwolni  koniec drutu ze szpuli i obci  go. 
 

 UWAGA 
Ostry koniec drutu mo e grozi  skaleczeniem. 
 

 Obróci  szpul  z drutem przeciwnie do ruchu 
wskazówek zegara i wprowadzi  drut do podajnika 
drutu przepychaj c go a  do gniazda EURO. 
Odpowiednio wyregulowa  si  docisku rolek podajnika 
drutu. 
 

Regulacja momentu hamowania tulei 
Dla unikni cia rozwini cia si  drutu elektrodowego po 
zako czeniu spawania, tuleja jest wyposa ona w uk ad 
hamuj cy. 
Regulacji dokonuje si  za pomoc  ruby imbusowej M8 
znajduj cej si  wewn trz korpusu tulei, po odkr ceniu 
zakr tki mocuj cej tulej . 
 

 
Rysunek 69. 

 
44. Zakr tka mocuj ca szpul . 
45. ruba reguluj ca. 
46. Spr yna dociskowa. 
 
Kr c c rub  imbusow  M8 zgodnie z ruchem wskazówek 
zegara zwi ksza si  docisk spr yny, co powoduje 
zwi kszenie momentu hamowania. 
 
Kr c c rub  imbusow  M8 w kierunku przeciwnym do 
ruchu wskazówek zegara zmniejsza si  docisk spr yny, 
co powoduje zmniejszenie momentu hamowania. 
 
Po zako czeniu regulacji zakr tk  mocuj c  tulej  nale y 
ponownie zakr ci . 
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Regulacja si y ramienia dociskowego 
Ramieniem dociskowym reguluje si  nacisk, jakim rolki 
dzia aj  na drut spawalniczy. 
Si a docisku jest ustawiana przez dokr canie pokr t a 
regulacyjnego; pokr canie go w kierunku zgodnym z 
ruchem wskazówek zegara - zwi ksza si  docisku, 
pokr canie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza si  
docisku. W a ciwe ustawienie nacisku gwarantuje 
najlepsz  jako  spawania. 
 

 UWAGA 
Przy zbyt ma ej sile docisku drut lizga si  po rolce 
czynnej. Zbyt du a si a docisku deformuje drut i powoduje 
problemy z jego podawaniem. Si  docisku nale y ustawi  
prawid owo. Powoli zmniejsza  si  docisku do momentu, 
a  drut zacznie si  lizga  po rolce czynnej, a nast pnie 
lekko zwi kszy  si  docisku przez obrót pokr t a 
regulacyjnego o jeden obrót. 
 

Wprowadzanie drutu elektrodowego do 
uchwytu spawalniczego 
 Wy czy  urz dzenie. 
 W zale no ci od procesu spawania, zamocowa  

odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda EURO 
dopasowuj c parametry znamionowe tego uchwytu do 
parametrów znamionowych ród a. 

 Zdemontowa  z uchwytu dysz  gazu i ko cówk  
kontaktow  lub ko cówk  ochronn  i ko cówk  
kontaktow . Nast pnie uchwyt wyprostowa  na p asko. 

 W czy  urz dzenie. 
 Wcisn  przycisk w uchwycie, a  drut wyjdzie za 

nagwintowany koniec uchwytu. 
 Po zwolnieniu przycisku szpula nie powinna si  

odwija . 
 Odpowiednio wyregulowa  hamulec szpuli z drutem. 
 Wy czy  urz dzenie spawalnicze. 
 Zamontowa  w a ciw  ko cówk  kontaktow . W 

zale no ci od procesu spawania i u ywanego 
uchwytu, zamontowa  na uchwycie dysz  gazow  
(proces GMAW) lub ko cówk  ochronn  (proces 
FCAW). 
 

 UWAGA 
Zachowa  rodki ostro no ci trzymaj c oczy i r ce daleko 
od ko ca uchwytu podczas wyj cia drutu elektrodowego z 
uchwytu. 
 

Wymiana rolek nap dowych 
 

 UWAGA 
Podczas zmiany rolek nap dowych, urz dzenie 
spawalnicze musi by  wy czone. 
 
POWERTEC i250C STANDARD/ ADVANCED,  
POWERTEC i320C STANDARD/ ADVANCED 
urz dzenie jest fabrycznie wyposa one w rolki nap dowe 
V0.8/V1.0 do drutu litego. Je eli zachodzi konieczno  
spawania drutem elektrodowym o innej rednicy nale y 
zaopatrzy  si  w odpowiednie rolki nap dowe (patrz 
rozdzia  "Akcesoria") i post powa  zgodnie z poni szym 
opisem:  

 Wy czy  zasilanie. 

 Odblokowa  4 rolki poprzez obrót 4 mechanizmów 
„Quick-Change” [52]. 

 Zwolni  ramiona dociskowe [53]. 

 Wymieni  rolki nap dowe [51] na zgodne z 
zastosowanym drutem elektrodowym i procesem 
spawania. 

 

 UWAGA 
Upewnij si , e prowadnica uchwytu spawalniczego i 
ko cówki pr dowe s  dopasowane do wybranego 
rozmiaru drutu. 
 

 UWAGA 
Do spawania drutami elektrodowymi o rednicy wi kszej 
ni  1,6mm nale y dodatkowo wymieni : 

  Prowadnice drutu konsoli podaj cej [49] i [50]. 

  Prowadnic  drutu gniazda EURO [48]. 
 

 Zablokowa  4 nowe rolki poprzez obrót 4 
mechanizmów „Quick-Change” [52]. 

 Wprowad  r cznie drut elektrodowy ze szpuli przez 
prowadnice drutu w podajniku, nad rolkami 
nap dowymi i przez prowadnic  gniazda Euro do 
prowadnicy w uchwycie spawalniczym. 

 Zablokowa  ramiona dociskowe [53]. 
 

 
Rysunek 70. 
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Pod czenie gazu 
Na butli z gazem musi by  zainstalowany odpowiedni 
reduktor gazu. Po starannym zainstalowaniu reduktora na 
butli z gazem nale y pod czy  w  gazowy od reduktora 
przep ywu do wej cia zasilania gazu w urz dzeniu. 
 

 UWAGA 
Urz dzenie umo liwia stosowanie wszystkich gazów i 
mieszanek os onowych wliczaj c w to dwutlenek w gla, 
argon i hel o maksymalnym ci nieniu 5,0 bar 

 

 UWAGA 
Butla z gazem musi by  umieszczona w pozycji pionowej 
na ziemi lub wózku do tego przeznaczonym. Butla z 
gazem musi by  zabezpieczona przez przypi cie jej do 
ciany lub wózka, na którym stoi. 

 

Konserwacja 

 UWAGA 
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przeróbek lub 
czynno ci konserwacyjnych zaleca si  kontakt z 
najbli szym serwisem lub firm  Lincoln Electric. 
Dokonywanie napraw i modyfikacji przez osoby lub firmy 
nieposiadaj ce autoryzacji spowoduje utrat  praw 
gwarancyjnych. 
 
Jakiekolwiek zauwa one uszkodzenia powinny by  
natychmiastowo zg oszone i naprawione. 
 
Konserwacja podstawowa (codziennie) 

 Sprawdza  stan izolacji i po cze  kabli spawalniczych 
i izolacj  przewodu zasilaj cego. Wymieni  przewody 
z uszkodzon  izolacj . 

 Usuwa  odpryski z dyszy gazowej uchwytu 
spawalniczego. Rozpryski mog  przenosi  si  z 
gazem os onowym do uku. 

 Sprawdza  stan uchwytu spawalniczego. Wymienia  
go, je li to konieczne. 

 Sprawdza  stan i dzia anie wentylatora ch odz cego. 
Utrzymywa  czyste otwory wlotu i wylotu powietrza 
ch odz cego. 

 
Konserwacja okresowa (po ka dych 200 godzinach 
pracy, lecz nie rzadziej ni  raz w roku) 
Wykonywa  konserwacj  podstawow  oraz, dodatkowo: 
 Utrzymywa  urz dzenie w czysto ci. Wykorzystuj c 

strumie  suchego powietrza (pod niskim ci nieniem) 
usun  kurz z cz ci zewn trznych obudowy i z 
wn trza spawarki. 

 Je eli zajdzie taka potrzeba, oczy ci  i dokr ci  
gniazda spawalnicze. 

 
Cz stotliwo  wykonywania czynno ci konserwacyjnych 
mo e ró ni  si  w zale no ci od rodowiska, w jakim 
urz dzenie pracuje. 
 
 
 

 UWAGA 
Nie dotykaj cz ci wewn trz urz dzenia pod napi ciem. 
 

 UWAGA 
Przed demonta em obudowy urz dzenia, urz dzenie musi 
zosta  wy czone oraz wtyczka przewodu zasilaj cego 
musi zosta  od czona z gniazda sieci zasilaj cej. 
 

 UWAGA 
Sie  zasilaj ca musi by  od czona od urz dzenia przed 
ka d  czynno ci  konserwacyjn  i serwisow . Po ka dej 
naprawie wykona  odpowiednie sprawdzenie w celu 
zapewnienia bezpiecze stwa u ytkowania. 
 

Polityka obs ugi klienta 
Przedmiotem dzia alno ci firmy Lincoln Electric® jest 
produkcja i sprzeda  wysokiej jako ci urz dze  
spawalniczych, materia ów spawalniczych oraz urz dze  
do ci cia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb 
klientów, a nawet przewy szenie ich oczekiwa . Klient 
mo e poprosi  Lincoln Electric o rad  lub informacje 
dotycz ce zastosowania naszych produktów w jego 
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania 
naszych klientów na podstawie informacji przez nich 
przekazanych oraz wed ug najlepszej wiedzy na temat 
rozpatrywanego zastosowania, jak  posiadamy w danym 
momencie. Nie jeste my jednak w stanie zweryfikowa  
informacji nam przekazanych ani oceni  wymaga  
technicznych w ka dym konkretnym przypadku. Nie 
gwarantujemy tego w szczególno ci, gdy potrzeby klienta 
zbytnio odbiegaj  od standardu zastosowa . W zwi zku z 
tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowa  tego 
rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialno ci za tego 
rodzaju informacje czy porady. Co wi cej, udzielenie tego 
rodzaju informacji i porad nie stanowi, nie przed u a, ani 
nie zmienia adnych gwarancji w odniesieniu do naszych 
produktów. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i 
porad nie udzielamy w szczególno ci adnej gwarancji 
wyra nej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek 
dorozumianej gwarancji przydatno ci do celów 
handlowych lub do innych szczególnych zamierze  
klienta.  
Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale 
wybór i wykorzystanie produktów sprzedanych przez 
Lincoln Electric jest ca kowicie pod kontrol  klienta i 
wy cznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele 
czynników poza kontrol  Lincoln Electric ma wp yw na 
wyniki osi gni te przy zastosowaniu ró nych typów metod 
produkcji i wymaga  serwisowych. 
Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. 
Informacje zawarte w niniejszej publikacji s  aktualne w 
momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej 
wiedzy. Wszystkie aktualne informacje mo na znale  na 
stronie www.lincolnelectric.com. 
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WEEE 
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Nie wyrzuca  osprz tu elektrycznego razem z normalnymi odpadami! 
Zgodnie z Dyrektyw  Europejsk  2012/19/EC dotycz c  Pozbywania si  zu ytego Sprz tu 
Elektrycznego i Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej 
wprowadzeniem w ycie zgodnie z mi dzynarodowym prawem, zu yty sprz t elektryczny musi by  
sk adowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako w a ciciel urz dze  powiniene  otrzyma  
informacje o zatwierdzonym systemie sk adowania od naszego lokalnego przedstawiciela. 
Stosuj c te wytyczne b dziesz chroni  rodowisko i zdrowie cz owieka! 

 

Wykaz cz ci Zamiennych 
12/05 

 

Wykaz cz ci dotycz cych instrukcji 

 Nie u ywa  tej cz ci wykazu dla maszyn, których kodu (code) nie ma na li cie. Skontaktuj si  z serwisem, 
je eli numeru kodu nie ma na li cie. 

 U yj ilustracji monta u (assembly page) i tabeli, poni ej aby okre li  po o enie cz ci dla urz dzenia z 
konkretnym kodem (code). 

 U yj tylko cz ci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem g ównym przywo uj cym stron  (assembly page) 
z indeksem modelu (# znajd  zmiany na rysunku). 

 
Wraz z urz dzeniem dostarczona jest lista cz ci zamiennych "Spare Parts", w której znajduj  si  ilustracje z 
odno nikami do poszczególnych cz ci zamiennych. 
 

WARUNKI ZREALIZOWANIA GWARANCJI 
08/18 

 W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktowa  
si  z autoryzowanym serwisem Lincolna. 

 Nale y skontaktowa  si  z lokalnym przedstawicielem handlowym Lincoln w celu uzyskania pomocy w 
znalezieniu autoryzowanego serwisu lub odwiedzi  stron  www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator. 

 

Schemat Elektryczny 
 
U yj Schematu elektrycznego umieszczonego w "Spare Parts" (lista cz ci zamiennych). 
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Akcesoria 
 
K10095-1-15M ZDALNE STEROWANIE 15M 

K2909-1 6-PIN/12-PIN ADAPTER 

K14172-1 KIT ZDALNEGO STEROWANIA 12PIN (PTI250C/I320C ADV) 

K14173-1 KIT ZMIANY POLARYZACJI (PTI250C/I320C STD/ADV) 

K14174-1 KIT OS ONY PANELU STERUJACEGO (PTI250C/I320C STD/ADV) 

K14175-1 KIT MIERNIK PRZEP YWU GAZU (PTI250C/I320C STD/ADV) 

K14176-1 KIT PODGRZEWANIA GAZU (PTI250C/I320C STD/ADV) 

K14177-1 KIT ZDERZAKÓW (PTI250C/I320C STD/ADV) 

K10158-1 ADAPTER DO SZPULI TYPU B300 

K363P ADAPTER DO SZPULI TYPU READI-REEL® 

K14091-1 ZADAJNIK MIG LF45PWC300-7M (CS/PP) 

K10413-360GC-4M UCHWYT POWIETRZNY MIG 4M Z JOYSTICKIEM  (335A 60%) 

LINC GUN™ 

W10429-24-3M LGS2 240 G-3.0M UCHWYT POWIETRZNY MIG 

W10429-24-4M LGS2 240 G-4.0M UCHWYT POWIETRZNY MIG 

W10429-24-5M LGS2 240 G-5.0M UCHWYT POWIETRZNY MIG 

W10429-25-3M LGS2 250 G-3.0M UCHWYT POWIETRZNY MIG 

W10429-25-4M LGS2 250 G-4.0M UCHWYT POWIETRZNY MIG 

W10429-25-5M LGS2 250 G-5.0M UCHWYT POWIETRZNY MIG 

W10429-36-3M LGS2 360 G-3.0M UCHWYT POWIETRZNY MIG 

W10429-36-4M LGS2 360 G-4.0M UCHWYT POWIETRZNY MIG 

W10429-36-5M LGS2 360 G-5.0M UCHWYT POWIETRZNY MIG 

ROLL KIT FOR SOLID WIRES 

KP14150-V06/08 ROLKI PODAJ CE 0.6/0.8VT Ø37 ZIELONE/NIEBIESKIE 

KP14150-V08/10 ROLKI PODAJ CE 0.8-1.0VT Ø37 NIEBIESKIE/CZERWONE 

KP14150-V10/12 ROLKI PODAJ CE 1.0-1.2VT Ø37 CZERWONE/POMARA CZOWE 

KP14150-V12/16 ROLKI PODAJ CE 1.2-1.6VT Ø37 POMARA CZOWE/ Ó TE 

KP14150-V16/24 ROLKI PODAJ CE 1.6-2.4VT Ø37 Ó TE/SZARE 

KP14150-V09/11 ROLKI PODAJ CE 0.9/1.1VT Ø37 

KP14150-V14/20 ROLKI PODAJ CE 1.4/2.0VT Ø37 

ROLL KIT FOR ALUMINIUM WIRES 

KP14150-U06/08A ROLKI PODAJ CE 0.6/0.8AT Ø37 ZIELONE/NIEBIESKIE 

KP14150-U08/10A ROLKI PODAJ CE 0.8/1.0AT Ø37 NIEBIESKIE/CZERWONE 

KP14150-U10/12A ROLKI PODAJ CE 1.0/1.2AT Ø37 CZERWONE/POMARA CZOWE 

KP14150-U12/16A ROLKI PODAJ CE 1.2/1.6AT Ø37 POMARA CZOWE/ Ó TE 

KP14150-U16/24A ROLKI PODAJ CE 1.6/2.4AT Ø37 Ó TE/SZARE 

ROLL KIT FOR CORED WIRES 

KP14150-V12/16R ROLKI PODAJ CE 1.2/1.6RT Ø37 POMARA CZOWE/ Ó TE 

KP14150-V14/20R ROLKI PODAJ CE 1.4/2.0RT Ø37 

KP14150-V16/24R ROLKI PODAJ CE 1.6/2.4RT Ø37 Ó TE/SZARE 

KP14150-V09/11R ROLKI PODAJ CE 0.9/1.1RT Ø37 

KP14150-V10/12R ROLKI PODAJ CE 1.0/1.2RT Ø 37 -/POMARA CZOWE 

WIRE GUIDES 

0744-000-318R PROWADNICA DRUTU PODAJNIKA NIEBIESKA DO DRUTÓW Ø0.6-1.6 

0744-000-319R PROWADNICA DRUTU PODAJNIKA CZERWONA DO DRUTÓW Ø1.8-2.8 

D-1829-066-4R PROWADNICA DRUTU GNIAZDA EURO Ø0.6-1.6 

D-1829-066-5R PROWADNICA DRUTU GNIAZDA EURO Ø1.8-2.8 

 




