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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

e Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa Modelu:
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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 WEJSCIOWE
Napigcie zasilania U1 EMC Klasa Czestotliwosé
PTi250C STANDARD
PTi250C ADVANCED 400V £ 10%
PTi320C STANDARD 3-fazy A 50/60Hz
PTi320C ADVANCED
Pobor mocy z sieci Znamlonowy mgksymalny prad PF
zasilania l1max
PTi250C STANDARD 10,3 kVA @ 60% Cykl pracy 14 7A 085
PTi250C ADVANCED (40°C) ’ ’
PTi320C STANDARD 13,6 kVA @ 40% Cykl pracy 19 6A 090
PTi320C ADVANCED (40°C) ’ ’
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Naplgme w stanie Cykl pracy 40°C Ffra;d Napiecie wyjéciowe
jatowym (oparty na 10 min. cyklu pracy) WYJSCIowy
60% 250A 26,5Vdc
GMAW 49vVdc
100% 195A 23,8Vdc
PTi250C STANDARD 60% 250A 26.5Vdc
PTi250C ADVANCED FCAW 49Vdc '
100% 195A 23,8Vdc
SMAW 60% 250A 30Vvdc
49Vdc
100% 195A 27,8Vdc
40% 320A 30Vvdc
GMAW 49Vdc
100% 195A 23,8Vdc
PTi320C STANDARD 40% 320A 30Vdc
PTi320C ADVANCED FCAW 49vdc 100% 195A 23,8Vdc
40% 320A 32,8Vdc
SMAW 49Vdc
100% 195A 27,8Vdc
ZAKRES PRADU 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 PRZEWOD ZASILAJACY | BEZPIECZNIK
Bezpiecznik z wktadkg topikowg o
charakterystyce "gR" lub bezpiecznik Przewdd zasilajgcy
nadmiarowo-pradowy o charakterystyce "Z"
PTi250C STANDARD . 5
PTi250C ADVANCED 16A, 400V AC 4 zytowy, 2,5mm
PTi320C STANDARD . 2
PTi320C ADVANCED 20A, 400V AC 4 zytowy, 2,5mm
WYMIARY
Waga Wysokos¢ Szerokosc¢ Dtugosé
67 kg 870 mm 540 mm 900 mm
L Dopuszczalna wilgotno$é Temperatura Temperatura
Stopien ochrony obudowy wzgledna (t=20°C) pracy skladowania
P23 <90 % -10°C +40°C -25°C +55°C
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarza¢ zakiécenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywa¢ na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te moga
powodowac¢ problemy z zachowaniem wymogéw bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakiocen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy dokfadnie zapozna¢ sie
zaleceniami tego rozdziatu.

& UWAGA
Z zastrzezeniem, ze impedancja sieci elektroenergetycznej niskiego napiecia w punkcie wspélnego potgczenia jest
mniejsza niz:
56,4 mQ dla Powertec i250/320.
To wyposazenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11 oraz IEC 61000-3-12 i mozna je podigczy¢ do sieci
elektroenergetycznych niskiego napiecia. Do zakresu odpowiedzialnosci instalatora lub uzytkownika wyposazenia
nalezy sprawdzenie, po konsultacji z operatorem sieci elektroenergetycznej, czy impedancja sieci jest zgodna z
ograniczeniem dotyczgcym impedancji.

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

wskazowki:

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

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

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

& UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

& UWAGA
Przy wystepowaniu silnego pola elektromagnetycznego mogg wystgpi¢ wahania prgdu spawania.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

01/11

& OSTRZEZENIE

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

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

—1
JI
AN
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CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukgji tutaj zawartych moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

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

S ) URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystagpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu odtgczyc¢ jego zasilanie sieciowe. Urzadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

53 PY URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z

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

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zaktoécacé prace rozrusznikdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowa¢ sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE

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

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

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

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gadnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawac¢ zadnych pojemnikdéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopodki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazoéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazbéw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

)i(l»»{ﬁh.,.\nn,

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

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

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

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

tresci instrukgiji.

Informacje wstepne

Opis ogolny

Urzadzenie:

POWERTEC i250C STANDARD
POWERTEC i250C ADVANCED
POWERTEC i320C STANDARD
POWERTEC i320C ADVANCED
umozliwia spawanie:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW (Flux-Cored)

¢ SMAW (MMA)

Instrukcja instalacji i eksploataciji

Nastepujgce wyposazenie zostato dotgczone do:

POWERTEC i250C STANDARD

POWERTEC i250C ADVANCED

POWERTEC i320C STANDARD

POWERTEC i320C ADVANCED

e  Przewdd powrotny (masowy) — 3m

e Przewdd gazowy — 2m

¢ Rolka napedowa V1.0/V1.2 do drutu litego
(zamontowana w zespole podajgcym).

Rekomendowane wyposazenie spawalnicze, ktére
moze dokupi¢ uzytkownik, zostato wymienione w
rozdziale "Akcesoria"

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

Warunki eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow

zapobiegawczych, ktére zapewnig diugg zywotnos¢ i

niezawodng prace, miedzy innymi:

e Nie umieszcza¢ i nie uzytkowac tego urzgdzenia na
powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

e Nie uzywac tego urzgdzenia do rozmrazania rur.

e Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza
bez ograniczen przeptywu powietrza do i od
wentylatora. Gdy urzadzenie jest zatgczone do sieci,
niczym go nie przykrywac¢ np. papierem lub Scierka.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga
przedostac sie do urzgdzenia.

e Urzadzenie to posiada stopieh ochrony obudowy
IP23. Utrzymywac je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczac¢ na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzgdzen sterowanych drogg radiowg. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptyna¢ na ulokowane w
poblizu urzgdzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub uszkodzenia
urzgdzenia. Przeczytaj rozdziat o kompatybilnosci
elektromagnetycznej zawarty w tej instrukgiji.

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

Polski

Cykl pracy i przegrzanie

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

Przyktad: 60% cykl pracy:
= N

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.

Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzgdzenia moze
spowodowac uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

[-®-&f-8-%

Minuty lub zmniejszyé
cykl pracy
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Podtaczanie napiecia zasilajacego
UWAGA

Tylko wykwalikowany personel moze podtgczy¢

urzgdzenie spawalnicze do sieci. Potgczenie musi byé

wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i

przepisami lokalnymi.

Przed podtgczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie
zasilania, fazy i czestotliwo$é. Sprawdzi¢ potgczenie
przewodoéw ochronnych pomiedzy urzadzenia a zrodtem
zasilania. Urzgdzenie spawalnicze POWERTEC i250C
STANDARD/ ADVANCED, POWERTEC i320C
STANDARD/ ADVANCED moze zosta¢ podtgczone tylko
do prawidtowo zainstalowanego gniazda elektrycznego z
wyprowadzeniem ochronnym.

Dopuszczalne napiecia wejsciowe: 400Vac 50/60Hz.
Wiecej informacji o napieciu zasilaniu znajduje sie w
danych technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce
znamionowej urzadzenia.

Upewni¢ sie, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia do
normalnej pracy urzadzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwloczny (lub wytgcznik nadpragdowy z charakterystykg
"B") oraz rodzaj przewodu zasilajgcego mozna odczyta¢
w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji.

& UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze byc¢ zasilane z agregatu
pradotworczego tylko wtedy, gdy moc wyjsciowa
agregatu pradotwoérczego jest co najmniej 30% wieksza
od mocy pobieranej z sieci przez urzgdzenie
spawalnicze.

M uwaca
W przypadku zasilania urzgdzenia z agregatu
pradotworczego w pierwszej kolejnosci nalezy wytgczyc
maszyne spawalniczg przed wytgczeniem agregatu, w
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem spawarki.

Zaciski wyjsciowe
Patrz pozycje [3], [4] i [5] na ponizszych rysunkach.

Polski

Elementy regulacyjne i wiasciwosci

Panel przedni
Wersja Standard
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Rysunek 1.

1. UQ Interfejs uzytkownika: Zobacz rozdziat ,Interfejs
Uzytkownika”.

2. Wytgcznik zasilania sieciowego ON/OFF (1/O):
Zatgcza napigcie zasilajgce do urzadzenia. Przed
zatgczeniem wytgcznika sieciowego (potozenie "I")
nalezy upewnic sie czy jest ono podtgczone do sieci
zasilajgcej. Po przytgczeniu zasilania i ustawieniu
wytacznika sieciowego w potozeniu zatgczony,
wytacznik ten pod$wietla sie i urzadzenie jest gotowe
do pracy.

3. Ujemne gniazdo wyjsciowe obwodu —
spawalniczego: Do podigczenia uchwytu
spawalniczego / przewodu powrotnego

spawalniczego: Do podtgczenia uchwytu

4. Dodatnie gniazdo wyjsciowe obwodu
spawalniczego / przewodu powrotnego. I

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

Q
S

Rysunek 2.

6. U7 Interfejs uzytkownika Zobacz rozdziat Interfejs
uzytkownika.

7. Zalepka gniazda zdalnego sterowania: Do
podtgczenia zdalnego sterowania lub uchwytu
spawalniczego typu Cross Switch. Patrz rozdziat
"Akcesoria".

Polski

Panel tylny

Rysunek 3.

8. Wejscie drutu: umozliwia zainstalowanie szpuli z

drutem.

9. tancuch: Do ochrony butli z gazem.

10. Przewdd zasilajgey (5m): Do istniejgcego kabla

zasilajgcego podtgczy¢ wtyczke odpowiednig do
danych znamionowych urzgdzenia zamieszczonych w
tej instrukcji i zgodng z obowigzujgcymi przepisami.
Podtgczenia moze dokona¢ osoba posiadajgca
uprawnienia.

11. Za$lepka otworu: Dla zamontowania gniazda

podgrzewacza gazu (patrz rozdziat Akcesoria).

12. Gniazdo szybkoztgczki gazowej: Stuzy do

podtgczenia przewodu gazowego.

13. Zadlepka regulatora przeptywu gazu: Regulator

przeptywu gazu moze by¢ zakupiony osobno. Patrz
rozdziat "Akcesoria".

14. Przewod gazowy. Do przytgczenia butli z gazem

ostonowym.

15. Przewéd powrotny (masowy).

Polski



Elementy regulacyjne wewnatrz komory
podajnika

Rysunek 4

16. Szpula z drutem spawalniczym (do procesu GMAW /
FCAW-SS): Urzadzenie nie zawiera szpuli z drutem.

17. Tuleja na szpule z drutem: Dla szpul z drutem o
ciezarze maksymalnym 16kg. Mozna stosowac druty
nawiniete na szpulach z tworzywa lub z drutu
umozliwiajgce montaz na tulei o srednicy 51mm.
Hamulec szpuli posiada lewy gwint.

18. Test drutu/gazu: Przetgcznik umozliwia wysuniecie
drutu lub wyptyw gazu bez zatgczania napiecia
spawania.

19. Mechanizm podajnika drutu

20. Listwa zmiany polaryzaciji (tylko do procesu GMAW /
ECAW-SS): Umozliwia wybdr biegunowos$ci napiecia
spawania (+, -) jakie bedzie podawane na uchwyt
spawalniczy.

21a. Gniazdo USB Typu A (Tylko wersja Advanced) : Do
podtgczenia przenosnej pamieci USB w celu aktualizaciji
oprogramowania i do celéw serwisowych.

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

Polski
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Rysunek 5

22. Wyswietlacz:

o Lewy wyswietlacz: Pokazuje predko$¢ podawania
drutu lub warto$¢ prgdu spawania. Podczas
spawania pokazuje aktualng warto$¢ pradu.

o Prawy wyswietlacz: Pokazuje warto$¢ napiecia w
woltach lub warto$¢ dostrojenia (Trim). Podczas
spawania pokazuje aktualng warto$¢ napiecia.

23. Prawe pokretto: Ustala warto$¢ parametru w gérnym
prawym rogu wy$wietlacza.

24. Lewe pokretto: Ustala warto$¢ parametru w gérnym
lewym rogu wy$wietlacza.

25. Prawy przycisk: Umozliwia wybor, zmiane i ustawianie
parametrow spawania. Szybki dostep.

Lewy przycisk: Umozliwia wybor procesu i gazu.
26. Wskaznik zabezpieczenia termicznego: Sygnalizuje

stan przecigzenia urzadzenia lub niewystarczajgce
jego chiodzenie.

27. Wskaznik stanu urzgdzenia: Dwukolorowa kontrolka
sygnalizuje btedy systemowe. Podczas poprawnej
pracy kontrolka $wieci ciggtym Swiattem zielonym.
Stany pracy i znaczenie sygnatéw emitowanych przez
kontrolke LED opisane sg w Tabeli 1.

A uwaGA
Po pierwszym uruchomieniu urzgdzenia wskaznik stanu
urzadzenia Swieci przerywanym $wiattem zielonym lub na
przemian zielono-czerwonym. Ten stan moze trwa¢ do 60
sekund. To normalny stan, w ktérym nastepuje
inicjalizacja systemu.

Polski



Tabela 1. Tryby sygnalizacji kontrolki.

Znaczenie
Tryb sygnalizacji Tylko dla urzadzen, ktére
LED wykorzystujg do komunikacji protokét
ArcLink®
Ciagte, zielone |Poprawny tryb pracy. Zrodto pradu
Swiatto komunikuje sie z peryferyjnym

urzgdzeniem.

Migajace, Pojawia sie podczas resetu
Zielone Swiatto |urzgdzenia i oznacza, ze zrédto
pradu identyfikuje dodatkowe
urzgdzenia podpiete do niego.
Sytuacja pojawia sie przez pierwsze
1-10 sekund po podtgczeniu napiecia
zasilania lub gdy ustawienia
systemowe zostaty zmienione

Naprzemienne |Jezeli kontrolka Swieci dowolng
Swiatto zielone i |[kombinacjg koloréw zielonego i

czerwone czerwonedo, to oznacza, ze wystagpit
btad w urzgdzeniu.

Kazda cyfra kodu odpowiada liczbie
czerwonych btyskoéw kontrolki.
Poszczegolne liczby kodu
wy$wietlane sg na czerwono z
diuzszg przerwg pomiedzy
zakodowanymi cyframi. Jezeli
wystgpito wiecej btedow, to ich kody
sg oddzielone zielonym $wiattem.
Nalezy odczyta¢ kod btedu przed
wytgczeniem urzadzenia.

Aby usung¢ komunikat o btedzie
nalezy wytgczy¢ urzadzenie,
odczekac kilka sekund i wtgczy¢

Ciggte swiatto |Oznacza, brak komunikacji zrédta ze
czerwone wspotdziatajgcym urzgdzeniem.

28. Wskaznik LED: Informuje o tym, Zze na lewym
wy$wietlaczu wySwietlana jest predko$¢ podawania
drutu.

29. Wskaznik LED: Informuje o tym, ze warto$¢ na lewym
wyswietlaczu wysSwietlana jest w amperach.

30. Wskaznik LED: Informuje o tym, ze warto$¢ na
prawym wyswietlaczu podawana jest w woltach.

31. Wskazniki proceséw spawalniczych: Swiecgca dioda
LED wskazuje na aktywny proces spawalniczy. Patrz
Tabela 2.

32. Wskaznik proceséw spawalniczych: Swiecace diody
LED wskazujg na aktywny proces. Patrz Tabela 3.

Polski

Zmiana procesu spawania
Mozliwie jest szybkie przywotanie jednego z szesciu
programoéw spawalniczych — Tabela 2.

Tabela 2. Proces spawalniczy:

Symbol LED Proces
MIX
co: GMAW MIX
Ar
ﬁ MIX
oo elea GMAW CO3
GMAW Ar
MIX
co: GMAW AR
Ar
MIX
FCAW MIX
FCAW
FCAW CO
o
s SMAW
SMAW

Aby zmieni¢ proces spawania, nalezy:

o Wecisng¢ lewy przycisk [26] aby wybrac
odpowiedni proces spawania— dioda aktualnego
programu miga.

e Ponownie wcisng¢ lewy przycisk, wskaznik
aktywnego programu spawalniczego przeskoczy
do nastgpnego programu.

UWAGA
W trakcie przetgczania na wysSwietlaczu pojawia sie
Lprzerywana linia”

Menu szybkiego dostepu i konfiguracji
dla interfejsu U0

Uzytkownik ma dostep do dwoch poziomdéw menu:

e Poziom podstawowy — menu podstawowe zwigzane z
ustawieniami parametrow spawania.

e Poziom zaawansowany — menu konfiguracji
urzgdzenia.

& UWAGA
Nie mozna wejs¢ do menu w czasie spawania lub gdy
wskaznik stanu urzadzenia [20] sygnalizuje btad (dioda
LED nie $wieci ciggtym zielonym Swiattem).

Dostepnosc¢ poszczegdlnych parametréow w menu
ustawien i konfiguracji zalezy od wybranego programu
spawania /procesu spawalniczego.

Po ponownym zatgczeniu urzadzenie pamieta program

spawalniczy ustawiony przed wytgczeniem oraz nastawy
dla tego programu.

Polski



Tryb wyboru parametru — nazwa parametru na lewym
wyswietlaczu miga.

Tryb edycji parametru — wartos¢ parametru na prawym
wysSwietlaczu miga.

Menu podstawowe
Aby wejs¢ do menu (Tabela 3) nalezy:
e Nacisng¢ prawy przycisk [25], aby wybrac
program.
o Uzy¢ prawego pokretta [24] do ustawienia
wartosci parametru.
e Nacisng¢ lewy przycisk [26], aby wroci¢ do
gtébwnego menu.

Tabela 3. Domysine ustawienia podstawowego menu.

A\ uwaca

Po 2 sekundach braku aktywnos$ci, system automatycznie
wraca do gtbwnego menu.

Parametr

Definicja

Indukcyjnos¢ kontroluje charakterystyke tuku
podczas spawania zwarciowego. Zwigkszenie
wartosci powyzej 0.0 powoduje zwiekszanie
twardosci tuku (wiecej rozpryskéw), podczas gdy jej
zmniejszanie ponizej wartosci 0.0 zapewnia bardziej
miekki tuk (mniej rozpryskow).

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

e Domyslenie Indukcyjnos¢ jest wytgczona.

—

l

—
e
—_—

l

Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposob pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie
urzgdzenia jest bezposrednig reakcjg na
wcidniecie/puszczenie przycisku w uchwycie.
Spawanie jest realizowane, kiedy przycisk
uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie
spawania, gdy spust uchwytu spawalniczego
zostanie zwolniony. Aby zatrzymac¢ spawanie,
ponownie wcisng¢ spust uchwytu spawalniczego.
Utatwia wykonywanie dtugich spoin.

olog

Predkos$¢ dojscia drutu ustawia predkos¢
podawania drutu od momentu nacisniecia przycisku w
uchwycie spawalniczym do momentu zapalenia tuku
spawalniczego.

e Zakres regulacji: minimum do maksimum WFS.

e Domyslnie predkos¢ dojscia drutu jest wytgczona.

Czas upalania drutu to czas, przez ktory napiecie na
wyjsciu urzgdzenia jeszcze wystepuje po zatrzymaniu
podawania drutu. Funkcja ta zapobiega utknieciu
drutu spawalniczego w materiale spawanym oraz
przygotowuje koniec drutu do nastepnego zajarzenia
tuku.

Vomdealo e Czas upalania drutu ustawiany jest
automatycznie.
e Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do
0,25 sekundy.
Polski 6 Polski




Menu zaawansowane
Aby wej$¢ do menu (Tabela 4) nalezy:

Nacisng¢ jednoczesnie prawy przycisk [25] i lewy
przycisk [26], aby uzyska¢ dostep do menu.
Uzy¢ lewego pokretta [23], aby wybra¢ parametr.
Uzy¢ prawego przycisku [25], aby zatwierdzi¢
wybor.

Uzy¢ prawego pokretta [24] do ustawienia
wartosci parametru.

Uzy¢ prawego przycisku [25], aby zatwierdzi¢
wybor.

Nacisng¢ lewy przycisk [26], aby wréci¢ do
gtdbwnego menu.

Tabela 4. Domysine ustawienia menu zaawansowanego.

A uwaGa
Aby wyjs¢ z menu i zapisa¢ zmiany — nacisngé
jednoczesnie lewy [26] i prawy [25] przycisk.

Po minucie bezczynnosci réwniez nastgpi powrét do
gtbwnego menu.

Parametr

Definicja

Spawanie punktowe ustawia catkowity czas spawania nawet,
jesli przycisk uchwytu spawalniczego bedzie dalej nacisniety.
Funkcja ta nie dziata dla trybu czterotaktu.

Procedura krateru — wigcza / wylgcza procedure nastawy

krateru:

e "ON" (ustawienie fabryczne) = regulacja krateru jest
mozliwa. Parametr krateru przypisany jest do prawego
przycisku na panelu uzytkownika. Podczas regulacji
krateru, dioda procedury krateru jest wtgczona.

"OFF" = regulacja krateru jest wytgczona i pomijana po

nacisnieciu prawego przycisku na panelu uzytkownika.

Czas wyptywu gazu przed spawaniem — ustawia czas, przez
ktory gaz ptynie po nacisnieciu przycisku a przed
rozpoczeciem podawania drutu.
e Domyslnie czas wyptywu gazu przed spawaniem
ustawiony jest na 0 sekund.
e  Zakres regulacji: od 0,1 sekund do 25 sekund.

Czas wyptywu gazu po spawaniu — ustawia czas, kiedy gaz
ostonowy jeszcze ptynie po zakonczeniu spawania.
e  Domyslinie wyptywu gazu po spawaniu ustawiony jest
na 0 sekund.
e  Zakres regulacji: od 0,1 sekund do 25 sekund.

Czas btedu tuku - Parametr moze by¢ uzyty do opcjonalnego
wyfgczania urzgdzenia, gdy tuk jest niestabilny lub wystgpi
jego zanik przez okreslony okres czasu. Jezeli urzadzenie
przerwie prace, to zostanie wyswietlony btgd 269. Jezeli ten
parametr jest wytgczony, w przypadku braku stabilnosci tuku
lub w przypadku zaniku tuku, to napiecie na wyjsciu maszyny
nie zostanie wytgczona. Jezeli wartos¢ czasu jest ustalona, a
tuk nie ustali sie przez ten okreslony czas po wci$nieciu
przycisku w uchwycie lub gdy spust pozostaje wcisniety w
momencie zaniku tuku, napiecie na wyjsciu bedzie wytgczone i
zostanie wyswietlony btgd 269. Aby zapobiec powstawaniu
btedom, ustawi¢ odpowiednie warto$ci "Czasu zaniku tuku"
biorgc pod uwage wszystkie parametry (predkos¢ dojazdowa,
WEFS spawania, wolny wylot elektrody itd.). Zakres regulaciji:
od OFF (0) sekund do 10 sekund, (OFF jest wartoscig
domysing).

Uwaga: Parametr jest niedostepny podczas spawania metodg
MMA, TIG i przy ztobieniu elektroda.

Jasnos$¢ ekranu - umozliwia ustawienie poziomu jasnosci
wy$wietlacza. Zakres od 1 do 10, gdzie 5 jest domy$inym.

Polski
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Sposoéb wyswietlania parametrow — okresla sposob
wy$wietlania wartosci pragdu spawania po zakonczeniu
spawania:

o "Off" (ustawienie fabryczne) = ostatni zapis warto$ci bedzie
migac przez 5 sekund po zakonczeniu spawania,
nastepnie nastepuje powro6t wartosci domysinych na
wy$wietlaczu.

e "On" - ostatnia warto$¢ bedzie migac przez nieokreslony
czas po zakonczeniu spawania az do czasu kolejnej
regulacji pokrettem lub po wcisniecia przycisku na
uchwycie spawalniczym lub zajarzeniu tuku.

Jednostki predkosci podawania drutu — umozliwia zmiane
jednostki predkosci podawania drutu:

e CE (ustawienie fabryczne) = m/min;

e US =in/min.

Hot Start to procentowa regulacja wzrostu nominalnej
wartoéci pragdu podczas zajarzania elektrody, powoduje
chwilowy wzrost prgdu wyj$ciowego i utatwia zapton elektrody.
e Zakres regulacji: od 0 do +10.

Arc Force zwieksza chwilowo prad spawania, zapobiega
przyklejeniu elektrody i utatwia prowadzenie procesu
spawalniczego.

Im nizsza warto$¢ tym prad zwarcia jest mniejszy a tuk jest
miekszy. Im wartos¢ jest wyzsza prad zwarcia jest wiekszy, tuk
jest stabilniejszy i wystepuje wiecej odpryskow.

e Zakres regulacji: od -10 do +10.

Przywroécenie ustawien fabrycznych - pozwala przywroci¢
ustawienia fabryczne.

Podglad wersji oprogramowania - stuzy do sprawdzenia
wersji oprogramowania.
o Pierwszy widok pokazuje efekt po uzyskaniu dostepu do

menu Soft.
e Drugi widok pokazuje efekt po uzyskaniu dostepu do edycji
parametru.
Polski 8 Polski




Przewodnik oznaczen interfejsu

Tabela 5. Opis symboli

:> Wybor procesu 23 = | |Wybor programu SMAW Proces
spawania 1 spawania (MMA)
GMAW Proces Woeczytanie zadania z
i (MIGIMAG) _F FCAW Proces pamieci uzytkownika
——— ] . — ) Parametry
@ fsptl‘fo(\j,\?n?kzmlem A Ustawienia uzytkownika konfiguracyjne
Y /) urzgdzenia
Menu konfiguraciji m Arc Force Hot Start

Czas wyptywu gazu

Czas wyptywu gazu po

Pinch t1 ﬁ . 4
przed spawaniem spawaniu
o qia Wybér funkcji
Bt | |czas upalania drutu olos Z’;ﬁ':gjgﬁ:’?'a drutu wyzwalania (2-TAKT / 4-
—_— 9 TAKT)
CI@LN |Limity Pamieci/Job’ow ‘ t 2-takt Procedura krateru
—
Spawanie punktowe H “ 4-takt Procedura startu
(1) —
OIO o @ . Przywroécenie ustawien
il Woysuniecie drutu ,'\ Ustawienie kontrastu fabrycznych
'dr;;%r:;i?yizne Procedura A/B Pamie¢ USB
Znak akceptacji Znak rezygnacji Blokowanie

Error

Przycisk powrotu

Przycisk zatwierdzajacy

Predko$¢ podawania
drutu w [in/min]

Napiecie spawania [V]

Prad spawania [A]

Blokuj

Odblokuj

Predko$¢ podawania
drutu w [m/min]

Ustawienie jezyka

Wsparcie

Wyglad panelu

DEWE > g > @

Standardowe menu Zaawansowane Menu Wybor opciji
Aktywacja/ ' M Aktywacja/Dezaktywacja Blokuj
Dezaktywacja Trybu Job Job
Historia spawania Zapisz Zapis
| JE <]
Snapshot E Woezytaj
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Interfejs Advanced (U7)

Rysunek 6.

33. Wyswietlacz: 7" TFT pokazuje parametry procesu

spawania.

34. Lewe pokretto: Ustawia warto$¢ w lewym gérnym rogu
wys$wietlacza. Anuluje wybér. Umozliwia powr6t do

poprzedniego menu.

35. Prawe pokretto: Ustala warto$¢ parametru w gérnym prawym

rogu wyswietlacza. Zatwierdza zmiany.

Tabela 6. Widok Standardowy / Zawansowany

36. Przycisk: Umozliwia powrét do gtbwnego menu.
Uzytkownik ma dostep do dwoch widokéw interfejsu:
Standardowy (Rysunek 7).

Zaawansowany (Rysunek 8).

Aby wybra¢ widok interfejsu:

Nacisng¢ przycisk [37] lub prawe pokretto [36].
Uzy¢ prawego pokretta [36] do podswietlenia
ikony ,Konfiguracja”.

Nacisng¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢
wybor.

Uzy¢ prawego pokretta [36] do pod$wietlenia
ikony ,Wyglad panelu”.

Nacisng¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢
wybor.

Wybra¢ interfejs (Standardowy — Rysunek 7 lub
Zaawansowany — Rysunek 8).

Nacisng¢ przycisk [36] lub lewe pokretto [35], aby
powréci¢ do gtbwnego menu.

‘““) A )

Rysunek 8.

SUM AN @ 0S8

Funkcje

37. Pasek stanu.

38. Zmierzona warto$¢ pradu.

39. Zmierzona wartos¢ napiecia

40. Warto$¢ parametru
(predko$¢ podawania drutu
lub natezenie pradu)
regulowana za pomocg
lewego pokretta [35].

41. Warto$¢ parametru (napiecie,
dtugosé¢ tuku lun moc)
regulowana za pomocg
prawego pokretta [36].

42. Wizualizacja parametrow
spawania.

43. Pasek parametréw spawania.

noo
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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:

e Zmiane program spawania

e Zmiana cyklu sterowania przyciskiem w uchwycie
spawalniczym - 2/4 takt (GMAW, FCAW).
Zmiana wartosci Wave Control.
Dodawanie lub ukrywanie funkcji lub parametrow
spawania— Ustawienia uzytkownika
Zmiana ustawien

Tabela 7. Pasek nawigacyjny dla procesow GMAW i FCAW

Symbol Opis

Wybor procesu

Wsparcie

Przetgcznik 2/4 takt

Pinch

Konfiguracja

Ustawienia uzytkownika

& UWAGA
Dostepnos¢ parametrow zalezy od wybranego
programu/procesu spawalniczego.

Polski

Tabela 8. Pasek nawigacyjny dla procesu SMAW
Symbol Opis

EN
vy

Wybor procesu

Wsparcie

=

Arc Force

A Hot Start

f Konfiguracja
v

Ustawienia uzytkownika

Wybér programu spawalniczego
Aby wybra¢ program spawalniczy, nalezy:

o UzyC przycisku [37], aby uzyska¢ dostep do
Paska nawigacji.
Uzy¢ prawego pokretta [36] do pods$wietlenia
ikony wyboru procesu spawania.
Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢
wybor.

Rysunek 10.

e Uzy¢ prawego pokretta [36] do pod$wietlenia
ikony wyboru programu spawania.

Rysunek 11.

e Wocisng¢ prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢
wybor.

Polski



Rysunek 12.

e Uzy¢ prawego pokretta [36] do podswietlenia
numeru programu spawania.

o \Wcisngc¢ prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢
wybor.

& UWAGA
Lista dostepnych programoéw spawalniczych zalezy od
wersji zrodfa spawalniczego.

Jezeli uzytkownik nie zna numeru programu
spawalniczego, mozna go wyszukac¢. W takim przypadku
w kolejnych krokach podaje sie:
e Proces
Spawania

¢ Rodzaj drutu
elektrodowego

Stainless
Aluminum
Ni Alloy
Si Bronze

e Srednica drutu
elektrodowego

e Gaz ostonowy

CV ArMix

CV ArHeCO2
Pulse ArHeCO2
PulsevArMix

Polski 12

Wsparcie

Aby wejs¢ w tryb Wsparcia:

o Uzy¢ przycisku [37] lub prawego pokretta [36], aby
uzyskac¢ dostep do Paska nawigacji.

o Uzy¢ prawego pokretta [36] do podkreslenia ikony
Wsparcie.

o Wcisngc¢ prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybor.

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
» Wskazowki i porady:
- Samouczek
- Parametry spawania wptywajgce na proces MIG

Ustawienia uzytkownika
Aby wej$¢ do ustawien uzytkownika nalezy:
e Wocisng¢ przycisk [37] lub prawe pokretto [36],
aby uzyska¢ dostep do Paska nawigacji.
e UzyC prawego pokretta [36], do pod$wietlenia
ikony “Ustawienia uzytkownika”.
e Wocisng¢ prawy przycisk[36], aby potwierdzi¢
wybor.

luminium
16

T

User setup

Vs

Rysunek 13
Menu Ustawienia uzytkownika umozliwia na dodanie do

paska parametréw [27] dodatkowych parametréow i / lub
funkgiji:
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Tabela 9.

Symbol Parametr
Czas wyptywu gazu przed spawaniem
al3
4
Czas wyptywu gazu po spawaniu
O t Czas upalania drutu
..*..

ﬁ Spawanie punktowe
[

Predkos$c¢ dojscia drutu

Procedura startu

Procedura krateru

Zmiana sekwencji spawania

Wczytanie z pamieci

-@ Zapis pamieci
M uwAGA

Aby zmieni¢ wartos¢ parametru lub funkcji dodatkowych,
ich ikony musza by¢ dodane do Paska parametréw [44].

Aby dodac¢ parametr lub funkcje do Paska parametrow

[44] nalezy:

o Wejs¢ do ustawien uzytkownika (patrz rysunek 13).

e Uzy¢ prawego pokretta [36] do podSwietlenia
parametru lub funkcji, ktéra ma by¢ dodana do
Paska parametrow [44], np. predkosc¢ dojscia drutu.

Rysunek 14.
e \Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybor.

Ikona predko$¢ dojscia opadnie na dolng czes¢
wy$wietlacza.

Polski 13

Rysunek 15.

A uwaca
Aby odznaczy¢ ikone parametru lub funkcji nalezy
ponownie wcisng¢ prawe pokretto [36].

Aby anulowac zmianeg i wyjS¢ z menu ustawien
uzytkownika — nacisng¢ lewe pokretto [35].

e Wybrany program lub funkcja zostata dodana do

User setup

Rysunek 16.

Aby usung¢ wybrany parametr lub funkcje z Paska
parametrow [44]:

o Wejs¢ do ustawien uzytkownika.

e Uzy¢ prawego pokretta [36] do podéwietlenia
ikony funkcji dodanej do Paska parametrow [44].

Rysunek 17.

e Wcisng¢ pokretto [36]. Ikona wybranej funkcji zniknie
z dolnej cze$¢ wyswietlacza.

Polski



Run-in

Auto

@ wfj e Bt -.fcles N\ N0

V]

Rysunek 18.

e Woybrana funkcja zostata usunieta z Paska
parametrow [44
Aluminium |
@16 ||

T
User setup

Rysunek 19.

Czas wyptywu gazu przed spawaniem
”éj ustawia czas, przez ktory gaz ptynie po
nacisnieciu przycisku a przed rozpoczeciem
podawania drutu.
e Domyslinie czas wyptywu gazu przed spawaniem
ustawiony jest na 0.2 sekundy.
e Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do 25 sekund.

Czas wyptywu gazu po spawaniu ustawia
czas, kiedy gaz ostonowy jeszcze ptynie po
; zakonczeniu spawania.

e DomysInie wyptywu gazu po spawaniu ustawiony
jest na 2.5 sekundy.
e Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do 25 sekund.

Czas upalania drutu to czas, przez ktory
,-p.t napigecie na wyjsciu urzadzenia jeszcze
—— J wystepuje po zatrzymaniu podawania drutu.
Funkcja ta zapobiega utknigciu drutu spawalniczego w
materiale spawanym oraz przygotowuje koniec drutu do
nastepnego zajarzenia tuku.
e Domyslnie czas upalania drutu ustawiony jest na
0.07 sekundy.
e Zakres regulacji: od 0 sekund (OFF) do
0.25 sekundy.

Spawanie punktowe ustawia catkowity
ﬁ czas spawania nawet, jesli przycisk uchwytu
spawalniczego bedzie dalej naci$niety.
Funkcja ta nie dziata dla trybu czterotaktu.
e Domyslnie funkcja spawania punktowego jest
wytgczona.
e Zakres regulacji: od 0 sekund do 120 sekund.

& UWAGA
Spawanie punktowe nie dziata podczas spawania w
trybie 4-Takt.

Polski 14

Predkos¢ dojscia drutu ustawia predkos¢
podawania drutu od momentu nacisniecia
przycisku w uchwycie spawalniczym do

momentu zajarzenia tuku spawalniczego.
o Domyslnie predkos¢ dojscia drutu jest wytgczona.
e Zakres regulacji: minimum do maksimum WFS.

Procedura startu kontroluje predko$¢
podawania drutu i napiecie spawania (lub
Trim) przez okre$lony czas w momencie

rozpoczecia spawania. W czasie startu parametry te
narastajg lub opadajg od wartoéci startowej do
nominalnej dla danej procedury spawania.

e Zakres regulacji czasu: od 0 (OFF) do 10 sekund.

Procedura krateru kontroluje warto$¢
predkosci podawania drutu (lub warto$¢
podang w amperach) i napiecia spawania

(lub Trim) przez okreslony czas w korcowym etapie
spawania, kiedy przycisk uchwytu spawalniczego juz
zostat zwolniony. Podczas spawania, w czasie dziatania
tej funkcji parametry spawania narastajg lub opadajg od
wartosci nominalnych do warto$ci ustalonych dla funkgciji
tworzenia krateru.

e Zakres regulacji czasu: od 0 (OFF) do 10 sekund.

Zmiana sekwencji spawania A/B
> (tylko PF46) umozliwia na szybkg zmiane
procedury spawania podczas spawania.

Sekwencja zmiany moze nastgpi¢ pomiedzy:

e Dwoma r6znymi programami spawalniczymi.

e R6znymi nastawami dla tego samego programu.
*M ’ Zapis programow do jednej z pie¢dziesieciu

pamieci uzytkownika.
Aby zapisa¢ program do pamieci, nalezy:
o Dodac¢ ikone pamieci uzytkownika do paska
parametrow.
o Uzy¢ prawego pokretta [36] do pod$wietlenia ikony
Zapisu do pamieci.

Aluminium
VT

Zapis do pamieci:

Rysunek 20.

o \Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢ — Menu
zapisu pojawi sie na wyswietlaczu.

e Uzy¢ prawego pokretta [36] do podswietlenia numeru
pamieci, do ktérej ma by¢ zapisany program
spawalniczy.

Polski



Rysunek 21.

e Zatwierdzi¢ wybor — wcisngc i przytrzymac
(3 sekundy) prawy przycisk [36].

Rysunek 22.

e Nadanie nazwy — Krecgc pokrettem [36] w prawo
wys$wietlajg sie kolejno: cyfry 0-9, litery A-Z, a-z.
Wybor zatwierdzi¢ poprzez wcisniecie pokretta [36].

o Nastepne cyfryl/litery wybiera sie analogicznie.

e Aby zatwierdzi¢ nazwe oraz wroci¢ do glbwnego
menu, nalezy wcisngc¢ przycisk [37] lub lewe pokretto

[35].
w pamieci uzytkownika:

A uwaGA

Wczesniej program musi by¢ zapisany w pamieci

uzytkownika.

Doda¢ ikone Wczytania z pamieci do paska

parametrow.

e Uzy¢ prawego pokretta [36] do pod$wietlenia ikony.

e \Wcisng¢ prawe pokretto, aby zatwierdzi¢ — menu
wczytania z pamieci wy$wietli sie na ekranie.

o Uzy¢ prawego pokretta [36] do podswietlenia numeru
pamieci, z ktérej ma by¢ odczytany program
spawalniczy.

e Zatwierdzi¢ wybor — wcisng¢ prawy przycisk [36].

Woczytanie z pamieci
Przywotanie programéw zapisanych

Polski 15

usB
Po podtgczeniu USB do maszyny,
uzytkownik ma dostep do nastepujgcych

czynnosci:

Tabela 10. Menu USB

Symbol Opis
Zapisz
-
—E -

Zapisz- nastepujgce dane moga zosta¢
zapisane w pamieci USB:

Tabela 11. Opcje wyboru w menu Zapisz / Wczytaj
Symbol Opis

m Nastawy

Menu konfiguracji (Setup)

Wszystkie programy spawalnicze zapisane
w pamieci uzytkownika

Pojedyncze programy spawalnicze

Aby dokona¢ zapisu danych do pamieci USB:

e Podtgczy¢ pamie¢ USB do gniazda USB.

o Doda¢ ikone USB do Paska parametréw spawania [44].
o Uzy¢ prawego pokretta [36] do pod$wietlenia ikony USB.
5

Rysunek 23.

o Wocisng¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢ wybor —
menu USB zostanie wy$wietlone na ekranie.

o Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podkresli¢ ikone
LZapisz”.

Polski



e Wcisnag¢ prawe pokretto [36].

v | Xl ® [ w w2

Rysunek 24.

Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby uzyskac dostep do
menu Zapisu — menu zostanie wyswietlone na ekranie.

o e Aby zatwierdzi¢ wybor i zapisa¢ wybrane dane do
pamieci USB, podswietli¢ ikone wyboru a nastepnie
. wcisngc prawy przycisk [36].
e Aby wyjs¢ z menu USB — wcisngé lewy przycisk [37]
e lub wyja¢ pamie¢ USB z gniazda USB.
LEBSWHB Weczytaj — wezytanie danych z pamieci USB
do pamieci urzgdzenia.
15; — Aby wczytaé dane:
Podtaczy¢ pamie¢ USB do gniazda USB.

[ ]
e Doda¢ ikone USB do Paska parametrow spawania [44].
° 7y ¢ tta [36] do podswietlenia ikony USB.

Rysunek 28.

Rysunek 25.

o Utworzy¢ / wybra¢ plik, do ktérego bedg zapisywane
kopie danych.

o Na wysSwietlaczu pojawi sie menu zapisu danych do

pamieci USB.

Save

AV X A @ e

= @ @ i

Rysunek 29.

e Wocisngc¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢ wybor —
menu USB zostanie wy$wietlone na ekranie.

o Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podkresli¢ ikone
~Wczytaj”.

Rysunek 26.

e Uzy¢ pokretta [36] do pod$wietlenia ikony danych,
ktore majg by¢ zapisane do pamieci USB np. ikona
menu konfigurac;ji.

Rysunek 30.

Rysunek 27.

Polski 16 Polski



e \Wcisngc¢ prawe pokretto [36], aby uzyska¢ dostep do
menu “Wczytaj” — menu zostanie wy$Swietlone na
ekranie.

o Wybrac plik z danymi, ktére majg zosta¢ wpisane do
interfejsu. Pod$wietli¢ ikone pliku — uzy¢ prawego

pokretta [36].

2
LEB5WMB

Rysunek 31.

e Zatwierdzi¢ wybor pliku — wcisngé prawy przycisk
[36].

e Na wyswietlaczu pojawi sie menu wczytania danych
do interfejsu uzytkownika.

e Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podswietlic dane
ktére majg zosta¢ wpisane.

Rysunek 32.

e Wocisnac¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢ wybor.

Rysunek 33.

e Aby zatwierdzi¢ wybodr i wpisa¢ dane, podswietli¢
ikone wyboru i wcisngé pokretto [36].

Polski
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Rysunek 34

e Aby wyjs¢ z menu USB — wcisng¢ lewy przycisk [37]
lub wyjac pamie¢ USB z gniazda USB.

Menu konfiguracji
Aby wej$¢ do ustawien konfiguracji nalezy:
e Nacisng¢ przycisk [37] lub prawe pokretto [36],
aby uzyskac¢ dostep do paska parametréw.
e Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podswietli¢
ikone Konfiguraciji.
e Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢
wybor.

Polski



Tabela 12.

Symbol Opis
E Wyglad panelu
N1 Jasnos¢

Kontrola dostepu

Tryb Job

Jezyk

Ustawienia fabryczne

Informacje systemowe

Zaawansowane

Menu serwisowe

Limity

— funkcja pozwalajgca Administratorowi
ustawi¢ limity gtébwnych parametréw
spawania dla Operatora. Operator ma

mozliwos¢ regulowania parametrow w okreslonym
zakresie.

A uwaGA
Limity mozna ustawic tylko dla zapisanych programéw w
pamieci uzytkownika.

Limity mogg by¢ ustawione dla:

e Prad spawania

Predko$¢ podawania drutu (WFS)
Napiecie spawania

Wave Controls

Aby ustawi¢ przedziaty nalezy:

° Wejs¢ do menu konfiguracji.

° Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
“Limity”.

Rysunek 36.

Polski 18

o  Wocisng¢ prawe pokretto [36] — menu limitow
zostanie wyswietlone na ekranie.
I\ Aluminium .

Limits

Rysunek 37.

e  Uzy¢ prawego pokretta [36] do podswietlenia
numeru pamieci.

Wocisngé prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢ wybor.

CIOL]

5 @ 3
@ @_ﬁ proba

Rysunek 38.

e  Uzy¢ prawego pokretta [36], aby wybra¢ parametr
do zmian.

o  Wocisng¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢.
Uzy¢ prawego pokretta [36], aby zmieni¢ warto$¢.
Wcisng¢ pokretto [36], aby zatwierdzié.

e Rysunek 48 pokazuje efekt zmian.

mn V

CIOL
5 D 3
@ 2% | proba

e Wcisngc¢ przycisk [37], aby wyj$¢ z menu z zapisem.

Rysunek 39.

Polski



Wyglad panelu

Tabela 13.

-

Dostepne sg dwie konfiguracje wys$wietlania:

Standardowe Menu

Zaawansowane Menu

Aby wybra¢ wyglad panelu:
o Wejs¢ do menu Konfiguracji.
o Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podkresli¢ ikone
,Wyglad panelu”.

Rysunek 40.

o \Wcisng¢ prawe pokretto [36] — menu wyboru
panelu zostanie wyswietlone.

Standard

=u

Rysunek 41.

e Uzy¢ prawego pokretta [36], aby wybra¢ wyglad
panelu.

N Ustawienie jasnosci wyswietlania
': - umozliwia dostosowanie jasnosci obrazu w
skali od 1 do 10.

A4

Polski
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Rysunek 42.

Kontrola dostepu
Ta funkcja pozwala na nastepujgce

czynnosci:

B

Tabela 14.
Symbol

Opis
Bloku;j

Blokowanie funkc;ji

Wigcz/ Wytacz Job

Wybér Job dla Trybu Job

1%
B2
o

o Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podkresli¢ ikone
blokowania.

Blokuj— pozwala na ustawienie hasta.
Aby ustawi¢ hasto:
o Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.

Rysunek 43.

e \Wcisng¢ prawe pokretto [36] — na wyswietlaczu
pojawi sie menu blokowania.

Polski
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Rysunek 44.

¢ Nadanie hasta — Krecagc pokrettem [36] w prawo
wys$wietlajg sie kolejno: cyfry 0-9. Wybér zatwierdzic¢
poprzez wcisniecie pokretta [36].

o Nastepne cyfry wybiera sie analogicznie.

A uwaGA
Po ustawieniu ostatniego znaku w hasle system wréci do
gtébwnego menu automatycznie.
Aby zablokowaé/odblokowac funkcje:
e Wejs¢ do menu ustawien i konfiguracji.
e Uzy¢ prawego pokretta [36] do podswietlenia ikony
blokowania funkc;ji.

Blokowanie funkcji — pozwala na blokownie/
odblokowanie niektorych funkcji na pasku
parametrow.

Lock function

Rysunek 45.

e \Wcisng¢ prawe pokretto [36] — menu blokowania
funkcji zostanie wyswietlone.

e Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podkresli¢ funkcje,

ktéra ma zosta¢ zablokowana.

Advanced setup
B | | |

Rysunek 46.
e Wocisna¢ prawe pokretto [36]. lkona wybranej funkgiji

zniknie z dolnej czesci wyswietlacza a takze z Paska
parametrow [44].

Polski
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Advanced setup

Rysunek 47.

Wiacz/Wytacz Job — umozliwia
wigczanie/wytgczanie pamieci uzytkownika
dla funkcji Zapisu do Pamieci oraz

tadowania z Pamieci.

Aby wigczyé/wytgczyé¢ jedng z pamieci nalezy:

e Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.

o Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podkresli¢ ikone

pokazang na rysunku ponizej.

Enable/Disable Jobs
i @y @

Rysunek 48.

e \Wcisngc¢ pokretto [36], aby zatwierdzi¢ wybér — menu
Wiacz/Wytgcz Job zostanie wyswietlone.

a| | [ [ [}
8 [1]2]afefs]e]7]e]

@
-0
Rysunek 49.

o Uzy¢ prawego pokretta [36] do podswietlenia numeru
pamigci.

e \Wecisngc¢ pokretto [36] — wybrana ikona zniknie z
dolnej czesci ekranu.

Polski
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Rysunek 50.

A uwaGA
Wytagczone zadanie nie moze zosta¢ uzyte dla funkgciji
Zapisu do pamieci oraz tadowania z pamieci —
pokazane na rysunku ponizej

Rysunek 51.

@) Wyboér Job’ow (pamieci uzytkownika) dla
= Trybu Job (Job mode) — pozwala na wyboér
Job’éw, ktdére majg by¢ dostepne podczas
wigczonego Trybu Job (Job mode).
Aby wybra¢ Job’y dla Trybu Job:
e Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.
o Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone:

Select Jobs for Job Mode

o ] @ (B

e
Rysunek 52.

e \Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢ wybor.

e Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podkresli¢ numer.

e \Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢ —
wybrany numer pojawi sie w dolnej czesci
wys$wietlacza i tylko te Job’y bedg dostepne w Trybie
Job.

Polski

Rysunek 53.

° Wcisng¢ przycisk [37], aby wrécic¢ do gtdwnego
menu.

Tryb Job- uzytkownik ma mozliwos¢ pracy
tylko na wybranych wczeéniej Job’ach
(pamieciach uzytkownika).

& UWAGA
Przed wigczeniem trybu job uzytkownik musi wybra¢
joby, na ktérych chce pracowaé

Aby wtgczy¢ Tryb Job:
e Wejs¢ do menu ustawien i konfiguracji.
e Uzy¢ prawego pokretta [36] do pods$wietlenia ikony.

Rysunek 54.

o Wcisng¢ prawe pokretto [36] — menu trybu pracy
zostanie wy$Swietlone.

o Uzy¢ prawego pokretta [36] do podSwietlenia jednej z
opgji:
X - Wyigcz tryb pracy
v’ -Wigcz tryb pracy

Rysunek 55.

Polski



e Wocisnac¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢ wybor.

& UWAGA
Po wtaczeniu trybu pracy - ikona funkcji wysSwietli sie na
pasku parametréw spawania. Dodatkowo w tym trybie
zablokowane zostajg opcje zapisu i wczytania z pamieci.
Ustawienie jezyka — uzytkownik moze
@ ustawi¢ jezyk interfejsu (angielski, polski,
francuski, hiszpanski).

Aby ustawi¢ jezyk:
° Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.
o Uzy¢ prawego pokretta [36], ab

podkresli¢ ikone.

Language

Rysunek 56.

e \Wcisng¢ prawe pokretto [36] — menu ustawienia
jezyka zostanie wy$Swietlone.

Rysunek 57.

e Uzy¢ prawego pokretta [36], aby wybrac jezyk.
e \Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢ wybor.

Przywroécenie Ustawien Fabrycznych

& UWAGA
Po przywréceniu ustawien fabrycznych, wszystkie dane
uzytkownika zostang usuniete bezpowrotnie.

Aby przywréci¢ ustawienia fabryczne:

e Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.

e Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podkresli¢ ikone
,Ustawienia fabryczne”.

Polski
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Rysunek 58

o Wocisng¢ prawe pokretto [36]. Na wyswietlaczu pojawi
sie menu ustawien fabrycznych.

e Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
wyboru.

Rysunek 59

o Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby zatwierdzi¢ wybor.
Ustawienia fabryczne zostang przywrécone.

E Informacje diagnostyczne

Dostepne informacije:

o \Wersja oprogramowania

Wersja sprzetowa

Oprogramowanie spawalnicze (Weldset)
Adres IP

Logi btedéw i zdarzen

N Zaawansowane
To menu pozwala uzytkownikowi na
konfiguracje parametrow urzadzenia.
Aby wej$¢ do menu Zaawansowane:
o Wejs¢ do menu ustawien i konfiguraciji.
o Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podkresli¢ ikone
“Zaawansowane”.

Polski



Advanced setup
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Rysunek 60.

e \Wcisng¢ prawe pokretto [36]. Menu zaawansowane
zostanie wy$wietlone.

e Uzy¢ prawego pokretta [36], aby podkresli¢ numer
parametru, ktéry ma by¢ zmieniony,
na przyktad P.1 — umozliwia zmiane jednostki WFS
"Metric" = m/min.

P.20 Display Trim as Volts
P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment
P.4 Recall memory with trigger

P.1 Wire feed speed units Metric
P.0 Exit

Rysunek 61.

e \Wcisng¢ prawe pokretto [36].

e Uzy¢ prawego pokretta [36] do pod$wietlenia wyboru
jednostki.

Wcisnaé prawpokr tto [36], aby zatwierdzi¢ wybor.

P.20 Display Trim as Volts

P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment

P.4 Recall memory with trigg: English
P.1 Wire feed speed units Metric
P.0 Exit

Rysunek 62

Polski
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Tabela 15. Parametry konfiguracyjne

P.0 Wyjscie z menu Umozliwia wyj$cie z menu.
P.1 Jednostki predkosci Umozliwia zmianeg jednostki predko$ci podawania drutu:
podawania drutu e "Metric" (ustawienie fabryczne) = m/min;
e "English" = in/min.
P.4 Przywotanie ustawien Pozwala na przywotanie pamieci przez szybkie nacisniecie i zwolnienie
zapisanych w pamieci przycisku w uchwycie spawalniczym:
uzytkownika z przycisku | ¢ "Enable" = Wybor ustawien zapisanych w pamieci od 2 do 9 poprzez
szybkie nacisniecia spustu w uchwycie spawalniczym. Aby przywota¢
ustawienia z pamieci uzytkownika, za pomocg spustu, nalezy tyle razy
szybko nacisng¢ spust, ile wynosi numer pamieci, ktérg chcemy przywotac.
Na przyktad, aby przywota¢ ustawienia zapisane w pamieci trzeciej, nalezy
trzy razy szybko nacisng¢ spust w uchwycie spawalniczym. Przywotanie
jest mozliwe tylko w stanie jatowym urzgdzenia.
o "Disable" = Wybor ustawien zapisanych w pamieci uzytkownika jest mozliwy
tylko przyciskami na panelu uzytkownika.

P.7 Regulacja uchwytu Kalibracja offsetu uchwytu Push-Pull ustawia predkos¢ silnika uchwytu.

Push-Pull Procedura kalibracji powinna by¢ przeprowadzona tylko wtedy, gdy inne
mozliwe korekty nie rozwigzujg problemu podawania drutu. Miernik obrotéw
jest konieczny aby przeprowadzi¢ kalibracje. Dla jej przeprowadzenia nalezy:

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

2. Ustawi¢ predko$¢ podawania drutu na 200 obr/min.

3. Usunaé drut z podajnika drutu pull.

4. Trzymac¢ miernik obrotoéw na rolce podajnika uchwytu.

5. Nacisng¢ przycisk na uchwycie push-pull.

6. Zmierzy¢ predko$¢ obrotowg podajnika pull. Predko$¢ powinna
miesci¢ sie w zakresie 115-125 obr/min. Jezeli okaze sie to konieczne
zmniejszy¢ ustawienie kalibracji aby zwolni¢ podajnik w uchwycie lub
zwigkszy¢ ustawienie aby przy$pieszy¢ podajnik.

e Zakres kalibracji wynosi od -30 do +30 (0 jest wartoscig domysIng).

P.9 Opodznienie krateru Umozliwia pominiecie sekwencji krateru podczas wykonywania spoin
szczepnych. Kiedy spust uchwytu spawalniczego jest zwolniony przed uptywem
ustawionego czasu, krater jest pomijany i spawanie zakonczone. Jezeli spust
uchwytu spawalniczego jest zwolniony po ustawionym czasie, sekwencja
krateru zadziata normalnie (jezeli krater zostat wcze$niej ustawiony).

e Zakres regulacji: od OFF (0) sekund do 10 sekund, (OFF jest warto$cia
domysing).

P.20 Wyswietlanie wartosci Okresla w jakim formacie jest wyswietlany Trim:

dostrojenia (Trimu) w e "No" (ustawienie fabryczne) = Zrodto spawalnicze okresla forme

woltach wys$wietlania Trimu;

e "Yes" = Warto$¢ domysina dla danego programu.
Uwaga: Parametr P.20 bedzie dostepny tylko, gdy zrédto spawalnicze bedzie
obstugiwac ten parametr.

P.22 Czas btedu tuku Parametr moze by¢ uzyty do opcjonalnego wytgczania urzadzenia, gdy tuk jest

niestabilny lub wystgpi jego zanik przez okreslony okres czasu. Jezeli
urzadzenie przerwie prace, to zostanie wyswietlony btgd 269. Jezeli ten
parametr jest wytgczony, w przypadku braku stabilnosci tuku lub w przypadku
zaniku tuku, to napigcie na wyjsciu maszyny nie zostanie wytgczona. Jezeli
warto$¢ czasu jest ustalona, a tuk nie ustali sie przez ten okreslony czas po
wcisnieciu przycisku w uchwycie lub gdy spust pozostaje wcisniety w
momencie zaniku tuku, napiecie na wyjsciu bedzie wytgczone i zostanie
wysSwietlony btgd 269. Aby zapobiec powstawaniu btedom, ustawi¢
odpowiednie wartosci "Czasu zaniku tuku" biorgc pod uwage wszystkie
parametry (predkos¢ dojazdowa, WFS spawania, wolny wylot elektrody itd.).
Aby zapobiec p6zniejszym zmianom "Czasu zaniku tuku", ustawienia menu
powinno by¢ zabezpieczone przez ustawienie "Preference Lock" = YES,
uzywajgc oprogramowania Power Wave Manager.

Uwaga: Parametr P.22 jest niedostepny podczas spawania metoda MMA, TIG i
przy ztobieniu elektroda.
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P.28 Regulacja w Amperach | Umozliwia zmiane ustawienia regulacji punktu pracy z predkosci podawania

(Wyswietlanie punktu drutu (m/min) na prad spawania (w Amperach):

pracy w Amperach) e "No" (ustawienie fabryczne) = Punkt pracy wyswietlany jest w jednostkach
zdefiniowanych w oprogramowaniu.

e "Yes" = Regulacja wartoéci jest wySwietlana w amperach.

Uwaga: Parametr P.28 bedzie dostepny tylko, gdy zrodto spawalnicze bedzie

obstugiwac ten parametr.

P.80 Sposoéb pomiaru Parametr diagnostyczny. Po wytgczeniu zasilania, parametr jest automatycznie
napigcia na zaciskach resetowany na "False".
wyjsciowych e "False" (ustawienie domysine) = Miejsce pomiaru napiecia jest ustawiane

samoczynnie przez zrodto zaréwno dla elektrody (67) jak i dla masy (21).
e "True" = Pomiar dla elektrody (67) i dla masy (21) jest dokonywany na
wyjsciu zrodta, bez wzgledu na wczesniejsze ustawiania fabryczne.

P.81 Polaryzacja - wybor Uzywany zamiast przetgcznikoéw DIP do konfiguracji pracy i sposobu pomiaru
punktu pomiaru napiecia na zaciskach wyjsciowych.
o "Positive"(ustawienie domys$ine) = Stosowane dla wigkszosci procesow
GMAW.

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

P.99 Tryby testowe Uzywane do kalibracji lub procesu testowania:

e "No" (ustawienie fabryczne) = Wytgczone.

e "Yes" = Pozwala na wybér parametréw testowych.

Uwaga: Po ponownym uruchomieniu urzgdzenia parametr wraca do ustawienia
"No".

P.323 Aktualizacja systemu Funcja dostepna jedynie, gdy do gniazda USB podtgczona jest pamie¢ USB (z
plikami aktualizacji).

e Anuluj — powr6t do menu parametréow konfiguraciji

e  Wybierz — rozpoczecie aktualizacji systemu
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Menu Serwisowe
Pozwala uzytkownikowi na dostep do
specjalnych funkcji serwisowych.

& UWAGA

To menu jest widoczne, gdy podtagczona jest pamiec
przeno$na do gniazda USB.

Service Menu

o H o ® @ LA BR

Rysunek 63.

Tabela 16.
Symbol

Opis
Zapis (Service Weld Logs)

Historia spawania

=

SnapShot

Zapis— funkcja zezwala na rejestrowanie i

zapis do pamieci USB nastawionych i

- zmierzonych parametrow spawania.

Aby rozpoczg¢ nagrywanie nalezy:
e Podtgczy¢ USB do maszyny.

e Wybra¢ Menu Serwisowe z paska Konfiguraciji.
o Wybra¢ “Zapis” (Service Weld Logs).

Service weld logs

Rysunek 64.

e Wocisngc¢ prawe pokretto [36] — proces nagrywania
zostanie rozpoczety.
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| Trace started, press to continue

Service weld logs

Rysunek 65.

e \Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby kontynuowacé prace.
e \Wcisngc¢ lewe pokretto [35] lub

przycisk [37], aby wréci¢ do gtbwnego
menu

e ikona nagrywania wyswietli sie na
Pasku stanu [38].

@ UWAGA
Aby zakonczy¢ proces nagrywania nalezy ponownie wejs¢
w Menu Serwisowe i ponownie nacisng¢ ikone

nagrywania.
procesie nagrywania parametrow
spawania, dane zostajg zapisane do
katalogu w pamieci USB.
Aby uzyskac dostep do historii spawania:
e Upewni¢ sie, ze pamie¢ USB jest podtgczona do maszyny.
o Wybrac¢ z paska Konfiguracji Menu Serwisowe
e Uzy¢ prawego pokretta [36] do podSwietlenia ikony
LHistoria spawania”

Historia spawania — po zakonczonym

Weld history

Rysunek 66.

e \Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby uzyskac¢ dostep do
menu historii spawania,

Lista ,Historia spawania” prezentuje :

- Proces spawania

- Srednia predko$é podawania drutu [m/min]
- Srednia warto$é pradu [A]

- Srednia warto$é napiecia [V]

- Czas spawania [s]

- Numer programu

- Numer/Nazwa pamieci uzytkownika
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Snapshot — tworzy plik zawierajacy
szczego6towe konfiguracje oraz plik
debugowania z kazdego modutu urzadzenia
Powertec i250C/ i320C Advanced. Plik ten

mozna wysta¢ do Serwisu Lincoln Electric jezeli
wystepujgce btedy sg trudne do rozwigzania.
Aby uzyskac¢ dostep do opcji Snapshot:

Podtgczy¢ pamie¢ USB do gniazda USB.
Wybra¢ z paska Konfiguracji Menu Serwisowe
Wybra¢ ikone ,SnapShot”.

Rysunek 67.

e \Wcisng¢ prawe pokretto [36], aby rozpoczg¢ proces

Snapshot.

Snapshot. Please wait . . .

Snapshot in progress

Progress 8%

Rysunek 68.

e Jezeli proces spawalniczy tego wymaga, upewnic
sie, ze gaz ostonowy jest podtgczony.
o \Wigczyc¢ zasilanie.
o Wprowadz drut elektrodowy do uchwytu
spawalniczego.
UWAGA
Podczas fadowania drutu elektrodowego, przewéd
uchwytu spawalniczego powinien by¢ utozony mozliwie
prosto. Nalezy unika¢ zagie¢ przewodu spawalniczego.

& UWAGA
Nigdy nie stosowac¢ uszkodzonych przewodéw
spawalniczych.

e Sprawdzi¢ przeptyw gazu uzywajgc przetgcznika test
gazu [18] — proces GMAW i FCAW-GS.

e Zamkngc¢ plyte boczna.

e Zamkng¢ ostone szpuli drutu elektrodowego.

o Wybra¢ odpowiedni program.

& UWAGA
Lista dostepnych programoéw spawalniczych zalezy od
zrodta spawalniczego.

e Ustawic parametry spawania.
e Urzadzenie jest gotowe do pracy.

& UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wytgcznie z
zamknietg ptyta boczng i zamknietg ostong szpuli.

& UWAGA
Podczas fadowania drutu elektrodowego i spawania,
przewod uchwytu spawalniczego powinien by¢ utozony
mozliwie prosto. Nalezy unika¢ zagiec.

& UWAGA
Nie zaginac i nie ciggng¢ przewodow spawalniczych na

Spawanie procesami GMAW i FCAW bez
synergii

ostrych krawedziach.

e Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do

W trybie niesynergicznym Predko$¢ podawania drutu i >
spawania.

napiecie spawania sg niezaleznymi parametrami i musza

by¢ ustawione przez uzytkownika. ] ) ] B
Uzytkownik moze ustawic:

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GMAW, lub Predkos¢ podawania drutu

FCAW:

Jesli wymagane do podajnika podtgczy¢ zrodto
spawalnicze firmy Lincoln Electric uzywajgce do
komunikacji protokotu ArcLink®.

Umies¢ zestaw spawalniczy niedaleko miejsca pracy
tak, aby zminimalizowac¢ ekspozycje na odpryski i
unikac¢ ostrych zataman kabla uchwytu spawalniczego.
Okresli¢ polaryzacje dla stosowanego drutu
elektrodowego. Nalezy zapoznac sie z danymi
technicznymi stosowanego drutu.

Zamontowac¢ uchwyt spawalniczy procesu GMAW, lub
FCAW do gniazda Euro.

Zamontowac¢ przewod powrotny do gniazda
wyjsciowego zrodta spawalniczego.

Za pomocg zacisku masowego podtgczy¢ spawalniczy
przewdd masowy do materiatu spawanego.
Zamontowac¢ odpowiedni drut elektrodowy.
Zamontowac¢ odpowiednie rolki napedowe.
Wprowadzi¢ recznie drut elektrodowy do prowadnicy
uchwytu spawalniczego.
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Napiecie wyjsciowe
Czas upalania drutu
Predko$¢ dojscia drutu
Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe
2-TAKT/4-TAKT

Start (tylko w Advanced)
Krater

Polaryzacja

Parametry tuku:

e Pinch
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Spawanie synergicznymi procesami
GMAW i FCAW

W trybie synergicznym napiecie wyjsciowe nie jest
bezposrednio ustawiane przez spawacza. Optymalne
napiecie spawania jest dobierane przez oprogramowanie
urzgdzenia. Wartos¢ optymalnego napiecia jest
uzalezniona od wprowadzonych danych (dane wej$ciowe):
e Predko$¢ podawania drutu.

Jezeli zajdzie taka potrzeba, prawym pokrettem [36]
mozna regulowaé napiecie spawania.

Gdy prawe pokretto jest obracane warto$¢ parametru na
wys$wietlaczu wskazuje, ze napiecie jest powyzej lub
ponizej optymalnego napiecia spawania.

Dodatkowo, w trybie synergii CV, mozna recznie ustawi¢
parametry:

Czas upalania drutu

Predkos$c¢ dojscia drutu

Czas wyptywu gazu przed / po spawaniu
Spawanie punktowe

2-TAKT/4-TAKT

Start (tylko w Advanced)

Krater

Parametry tuku:
e Pinch

Spawanie procesem SMAW

Urzadzenia POWERTEC 1250C STANDARD/
ADVANCED nie zawierajg uchwytu spawalniczego
niezbednego do spawania procesem SMAW, ale mozna
go zakupi¢ oddzielnie. Patrz rozdziat "Akcesoria".

Do rozpoczecia procesu spawania metodg SMAW nalezy:

o W pierwszej kolejnosci wytgczy¢ urzadzenie.

e Okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy
zapoznac sie z danymi technicznymi stosowanej
elektrody.

e Nastepnie, w zaleznoéci od polaryzacji stosowanej
elektrody, potgczy¢ kable spawalnicze do gniazd
wyjsciowych i zablokowac je.

Tabela 17.
Gniazdo wyjsciowe
__| Uchwyt spawalniczy [4]
= el do SMAW +
QO
ﬁ 0| Przew6d masowy [3] —
>
m 1 —
j T Uchwyt spawalniczy [3]
2o
& 8l Przewod masowy [4] +

e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podigczyé
spawalniczy kabel powrotny do materiatu spawanego.

e Zamocowac¢ odpowiednig elektrode w uchwycie

spawalniczym.

Wigczyc¢ zasilanie urzadzenia.

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy

podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do

spawania.
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Zakladanie drutu elektrodowego

o \Wytgczy¢ urzgdzenie.

e Otworzy¢ pokrywe boczng potautomatu.

e Odkreci¢ z tulei hamulcowej [17] zakretke mocujaca
szpule.

e Natozy¢ szpule z drutem spawalniczym [16] na tuleje
[17] tak, zeby szpula obracata sie przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara, gdy drut jest wprowadzany do
podajnika [19].

e Upewni¢ sieg, czy bolec naprowadzajagcy tulei wszedt
do otworu naprowadzajgcego szpuli.

Zakreci¢ zakretke tulei hamulcowe;j.

e Do podajnika drutu zamontowac rolki napedowe
odpowiednie do rodzaju i Srednicy drutu
elektrodowego.

e Uwolni¢ koniec drutu ze szpuli i obcig¢ go.

& UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

e Obroci¢ szpule z drutem przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara i wprowadzi¢ drut do podajnika
drutu przepychajgc go az do gniazda EURO.
Odpowiednio wyregulowa¢ site docisku rolek podajnika
drutu.

Regulacja momentu hamowania tulei
Dla unikniecia rozwiniecia sie drutu elektrodowego po
zakonczeniu spawania, tuleja jest wyposazona w uktad
hamujacy.

Regulacji dokonuje sie za pomocga sruby imbusowej M8
znajdujgcej sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu
zakretki mocujgce;j tuleje.

Rysunek 69.

44. Zakretka mocujgca szpule.
45. Sruba regulujgca.
46. Sprezyna dociskowa.

Krecgc $rubg imbusowg M8 zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara zwieksza sie docisk sprezyny, co powoduje
zwiekszenie momentu hamowania.

Krecac srubg imbusowg M8 w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazoéwek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny,
co powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonczeniu regulacji zakretke mocujaca tuleje nalezy
ponownie zakrecic.
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Regulacja sity ramienia dociskowego
Ramieniem dociskowym reguluje sie nacisk, jakim rolki
dziatajg na drut spawalniczy.

Sita docisku jest ustawiana przez dokrgcanie pokretta
regulacyjnego; pokrecanie go w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara - zwigksza site docisku,
pokrecanie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza site
docisku. Wtasciwe ustawienie nacisku gwarantuje
najlepszg jakos¢ spawania.

& UWAGA
Przy zbyt matej sile docisku drut slizga sie po rolce
czynnej. Zbyt duza sita docisku deformuje drut i powoduje
problemy z jego podawaniem. Site docisku nalezy ustawi¢
prawidtowo. Powoli zmniejszac site docisku do momentu,
az drut zacznie sie $lizgac po rolce czynnej, a nastepnie
lekko zwiekszy¢ site docisku przez obrot pokretta
regulacyjnego o jeden obrot.

Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Wylgczy¢ urzgdzenie.

e W zaleznoéci od procesu spawania, zamocowac
odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda EURO
dopasowujgc parametry znamionowe tego uchwytu do
parametréw znamionowych zrédta.

e Zdemontowac z uchwytu dysze gazu i koncoéwke
kontaktowg lub koncdwke ochronng i koncowke

kontaktowg. Nastepnie uchwyt wyprostowaé na ptasko.

o \Wiaczy€ urzadzenie.

e Wecisna¢ przycisk w uchwycie, az drut wyjdzie za
nagwintowany koniec uchwytu.

e Po zwolnieniu przycisku szpula nie powinna sie
odwijac.

e Odpowiednio wyregulowaé hamulec szpuli z drutem.

o Wylgczy¢ urzgdzenie spawalnicze.

e Zamontowa¢ wiasciwg koncoéwke kontaktowg. W
zaleznosci od procesu spawania i uzywanego
uchwytu, zamontowa¢ na uchwycie dysze gazowag
(proces GMAW) lub koncéwke ochronng (proces
FCAW).

@ UWAGA
Zachowac $rodki ostroznosci trzymajgc oczy i rece daleko
od konca uchwytu podczas wyjscia drutu elektrodowego z
uchwytu.
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Wymiana rolek napedowych

& UWAGA
Podczas zmiany rolek napedowych, urzgdzenie
spawalnicze musi by¢ wytgczone.

POWERTEC i250C STANDARD/ ADVANCED,
POWERTEC i320C STANDARD/ ADVANCED
urzgdzenie jest fabrycznie wyposazone w rolki napedowe
V0.8/V1.0 do drutu litego. Jezeli zachodzi konieczno$é
spawania drutem elektrodowym o innej $rednicy nalezy
zaopatrzy¢ sie w odpowiednie rolki napedowe (patrz
rozdziat "Akcesoria") i postepowac zgodnie z ponizszym
opisem:
o \Wyltagczy¢ zasilanie.
e Odblokowac 4 rolki poprzez obrét 4 mechanizmoéow
»Quick-Change” [52].
Zwolni¢ ramiona dociskowe [53].
o Wymienic¢ rolki napedowe [51] ha zgodne z
zastosowanym drutem elektrodowym i procesem
spawania.

& UWAGA
Upewnij sie, ze prowadnica uchwytu spawalniczego i
koncowki prgdowe sg dopasowane do wybranego
rozmiaru drutu.

@ UWAGA
Do spawania drutami elektrodowymi o srednicy wigkszej
niz 1,6mm nalezy dodatkowo wymieni¢:
e Prowadnice drutu konsoli podajgcej [49] i [50].
e Prowadnice drutu gniazda EURO [48].

e Zablokowac 4 nowe rolki poprzez obrot 4
mechanizmoéw ,Quick-Change” [52].

e Wprowadz recznie drut elektrodowy ze szpuli przez
prowadnice drutu w podajniku, nad rolkami
napedowymi i przez prowadnice gniazda Euro do
prowadnicy w uchwycie spawalniczym.

e Zablokowa¢ ramiona dociskowe [53].

Rysunek 70.
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Podtaczenie gazu

Na butli z gazem musi by¢ zainstalowany odpowiedni
reduktor gazu. Po starannym zainstalowaniu reduktora na
butli z gazem nalezy poditgczy¢ waz gazowy od reduktora
przeptywu do wejscia zasilania gazu w urzadzeniu.

& UWAGA
Urzadzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw i
mieszanek ostonowych wliczajgc w to dwutlenek wegla,
argon i hel o maksymalnym ci$nieniu 5,0 bar

& UWAGA
Butla z gazem musi by¢ umieszczona w pozycji pionowej
na ziemi lub woézku do tego przeznaczonym. Butla z
gazem musi by¢ zabezpieczona przez przypiecie jej do
Sciany lub woézka, na ktérym stoi.

Konserwacja

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

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny by¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

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

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

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

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

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

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

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

Czestotliwos¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych

moze rozni¢ sie¢ w zalezno$ci od Srodowiska, w jakim
urzgdzenie pracuje.

Polski 30

& UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

& UWAGA
Przed demontazem obudowy urzgdzenia, urzagdzenie musi
zosta¢ wytgczone oraz wtyczka przewodu zasilajgcego
musi zosta¢ odigczona z gniazda sieci zasilajgcej.

& UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzadzenia przed
kazdg czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnoéci firmy Lincoln Electric® jest
produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatow spawalniczych oraz urzadzen
do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientdbw, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczgce zastosowania naszych produktdw w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientow na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat
rozpatrywanego zastosowania, jakg posiadamy w danym
momencie. Nie jesteSmy jednak w stanie zweryfikowaé
informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagan
technicznych w kazdym konkretnym przypadku. Nie
gwarantujemy tego w szczegoélnosci, gdy potrzeby klienta
zbytnio odbiegajg od standardu zastosowan. W zwigzku z
tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowa¢ tego
rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialnosci za tego
rodzaju informacje czy porady. Co wiecej, udzielenie tego
rodzaju informacji i porad nie stanowi, nie przediuza, ani
nie zmienia zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych
produktéw. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i
porad nie udzielamy w szczegélnosci zadnej gwarancji

wyraznej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek
dorozumianej gwarancji  przydatnosci do  celoéw
handlowych lub do innych szczegdlnych zamierzen
klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale
wybor i wykorzystanie produktéw sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wytgcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele
czynnikbw poza kontrolg Lincoln Electric ma wptyw na
wyniki osiggniete przy zastosowaniu roznych typéw metod
produkcji i wymagan serwisowych.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.
Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w
momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej
wiedzy. Wszystkie aktualne informacje mozna znalez¢é na
stronie www.lincolnelectric.com.
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WEEE

07/06

Nie wyrzucac¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej
wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢
sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wiasciciel urzadzen powinienes otrzymac
informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Polski

Wykaz czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji
e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem,
jezeli numeru kodu nie ma na liscie.
e Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli, ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z
konkretnym kodem (code).
e Uzyj tylko czesci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtdwnym przywotujgcym strone (assembly page)
z indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

Wraz z urzgdzeniem dostarczona jest lista czesci zamiennych "Spare Parts", w ktorej znajdujg sie ilustracje z
odno$nikami do poszczegolnych czesci zamiennych.

WARUNKI ZREALIZOWANIA GWARANCJI

e W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktowac
sie z autoryzowanym serwisem Lincolna.

¢ Nalezy skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem handlowym Lincoln w celu uzyskania pomocy w
znalezieniu autoryzowanego serwisu lub odwiedzi¢ strone www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schemat Elektryczny

Uzyj Schematu elektrycznego umieszczonego w "Spare Parts" (lista czesci zamiennych).

Polski 31 Polski



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/1320C STD/ADV)
K14174-1 KIT OSLONY PANELU STERUJACEGO (PTI250C/I320C STD/ADV)
K14175-1 KIT MIERNIK PRZEPLYWU GAZU (PTI250C/I1320C STD/ADV)
K14176-1 KIT PODGRZEWANIA GAZU (PTI250C/1320C STD/ADV)
K14177-1 KIT ZDERZAKOW (PTI250C/1320C STD/ADV)
K10158-1 ADAPTER DO SZPULI TYPU B300
K363P ADAPTER DO SZPULI TYPU READI-REEL®
K14091-1 ZADAJINIK 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 PODAJACE 0.6/0.8VT @37 ZIELONE/NIEBIESKIE
KP14150-V08/10 ROLKI PODAJACE 0.8-1.0VT @37 NIEBIESKIE/CZERWONE
KP14150-V10/12 ROLKI PODAJACE 1.0-1.2VT @37 CZERWONE/POMARANCZOWE
KP14150-V12/16 ROLKI PODAJACE 1.2-1.6VT @37 POMARANCZOWE/ZOLTE
KP14150-V16/24 ROLKI PODAJACE 1.6-2.4VT @37 ZOLTE/SZARE
KP14150-V09/11 ROLKI PODAJACE 0.9/1.1VT @37
KP14150-V14/20 ROLKI PODAJACE 1.4/2.0VT @37

ROLL KIT FOR ALUMINIUM WIRES

KP14150-U06/08A ROLKI PODAJACE 0.6/0.8AT @37 ZIELONE/NIEBIESKIE

KP14150-U08/10A ROLKI PODAJACE 0.8/1.0AT @37 NIEBIESKIE/CZERWONE

KP14150-U10/12A ROLKI PODAJACE 1.0/1.2AT @37 CZERWONE/POMARANCZOWE

KP14150-U12/16A ROLKI PODAJACE 1.2/1.6AT @37 POMARANCZOWE/ZOLTE

KP14150-U16/24A ROLKI PODAJACE 1.6/2.4AT @37 ZOLTE/SZARE

ROLL KIT FOR CORED WIRES
ROLKI PODAJACE 1.2/1.6RT @37 POMARANCZOWE/ZOLTE
ROLKI PODAJACE 1.4/2.0RT @37
ROLKI PODAJACE 1.6/2.4RT @37 ZOLTE/SZARE
ROLKI PODAJACE 0.9/1.1RT @37
ROLKI PODAJACE 1.0/1.2RT @ 37 -/POMARANCZOWE
WIRE GUIDES

KP14150-V12/16R
KP14150-V14/20R
KP14150-V16/24R
KP14150-V09/11R
KP14150-V10/12R

0744-000-318R

PROWADNICA DRUTU PODAJNIKA NIEBIESKA DO DRUTOW @0.6-1.6

0744-000-319R

PROWADNICA DRUTU PODAJNIKA CZERWONA DO DRUTOW @1.8-2.8

D-1829-066-4R

PROWADNICA DRUTU GNIAZDA EURO @0.6-1.6

D-1829-066-5R

PROWADNICA DRUTU GNIAZDA EURO @1.8-2.8
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ECM Electronic i

Autoryzowany serwis spawarek oraz zgrzewarek
krajowych i zagranicznych. Automatyka przemyslowa.
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e-mail: .spﬂ WSserwis czc,gmalL com, bmro@ecm-ﬂlatmmc.pl
tel. kont.: +48 501 283 621, +48 34 368 1578 (z fax.)
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