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Bezpieczenstwo Uzytkowania

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel.
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane.

06/02

OSTRZEZENIE

Nalezy by¢ pewnym, ze instalacja, obstuga,
Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia

mozna dokonac¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

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

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze byc¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukgji tutaj zawartych moze spowodowac¢ powazne obrazenia ciata, $mierc lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

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

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

PROMIENIE £UKU MOGA POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
/ dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
:Qé skory stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢

personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw 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 $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzace od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawac zadnych pojemnikow, bebndw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnoéci tatwopalnych
gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

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

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 stot 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 zaktécac prace rozrusznikdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
ci$nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajgc jg fancuchem przed wywroceniem sie. Nie przemieszczac i nie
transportowac¢ butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac elektrody,
uchwytu spawalnicze-go, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego
prad do butli z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilos¢ ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowac¢ powazne poparzenia. Stosowaé
rekawice | szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.




( € ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

Instrukcje instalacji i eksploatacji

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

Charakterystyka

Podajnik drutu LF 40 jest wysokiej klasy urzgdzeniem o
sterowaniu cyfrowym. Z odpowiednim wyposazeniem
umozliwia spawanie metodami MIG/MAG w trybie
synergicznym lub standardowym, MIG puls, MIG puls z
podwdjnym impulsem, TIG Lift oraz MMA.

LF 40 jest podajnikiem 4 rolkowym z zasilaniem 40V.

Wspotpracuje on ze zrédtami prgdu z tym samym
systemem operacyjnym. Kazdy element w systemie
posiada specjalny « obwdd komunikacyjny ». Umozliwia
to wymiane informacji pomiedzy elementami
sktadajgcymi sie na zestaw spawalniczy np. podajnik-
zrodto-zdalne sterowanie. W ten sposob kazdy element
systemu posiada informacje o stanie pracy w danym
momencie.

Zalecane wyposazenie

LF 40 moze wspétpracowac ze zrodtem pradu
posiadajgcym cyfrowe tacze sterujgce z zasilaniem
40VDC. Obecnie dostepne sg zrodta typu Power Wave.
(PW455 / PW405 / PW345)

Cykl pracy.

Podajnik drutu LF40 przeznaczony jest do pracy ciggtej
w cyklu 100%. Jego maksymalne osiggi zalezg wiec od
zastosowanego zrodta pradu.

Lokalizacja i Srodowisko

Urzadzenie to moze pracowac¢ w cigzkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow

zapobiegawczych, ktére zapewnig dtugg zywotnos$c¢ i

niezawodng prace, miedzy innymi:

e Nie umieszczac i nie uzytkowac tego urzadzenia na
powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

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 mogag
przedostac sie do urzadzenia.

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

e Urzgdzenie to powinno by¢ umieszczone z dal od
urzgdzen sterownych drogg radiowg. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptyngé na
ulokowane w poblizu urzadzenia sterowane
radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata
lub uszkodzenia urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o

kompatybilnosci
instrukciji.

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

elektromagnetycznej w  tej

Podtaczenie zasilania sieciowego

Przed zatgczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajgcej
sprawdzi¢  pofaczenie  przewoddw  uziemiajacych
pomiedzy spawalniczym zrédiem energii a zrodtem
zasilania sieciowego.

Podtaczenie gazu ostonowego

Po bezpiecznym zainstalowaniu butli z gazem na zrédle
spawalniczym,  podtgczy¢ wgz gazowy  kabla
wejsciowego do butli z gazem, stosujgc regulator
przeptywu gazu na zaworze butli.

Montaz rolek napedowych i prowadnic

e Zainstalowac szpule z drutem elektrodowym na osi,
wyciggajac koniec drutu, tak zeby obracata sie
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

e Srednica drutu musi by¢ dopasowana do wartosci
Srednicy wyrytej na widocznej stronie rolek
napedowych. Jesli $rednice nie sg zgodne, odkrecic¢
Sruby mocujgce rolki napedowe i odwrdcic je lub
wymieni¢ na rolki z rowkiem pasujgcym do
stosowanego drutu elektrodowego.

e Kazda rolka napedowa posiada 2 rowki, co pozwala
na stosowanie jej dla dwoch réznych Srednic drutu.

e  Okreslone rolki napedowe sg dostepne dla drutéw
aluminiowych i proszkowych (rdzeniowych). Jest
rowniez mozliwa konfiguracja podajnika drutu z 4
rolkami napedowymi (patrz rozdziat ,Akcesoria”).

e Podnies¢ dzwignie dociskowg z ‘tozyskami
kulkowymi, ktore dociska rolki napedowe.

Wprowadzi¢ drut elektrodowy do prowadnicy wejsciowej

i wyprowadzi¢ go przez adapter. Obnizy¢ dzwignie

regulujgc podporami i uzy¢ nakretki regulacyjnej do

zmiany nacisku dzwigni.

Regulacja sity docisku rolki posredni-
czacej

Dla drutébw o matej $rednicy i drutéw aluminiowych,
docisk rolki posredniczgcej zmienia sie wraz ze zmiang
typu drutu, stanu powierzchni, warunkami smarowania i
twardoscia.

Nadmierny  docisk  rolki  posredniczacej moze
spowodowaé odksztatcenie drutu. Drut moze sie
zablokowa¢ Iub zatamaé¢, co w efekcie moze
spowodowaé wczesniejsze zuzycie lub zatarcie silnika
podajnika drutu. Wtedy nalezy zmniejszy¢ docisk rolki i
powtérzy¢ operacje. Bardzo maty docisk rolki moze
powodowac nieregularne podawanie drutu.

e Podtagczy¢é uchwyt spawalniczy do adaptera
uchwytu.



Zdjg¢ dysze gazowg z uchwytu spawalniczego i
odkreci¢ koncowke kontaktowg. Drut musi byé¢
podawany regularnie bez jakichkolwiek zmian
predkosci. Jesli tak nie jest, lub drut $lizga sie,
nalezy zwieksza¢ docisk az predko$¢ podawania
drutu stanie sie regularna. Uzywac¢ do tego nakretki
regulacyjne;j.

Zamontowa¢ ponownie koncoéwke kontaktowg i
dysze gazowg. Upewnic sie czy zaréwno predkos¢
podawania drutu jak i rozmiar koncowki kontaktowej
sg prawidiowe.

Podtgczy¢ zacisk uziemiajacy kabla powrotnego do
miejsca spawania lub do stotlu spawalniczego,
upewniajgc sie czy zacisk uziemiajgcy zapewnia
poprawny kontakt. Powierzchnia materiatu
spawanego musi by¢é czysta, nie moze by¢
zardzewiata, pomalowana lub zattuszczona.

Uwaga: Dla testu drutu przetgcznik ustawi¢ w
dolnym potozeniu. Predkos¢ podawania drutu dla
testu drutu mozna regulowaé przez obrét pokretta,
umieszczonego po lewej stronie, podczas gdy
przetacznik jest ustawiony w dolnym potozeniu. Gdy
drut jest powoli wysuwany, za pomocg przycisku na
uchwycie spawalniczym, elektroda i mechanizm
podajacy sg gotowe do pracy (sg pod napieciem).
Dla oczyszczenia (,przedmuchania”) dyszy, przycisk
ustawi¢ w gérnym potozeniu.

Opis podajnika

A, B, C, D, E: 4 rolkowy mechanizm podajacy i zespot
silnika skonfigurowany z 2 | 4 rolkami zgodnie z
wybranym zestawem rolek (patrz ,Akcesoria”).

F.

Przetacznik Test drutu i Test gazu.

Jest to przetgcznik dwustabilny gora/dét. W pozycji
dolnej powoduje wysuwanie sie drutu
spawalniczego bez zatgczenia gazu i napiecia.
Predko$¢ wysuwania drutu mozemy regulowac
pokrettem na przednim panelu sterujgcym. Nie ma
to wptywu na ustawiong predko$¢ spawania.
Koncowa predkos¢ Testu drutu jest automatycznie
zapamietywana.

W pozycji gérnej przetgcznik powoduje zatgczenie
elektrozaworu gazowego bez zatgczania zespotu
podajgcego LF40. W tym czasie nastepuje

=rx

czyszczenie uktadu gazowego oraz mozemy
ustawi¢ sobie natezenie przeptywu gazu podczas
pracy.

Skrzynka narzedziowa (koricoéwki pradowe, rolki
podajace itp.)

Gniazdo zdalnego sterowania.

Ziaczki uktadu chtodzenia (w standardzie) do
podtgczenia uchwytow chtodzonych ciecza.
Przelacznik trybu pracy z chtodzeniem/bez
chtodzenia uchwytu spawalniczego (w
standardzie). Ustaw przetgcznik w zaleznosci od
wykorzystywanego uchwytu spawalniczego
(chtodzonego cieczg lub gazem).

Obudowa.

Led status Light (see description below)
Przelacznik trybu pracy 2/4 Takt

2 Takt :

Wylaczony Hot/Soft Start i Wypelnienie Krateru

(Crater Fill):

1) Zatgczenie przycisku w uchwycie spawalniczym
rozpoczyna spawanie w nastepujacej
kolejnoéci: rozpoczecie wyptywu gazu przed
rozpoczeciem spawania (preflow), dojscie drutu
do materiatu spawanego (run in), zajarzenie
tuku, spawanie.

2) Zwolnienie przycisku w uchwycie spawalniczym
powoduje zakonczenie spawania w
nastepujacej kolejnosci: upalanie koncowki
drutu (burnback), zgasniecie tuku, rozpoczecie
wyptywu gazu po zakonczeniu spawania
(postflow).

Zalaczony Hot/Soft Start:

1) Zatgczenie przycisku w uchwycie spawalniczym
rozpoczyna spawanie w nastepujacej
kolejnosci: preflow, run in, zajarzenie tuku i
osiggniecie parametrow spawania ustawionych
dla Hot/Soft Startu, utrzymanie tych
parametréw przez zadeklarowany czas. Po
zakonczeniu tego czasu spawanie jest dalej
kontynuowane z gtéwnymi ustawionymi
parametrami spawania.

2) Zwolnienie przycisku w uchwycie spawalniczym
powoduje zakonczenie spawania w
nastepujacej kolejnosci: burnback, zgasniecie
tuku, postflow.

Zalagczone Wypetnienie Krateru:

1) Zalgczenie przycisku w uchwycie spawalniczym
rozpoczyna spawanie w nastepujgcej
kolejnosci: preflow, run in, zajarzenie tuku,
spawanie.

2) Zwolnienie przycisku w uchwycie spawalniczym
powoduje zmiane parametrow spawania do
wartosci ustawionych dla funkcji Wypetnienia
Krateru i utrzymanie ich przez zadeklarowany
czas. Po zakonczeniu tego czasu nastepuje
zakonhczenie spawania w nastepujgcej
kolejnosci: burnback, zgasniecie tuku, postflow.

4 Takt:

Wyltaczony Hot/Soft Start i Wypetnienie Krateru:

1) Zatgczenie przycisku w uchwycie spawalniczym
rozpoczyna spawanie w nastepujgcej
kolejnosci: preflow, run in, zajarzenie tuku,
spawanie.

2) Po zwolnieniu przycisku w uchwycie
spawalniczym spawanie jest dalej



kontynuowane z wczes$niej zadeklarowanymi
parametrami gtéwnymi. W przypadku gdyby
doszto do wygaszenia, zerwania tuku podajnik
urzadzenia bedzie dalej pracowat i drut bedzie
sie wysuwat z uchwytu.

3) Ponowne zatgczenie przycisku w uchwycie
spawalniczym powoduje uruchomienie uktadu
sterujgcego zakonczeniem spawania (spawanie
jest jednak dalej kontynuowane).

4) Ponowne zwolnienie przycisku w uchwycie
spawalniczym powoduje zakonczenie spawania
w nastepujacej kolejnosci: burnback,
zgas$niecie tuku, postflow.

Zataczony Hot/Soft Start:

1) Zatgczenie przycisku w uchwycie spawalniczym
rozpoczyna spawanie w nastepujgcej
kolejnosci: preflow, run in, zajarzenie tuku i
osiggniecie parametrow spawania ustawionych
dla Hot/Soft Startu.

2) Po zwolnieniu przycisku w uchwycie
spawalniczym spawanie jest dalej
kontynuowane z gtéwnymi parametrami
spawania wczes$niej zadeklarowanymi.

W przypadku gdyby doszto do wygaszenia,
zerwania tuku podajnik urzadzenia bedzie dalej
pracowat i drut bedzie sie wysuwat z uchwytu.

3) Ponowne zatgczenie przycisku w uchwycie
spawalniczym powoduje uruchomienie uktadu
sterujgcego zakonczeniem spawania (spawanie
jest dalej kontynuowane).

4) Ponowne zwolnienie przycisku w uchwycie
spawalniczym powoduje zakonczenie spawania
w nastepujacej kolejnosci: burnback,
zgasniecie tuku, postflow.

Zalaczone Wypetnienie Krateru:

1) Zatgczenie przycisku w uchwycie spawalniczym
rozpoczyna spawanie w nastepujgcej
kolejnosci: preflow, run in, zajarzenie tuku,
spawanie z parametrami gldbwnymi.

2) Po zwolnieniu przycisku w uchwycie
spawalniczym spawanie jest dalej
kontynuowane z wczeéniej zadeklarowanymi
parametrami gtownymi. W przypadku gdyby
doszto do wygaszenia, zerwania tuku podajnik
urzgdzenia bedzie dalej pracowat i drut bedzie
sie wysuwat z uchwytu.

3) Ponowne zatgczenie przycisku w uchwycie
spawalniczym powoduje uruchomienie uktadu
sterujgcego zakonczeniem spawania a
spawanie jest kontynuowane z parametrami
ustawionymi dla funkcji Wypetnienia Krateru.

4) Ponowne zwolnienie przycisku w uchwycie
spawalniczym powoduje zakonczenie spawania
w nastepujgcej kolejnosci: burnback,
zgas$niecie tuku, postflow.

N. Panel sterujacy MSP3 (patrz ponizej)

0. Regulowany zawias do zatrzasku pokrywy.

Oa) : Sruba zatrzaskowa pokrywy: dla spowolnienia
zamykania pokrywy, zabezpieczenia jej przed zbyt
mocnym zatrza$nieciem, Srube nalezy dokrecic, dla
jej tatwiejszego zamykania, Srube nalezy
poluzowac.

Uchwyt do przenoszenia podajnika.

Oprawa do zamocowania uchwytu
spawalniczego.

Zacisk przewodu zespolonego.

Gniazda przylaczeniowe pradowe (meskie) do
przewodu zespolonego.

Gniazdo przytaczeniowe (8 ndzek) przewodu
sterujgcego podajnika.

Gniazdo szybkoztaczki podigczenia gazu.
Gniazda szybkoztgczek uktadu chtodzenia(w
standardzie)

<c & vxm PT

Panele Sterujace
Przedni Panel Sterujacy.

Panel posiada pokretta regulujgce parametry spawania,
wys$wietlacze cyfrowe, diody Swiecace informujace o
trybie pracy wyswietlaczy oraz wskaznik zadziatania
wytgcznika termicznego. Kazdemu wyswietlaczowi i
pokrettu przyporzadkowane sg dwie funkcje. Ktora
funkcja w danym momencie jest aktywna sygnalizowane
jest przez diode znajdujacy sie pod wyswietlaczem.
Lewe pokretto/wySwietlacz oznaczone jest symbolami
WFS / AMPS (predko$¢ podawania drutu w
[m/min]/natezenie pradu w [A].

- Przy pracy bez uzycia programéw synergicznych
regulujemy predko$¢ podawania drutu spawalniczego.
- Przy pracy z uzyciem programéw synergicznych
(standard, puls) regulujemy predkos¢ podawania drutu
do ktorej automatycznie dopasowujg sie pozostate
parametry spawania.

Podczas spawania na wyswietlaczu ukazuje sig
natezenie prgdu spawania.



Diody swiecace pod wyswietlaczem informuja, ktéra
warto$¢ w danym momencie jest wyswietlana.

Prawe pokretto/wyswietlacz oznaczone sg symbolami
VOLTS / TRIM (napigcie spawania w [V]/korekcja
dtugosci tuku).

- Przy pracy bez uzycia programéw synergicznych
regulujemy napiecie spawania.

- Przy pracy z uzyciem programéw synergicznych
(standard) korygujemy napiecie spawania.

- Przy spawaniu metodg MIG puls korygujemy dtugosé
tuku spawalniczego. Korekcja dtugosci tuku odbywa sie
w jednostkach niemianowanych w przedziale od 0.50 do
1.50. Standardowe ustawienie to 1.00. Diody $wiecace
informuja, ktéra z funkcji w danym momencie jest
aktywna.

Korekcja parametrow spawania moze odbywac sie
réwniez podczas pracy.

Przed spawaniem wys$wietlacze pokazujg
zadeklarowane parametry spawania (napiecie, pdk.
podawania, trim). Podczas pracy wskazujg rzeczywiste
parametry spawania (natezenie, napiecie). Po
zakonczeniu spawania przez 5 sekund ukazywane sg
Srednie parametry spawania pojedynczego cyklu
(wysSwietlane parametry mrugajg). Aby przejs¢ w tryb
regulacji wystarczy przekrecic¢ pokretto regulacyjne.
Diody swiecace informuja, ktéra warto$¢ w danym
momencie jest wySwietlana.

Panel MSP3.

Panel MSP3 umozliwia wybér metody spawania
(MIG/MAG, MIG pula, TIG-lift, MMA) oraz jednego z 30
synergicznych programéw spawania wprowadzonych do
pamigci statej urzadzenia (Weld Modae). Urzadzenie
wyposazone jest takze w pamie¢ uzytkownika (Memory)
pozwalajgcqg na zapamietanie 8 wtasnych zestawoéw
parametréw spawania. W panelu tym mozemy takze
ustawi¢ sobie caty przebieg cyklu spawania (Set Up):
czas wyptywy gazu przed/po zakonczeniu spawania
(Prefow/Postflow), predko$c¢ dojscia drutu do materiatu
spawanego (Run In), indukcyjnos¢ (Arc Control), czas
upalania drutu (Burnback), wypetnienie krateru (Crater).
Wybor poszczegodlnych funkcji dokonuje sie za pomocg
dwupozycyjnego przetacznika SELECT. Wybér funkcji
sygnalizowane jest zapaleniem sie odpowiedniej diody.
W celu szybszego przetgczania sie pomiedzy
parametrami nalezy nacisng¢ (w zaleznosci od potrzeby
gora, dot) i przytrzymac przetacznik SELECT. Wartosé
wybranego parametru/funkcji dokonywane jest za
pomocg dwupozycyjnego przetgcznika SET. Wybrana
wielko$¢ ukazuje sie na wyswietlaczu cyfrowym
znajdujacym sie w centrum panelu MSP3. W celu
szybszej zmiany warto$ci mozna przetgcznik SET
nacisngc i przytrzymac.

Weld Mode

Wybor funkcji dokonujemy przetacznikiem SELECT. Jej
wybdr sygnalizowany jest zapaleniem sie diody. Na
wysSwietlaczu ukazuje sie ostatnio wybrany numer
programu spawania. Zestawienie wszystkich dostepnych
programéw znajduje sie w tabelce z prawej strony
panelu MSP3. Wybér programu dokonuje sie
przetgcznikiem SET. Po wybraniu zagdanego numeru
programu urzadzenie po 2 s automatycznie wczytuje
program do pamigeci. Na wyswietlaczach panelu
przedniego ukaze sie symbol ,----,. Jezeli wczeséniej
wybierzemy przetgcznikiem SELECT inng funkcje w
pamie¢ urzadzenia dalej wprowadzony bedzie wczeéniej
uzywany program.

Preflow / Postflow

» Za pomoca funkcji Preflow ustawiamy czas wyptywu
gazu ostonowego przed rozpoczeciem spawania {j.
zanim zacznie by¢ podawany drut spawalniczy | nastgpi
zajarzenie tuku.

» Za pomocg funkcji Postflow ustawiamy czas wyptywu
gazu ostonowego po zakonczeniu spawania {j., kiedy
nastgpi zgaszenie tuku i zatrzymanie podajnika drutu.

» Wybor funkcji dokonujemy przetacznikiem SELCT. Jej
wybor sygnalizowany jest zapaleniem sie diody. Na
wysSwietlaczach panelu przedniego pojawia sie napis
PrE FLo. Przetagcznikiem SET mozemy ustawi¢ czas
trwania wyptywu gazu przed rozpoczeciem spawania
(standardowe ustawienie to, ,OFF”). Na wyswietlaczu
panelu MSP3 pojawi sie zadeklarowany czas trwania.

* Naciskajac przetacznik SELECT ponownie w dét na
wys$wietlaczach panelu przedniego pojawi sie napis,
PoS FLo. Przetgcznikiem SET mozemy teraz ustawic
czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania
(standardowe ustawienie to, ,OFF”). Na wy$wietlaczu
panelu MSP3 pojawi sie zadeklarowany czas.

» Standardowe ustawienia funkcji Preflow/Postflow to
“OFF” (0 sekund).

 Czas trwania Preflow mozna ustawi¢ w przedziale od 0
do 2.5 sekundy, stopniowanie, co 0.1 sekundy.

» Czas trwania Postflow mozna ustawi¢ w przedziale od
0 do 10.0 sekund, stopniowanie, co 0.1 sekundy.

Run-In

» Za pomoca funkcji Run-In ustawiamy predkos¢ dojscia
drutu do materiatu spawanego, przed zajarzeniem tuku.
Jest to warto$¢ niezalezna od predkosci podawania
drutu i predkosci startowej (funkcja START).

* Funkcje Run-In wybieramy przetgcznikiem SELECT.
Jej wybor sygnalizowany jest zapaleniem diody.
Wielkos¢ predkosci dochodzenia regulujemy
przetacznikiem SET. Na wy$wietlaczu panelu MSP3
pojawi sie zadeklarowana warto$¢. Do regulacji
predkosci dojscia nie nalezy uzywac pokretta na panelu
przednim.

 Ustawienie standardowe to "OFF."

* Predko$¢ Run-In regulujemy w przedziale od 1,27 do
3,81 m/min.

Start

» Za pomoca funkcji Start (Hot/Soft Start) mozemy
ustawi¢ sobie poczatkowe parametry spawania
odmienne (wyzsze lub nizsze) od zadeklarowanych
parametréw gtéwnych. Przez zadeklarowany czas bedg
sie zmieniaty jednostajnie az do osiggniecia parametréw
gtéwnych.

* Funkcje Start wybieramy przetgcznikiem SELECT,
wybor sygnalizowany jest zapaleniem diody. Czas
trwania funkcji Start ustawiamy przetacznikiem SET. Na



wys$wietlaczu ukazuje sie wybrany nastawiony czas
funkcji START.

» Standardowe ustawienie to "OFF" (0 sekund).

 Czas trwania Startu mozemy ustawia¢ w przedziale od
0 do 0.50 sekundy, co 0.01 sekundy.

* Dla metody MIG/MAG parametry funkcji Start
(predkos¢ podawania | napiecie spawania) ustawiamy
na panelu przednim podajnika. W momencie regulacji
diody sygnalizacyjne pod wyswietlaczami ,WFS” |
,VOLTS” mrugaja.

* Dla metody MIG puls parametry funkcji Start (predkosé
podawania i balans) ustawiamy na panelu przednim
podajnika. W momencie regulacji diody sygnalizacyjne
pod wys$wietlaczami ,WFS” i ,TRIM” mrugaja.

Arc Control

* Dla metody MIG/MAG funkcjg Arc Control regulujemy
indukcyjno$¢ obwodu spawalniczego. Przy ustawieniach
minimalnych indukcyjnos$¢ jest najmniejsza i gwarantuje
miekki tuk. Niska indukcyjno$¢ zalecana jest do
spawania w mieszankach gazowych, ktére w swoim
sktadzie majg przewage gazu obojetnego. Przy
maksymalnej wartosci Arc Control indukcyjno$¢ jest
najwieksza i powoduje uzyskanie sztywnego tuku.
Wysoka indukcyjno$¢ zalecana jest do spawania drutami
rdzeniowymi i litymi w ostonie, CO2. Dla drutéw
rdzeniowych samoostonowych Arc Control nalezy
ustawi¢ na wartos¢ 5.

* Dla metody MIG Puls funkcja Arc Control reguluje
czestotliwosé pulsu.

* Dla metody MIG Puls z podwéjnym impulsem funkcja
Arc Control reguluje czestotliwos¢ oscylacji pomiedzy
niskim i wysokim poziomem pradu.

* Dla metody MMA funkcja Arc Control reguluje
dynamike tuku. Przy minimalnych ustawieniach
uzyskujemy miekki fuk spawalniczy i niewielkg ilo$¢
odpryskow. Przy ustawieniach maksymalnych
otrzymujemy sztywny tuk uniemozliwiajgcy przyklejenie
elektrody.

* Funkcje Arc Control wybieramy przetgcznikiem
SELECT, wybér sygnalizowany jest zapaleniem diody.
Przetacznikiem SET ustawiamy sobie wielko$¢ funkcji,
wybrana warto$¢ ukazuje sie na wyswietlaczu.

» Standardowe ustawienie to "OFF” (funkcja wytaczona).
» Wartos¢ funkcji moze by¢ ustawiana w przedziale od -
10.0 do 10.0 co 0.1.

Crater

 Funkcja Crater (Wypetnienie Krateru) umozliwia nam
zakonczenie spawania w sposob ptynny bez
gwattownego wygaszenia tuku. W momencie
zakonczenia spawania gtbwne parametry spawania w
sposob ptynny opadajg nam do zadeklarowanych
parametrow funkcji Crater i utrzymujg sie przez
okreslony czas.

 Funkcje Crater wybieramy przetgcznikiem SELECT,
wybor sygnalizowany jest zapaleniem sig¢ diody. Czas
trwania funkcji Crater ustawiamy przetgcznikiem SET.
Na wyswietlaczu ukazuje sie nastawiony czas funkgji
Crater.

» Standardowe ustawienie to "OFF" (0 sekund).

* Czas trwania funkcji Crater mozemy ustawia¢ w
przedziale od 0 do 10.0 sekundy, co 0.1 sekundy.
*Dla metody MIG/MAG parametry funkcji Crater
(predkos¢ podawania | napiecie spawania) ustawiamy
na panelu przednim podajnika. W momencie regulacji
diody sygnalizacyjne pod wyswietlaczami ,WFS” i
,WVOLTS” mrugaja.

* Dla metody MIG puls parametry funkcji Crater
(predkos¢ podawania i balans) ustawiamy na panelu

przednim podajnika. W momencie regulacji diody
sygnalizacyjne pod wyswietlaczami ,WFS” i ,TRIM”
mrugaja.

Burnback

 Funkcja Burnback (Czas Upalania) reguluje nam
dtugos¢ wolnego wylotu drutu po zakonczeniu spawania.
W momencie zatrzymania podajnika przez
zadeklarowany czas drut spawalniczy dalej znajduje sie
pod napigciem, co powoduje stopienie jego koncowki na
okreslong dtugosé.

* Funkcje Burnback wybieramy przetacznikiem SELECT,
wybor sygnalizowany jest zapaleniem diody. Czas
trwania regulujemy przetgcznikiem SET. Na
wys$wietlaczu ukazuje sie wybrany nastawiony czas
funkcji Burnback.

» Standardowe ustawienie to "OFF" (0 sekund).

» Czas trwania upalania mozemy regulowa¢ w
przedziale od 0 to 0.25 sekundy, co 0.01 sekundy.

Memory — zasady korzystania

Funkcje Memory (Pamigé uzytkownika) wybieramy
przetacznikiem SELECT, wybor sygnalizowany jest
zapaleniem sie diody. Na wy$wietlaczu panelu ukaze sie
znak “----“. Naciskajgc przetgcznik SET w goére pojawi
sie napis “S-1" oznacz to ze urzgdzenie jest
przygotowane do wprowadzenia parametréw spawania
do komorki #1pamieci. Naciskajac przetacznik SELECT
w dot na wyswietlaczu pojawi sie napis SavEd
oznaczajacy ze parametry zostaty wprowadzone do
pamieci.

Naciskajgc przetacznik SET w dot na wyswietlaczu
pojawi sie napis “r-1” oznacza to ze urzgdzenie jest
przygotowane do wybrania z pamieci parametrow
spawania zapisanych w komorce #1pamieci. Naciskajgc
przetacznik SELECT w dét na wySwietlaczu pojawi sie
napis “rECALLEd” oznaczajgcy ze parametry zostaty
wybrane z pamieci.

Ponizej w tabelce zestawiono komunikaty jakie moga sie
pojawia¢ na wyswietlaczu panelu MSP3 gdy aktywna
jest funkcja Memory.

Wyswietlacz Wykonywane zadanie gdy aktywna jest

MSP3 funkcja MEMORY

“S-8” Zapisz do komorki pamieci nr #8

“S-2” Zapisz do komorki pamieci nr #2

“S-17 Zapisz do komorki pamieci nr #1

ot Stan oczekiwania (aktywna jest funkcja
MEMORY lecz nie wybrano jeszcze
zadania) lub wyjscie dla urzagdzen o
numerze 5400 lub wyzszym

‘r-1” Wybierz parametry z komorki nr #1

“r-2" Wybierz parametry z komorki nr #2

“r-8” Wybierz parametry z komorki nr #8

Kiedy urzgdzenie znajduje sie w stanie oczekiwania na
wpisanie parametrow do pamieci lub wybranie
zapisanych parametrow na wy$wietlaczu MSP3 przewija
sie napis “SavEd” lub “rECALLEd” (dla maszyn o
numerze 5400 i nizszym). Dla maszyn o numerze
wiekszym od 5400 na wys$wietlaczu MSP3 pojawi sie
napis: ’r-1” lub “S-1” (od razu wskazuje nam numer
uzywanej komorki).

W przypadku gdy uzytkownik bedzie chciat wyprowadzi¢
z pamieci urzadzenia dane a w wybranej komérce nie
bedzie zapisanych zadnych parametréw, po nacisnieciu
przetgcznika SELECT urzadzenie automatycznie




przejdzie w tryb oczekiwania a na wyswietlaczu pojawi

SIQ L

Wyjscie z funkcji Memory moze odbyc¢ sie tylko po

naci$nieciu przetgcznika SELECT (w gore).

Uzytkownik w pamigci podrecznej moze zapamietac 8
witasnych zestawow parametrow dla wszystkich metod

spawania.
Display Code
Kod Opis Usuniecie problemu
Ruchoma kreska - Pojawia sie w momencie zatgczenia
urzgdzenia. Pojawia sie do czasu
ukonczenia samoczynnej konfiguraciji.
"Err" "HHH" Kod btedu. Na poczatku jest wyswietlany
przez trzy sekundy i bedzie sie pojawiat
przez caty czas trwania btedu w odstepach
trzysekundowych.
Moot Zmiana programu spawania
"RHHE" R Podczas pracy pokazujg: lewy natezenie
(nieruchome) pradu, prawy napigcie spawania.
Przed spawaniem pokazujg zadeklarowane
parametry spawania.
"HEHHE R Spawnie zostato zakonczone na
(mrugajq) wysSwietlaczach przez 5 sekund ukazujg sie
Srednie natezenie pradu | napiecie. Po 5
sekundach na wys$wietlaczu ponownie
pojawiajq sie zadeklarowane parametry
spawania.
"no" "H20" Brak cieczy chtodzace;. Sprawdz ustawienie
Czujnik przeptywu wykryt zbyt niskie przetacznika Water/air.
natezenie przeptywu (<0.7 I/min). Wybierz odpowiednie
potozenie w zaleznosci
od typu
wykorzystywanego
uchwytu (chtodzonego
gazem lub cieczq).
Sprawdz poziom cieczy
chtodzgcej w zbiorniku.
Sprawdz obwaod
chtodzenia.
39 Btad spowodowany przerwaniem zasilania z | Sprawdz uziemienie
powodu zaktdcen lub skokow napiecia. urzadzenia. Jezeli
(rozmaite btedy urzadzenia #1) problem bedzie sie
powtarza¢ skontaktuj sie
z Autoryzowanym
Punktem Serwisowym.
44 Uktad sterowania wykryt problemy ze Sprawdz uziemienie
zrodtem pradu. urzgdzenia.
47 Btad spowodowany przerwaniem zasilania z | Jezeli problem bedzie
powodu zaktocen, skokow napiecia lub sie powtarzac¢ skontaktuj
zadziatania bezpiecznikow sie z Autoryzowanym
przecigzeniowych. Punktem Serwisowym.
(rozmaite btedy urzadzenia #2)
81 Btad spowodowany zwigekszeniem pradu Sprawdz szczotki
zasilania $rednio o 8 A przez dtuzej niz 0.5 s. | silnika. Sprawdz czy drut
na szpuli nie jest
zakleszczony.
82 Btad spowodowany zwiekszeniem pradu Sprawdz prowadnice w
zasilania 0 3.5 A przez dtuzej niz 10 s. uchwycie spawalniczym.
Sprawdz hamulec
szpuli.




Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

06/02
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktdcenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczeh. Zakt6cenia te mogg
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehnstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktdcen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Azeby uzywac go w
gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do
wyeliminowania mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i
obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen
elektromagnetycznych obstugujacy musi podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ zadnych zmian tego urzgdzenia bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakies
urzgdzenia, ktore mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:
o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub pobliza miejsca
pracy i urzadzenia.
Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzgdzenia komputerowo sterowane.
Urzadzenia systemdw bezpieczenstwa i sterujgce stosowanych w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i
kalibracji.
e Osobiste urzadzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajgce stuch.
Sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi by¢
pewien, ze caty sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiarow.
e Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych
czynnikow, ktére mogg mie¢ miejsce.

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

wskazowki:

e Podtagczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewzigcia dodatkowych zabezpieczen takich np. jak filtrowanie napigcia
zasilania.

Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozonym razem, jak najblizej siebie.

e Dla zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy.
Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potaczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie
pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

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

Dane techniczne LF40

ZAKRES PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU (m/min)
2 m/min do 20 m/min
NAPIECIE ZASILANIA (V)
40 VDC
ROZMIAR DRUTU (mm)
DRUTY STALOWE DRUTY PROSZKOWE DRUTY AL
0,6 do 1,6 1,0do 1,6 1,0do 1,6
WYMIARY
Wysokos¢ Szerokosé Dlugos¢ Ciezar
470 mm 295 mm 735 mm 18 kg
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
—20°C to +40°C -25°C to +55°C

For any maintenance or repair operations it is recommended to contact the nearest Lincoln technical service center.
Maintenance or repairs performed by unauthorized service centers or personnel will null and void the manufacturers
warranty.



Wykaz Czesci Zamiennych

Czesci zamienne

ZESPOL
FP 1050-C

Po | Numer czesci Opis llos¢
zyc
ja
1 L50723 Pokrywa 1
M50863 Naklejka 1
2 M51024-2A Plastykowy zesp6t ostony osi 1
3 | M51199-1 0s$ 1
4 L50726 Podstawa 1
L50726-1 Podstawa dla oznaczenh powyzej 1
F1060
5 M51474-D Panel prawy 1
L50747-1 Prawy nadrukl LF40 1
6 M51474-G Panel lewy 1
L50747-2 Lewy nadruk LF40 1
7 L50727 Rama $rodkowa 1
8 |S51876-1 Zawias 2
S51967 Oprawa zawiasu 2
T14882 Zderzak drzwi 4
9 M51477 Scianka gérna LF40 1
10 | S51942 Panel miernika 1
11 | L50718-1 Zespot raczki 1
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12 | M51532-4 Tabliczka znamionowa LF40 1

13 | M51531 Piyta podajnika drutu 1

14 | S51939 Panel przetacznika 1

15 | S51938 Wspornik 1

16 | S51891-1 Gorna plastykowa czes¢ sworznia 1
S51891-2 Plastykowy spéd sworznia (nie 1

dotaczany)

17 | M51522-4 Tabliczka znamionowa LF40 1

18 [ S20979 Stopka 4

19 | Contact us Plytka sterowania LF40 1
S19300-2 Zatrzask (zawiera PCBLF30/31) 4

20 |L11757-1 Ptytka miernika LF40 1
L11559-2 Ptytka podwojnego kodowania LF40 | 1

(nie pokazana)
M19540-1 Ptytka detekcji LF40 (nie pokazana) |1
M19790-1 Plytka procedur LF40 (nie pokazana) | 1

21 | S51397 Zacisk 1

22 | M51473-1 Scianka tylna LF40 1

23 | S51940 Izolator 1

24 |S51623 Zigczka do podtaczenia gazu 1

25 | M51206-1 Elektrozawér gazowy 12V LF40
S51632 tacznik 1

26 |S19664 Szybkoztgczka zenska 1
S19663 Szybkoztgczka meska (nie 1

dostarczana)

27 | M18021 Izolator 2

28 |[S12020-47 Wtyk zadajnika pradu LF40 1
S23703 Pierscien aluminiowy LF40 1

29 | S51880-1 Gniazdo wyjsciowe 1

30 |S51882-1 Miernik przeptywu 1

31 | S51776-2 Bocznik 1

32 | M51518 Silnik podajnika drutu 1

33 | M51519 System podawania drutu 1

zawierajacy:

34 | M51607 Gniazdo Euro 1
Patrz FP1050-D Patrz wykaz cze$ci zamiennych
S51905-1 Ramie tgczgce 1

36 |S12021-3 Wtyk zdalnego sterowania LF40 1
S17062-2 Naktadka na wtyk zadajnika 1

37 | S23055 Scianka dolna LF30/LF31 2/4
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Czesci zamienne

SYSTEM PODAWANIA DRUTU

FP 1050-D

® ©

OO

Pozyc Numer czesci Opis llos¢
ja
M51519 System podawania drutu zawierajacy / 1
S51899 Gniazdo Euro (nie pokazane) zawierajgce/ 1
T51127-1 Prowadnica 1
1 S51997-1 Aluminiowa ptyta nosna 1
2 S51997-2 Osiowe ramie docisku 2
3 S$51997-3 Whkret 2
4 S51997-4 Prawy zespét ramienia docisku, zawierajgcy 1
S51997-6 Prawe ramie docisku 1
5 S51997-5 Lewy zespot ramienia docisku, zawierajacy 1
S51997-7 Lewe ramie docisku 1
6 S51997-8 O$ tozyska 1
7 S51997-9 Odstepnik tylny 1
8 S$51997-10 tozysko 1
9 S51997-11 Odstepnik przedni 1
10 S51997-12 Sprezyna prawego ramienia docisku 1
11 S51997-13 Sprezyna lewego ramienia docisku 1
12 S51997-14 Urzadzenie dociskowe, zawierajgce: 2
S51997-15 Bolec docisku 1
S51997-16 Gorna cze$¢ docisku 1
S51997-17 Gtéwna czes¢ docisku 1
S51997-18 Sprezyna 1
13 S51997-19 O$ do adaptera kota zebatego 1
14 S51889 Adapter kota zebatego 2/4
15 KP Rolki napedowe 1/2
16 S$51997-20 Whkret 2
17 T51126 Prowadnica srodkowa 1
18 S51997-21 Whkret 1
19 T51125 Prowadnica wej$ciowa 1
20 S51997-22 Whkret 2
21 S51997-23 Ostona 1
22 S51888 Wyjsciowe koto zebate silnika 1
23 S51997-24 Whkret 1

12




KP10344 zawiera :
2 rolki napedowe
1 prowadnice $rodkowg
1 prowadnice gniazda Euro
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Wyposazenie

K10348-PG-xM

Kabel zrodto-podajnik (gaz). Dostepne dtugosci: 5, 10,15, 20, 25 lub 30m

K10348-PGW-xM

Kabel zrodto-podajnik (gaz i woda). Dostepne dtugosci: 5, 10,15, 20, 25 lub 30m

K10339-1 Podwozie dla duzych obcigzen

K10371 Zestaw kotka samonastawnego (dla matych obcigzen)

K10158 Plastykowy adapter do 15-kg szpuli (dostarczany standardowo).
K10343 Adapter uchwytu do procesu Innershield

K10352-1 Plastykowa platforma obrotowa

K10349-1 Zestaw ztgczek ukfadu chtodzenia dla LF z czujnikiem przeptywu
K10353-2 Zadajnik zdalnego sterowania.

K10392 Adaptor do spawania metodg TIG i MMA.

K10391-00-8M
And K10391-45-8M

Uchwyt push-pull, 8 m (Korpus prosty “00” lub wygiety pod katem45° "45”)

Zestawy rolek podajacych

KP10344-0.8
KP10344-1.0
KP10344-1.2
KP10344-1.6

Druty lite
0,6-0,8MM
0,8-1,0MM
1,0-1,2MM
1,2-1,6MM

KP10344-1.6C

| Druty rdzeniowe:
1.0-1.6mm

KP10344-1.2A
KP10344-1.6A

Druty aluminiowe:
1,0-1,2MM
1,2-1,6MM

K10363-1

Zestaw rolek napedowych do KP10345 (z zebatkg), konfiguracja 4-rolkowa

K10362-1

Zestaw rolek dociskowych do KP10344, konfiguracja 2-rolkowa.
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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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