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 Bezpiecze stwo U ytkowania 
06/02 

 OSTRZE ENIE 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

SPAWANY MATERIA  MO E POPARZY :  Proces spawania wytwarza du  ilo  ciep a.  
Rozgrzane powierzchnie i materia  w polu pracy mog  spowodowa  powa ne poparzenia.  Stosowa  
r kawice I szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materia  w polu pracy. 
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 ZGODNO  Z CE:  Urz dzenie to spe nia zalecenia Europejskiego Komitetu CE. 

 
 

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

 
Charakterystyka 
Podajnik drutu LF 40 jest wysokiej klasy urz dzeniem o 
sterowaniu cyfrowym. Z odpowiednim wyposa eniem 
umo liwia spawanie metodami MIG/MAG w trybie 
synergicznym lub standardowym, MIG puls, MIG puls z 
podwójnym impulsem, TIG Lift oraz MMA. 
 
LF 40 jest podajnikiem 4 rolkowym z zasilaniem 40V. 
 
Wspó pracuje on ze ród ami pr du z tym samym 
systemem operacyjnym. Ka dy element w systemie 
posiada specjalny « obwód komunikacyjny ». Umo liwia 
to wymian  informacji pomi dzy elementami 
sk adaj cymi si  na zestaw spawalniczy np. podajnik-
ród o-zdalne sterowanie. W ten sposób ka dy element 

systemu posiada informacje o stanie pracy w danym 
momencie. 
 

Zalecane wyposa enie 
LF 40 mo e wspó pracowa  ze ród em pr du 
posiadaj cym cyfrowe cze steruj ce z zasilaniem 
40VDC. Obecnie dost pne s  ród a typu Power Wave. 
(PW455 / PW405 / PW345) 
 

Cykl pracy. 
Podajnik drutu LF40 przeznaczony jest do pracy ci g ej 
w cyklu 100%. Jego maksymalne osi gi zale  wi c od 
zastosowanego ród a pr du. 

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

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

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

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

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

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

kompatybilno ci elektromagnetycznej w tej 
instrukcji. 

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

 

Pod czenie zasilania sieciowego  

Przed za czeniem tego urz dzenia do sieci zasilaj cej 
sprawdzi  po czenie przewodów uziemiajacych 
pomi dzy spawalniczym ród em energii a ród em 
zasilania sieciowego. 
 

Pod czenie gazu os onowego 
Po bezpiecznym zainstalowaniu butli z gazem na ródle 
spawalniczym, pod czy  w  gazowy kabla 
wej ciowego do butli z gazem, stosuj c regulator 
przep ywu gazu na zaworze butli. 
 

Monta  rolek nap dowych i prowadnic 
Zainstalowa  szpul  z drutem elektrodowym na osi, 
wyci gaj c koniec drutu, tak eby obraca a si  
zgodnie z ruchem wskazówek zegara. 

rednica drutu musi by  dopasowana do warto ci 
rednicy wyrytej na widocznej stronie rolek 

nap dowych. Je li rednice nie s  zgodne, odkr ci  
ruby mocuj ce rolki nap dowe  i odwróci  je lub 

wymieni  na rolki z rowkiem pasuj cym do 
stosowanego drutu  elektrodowego. 

Ka da rolka nap dowa posiada 2 rowki, co pozwala 
na stosowanie jej dla dwóch ró nych rednic drutu. 

Okre lone rolki nap dowe s  dost pne dla drutów 
aluminiowych i proszkowych (rdzeniowych). Jest 
równie  mo liwa konfiguracja podajnika drutu z 4 
rolkami nap dowymi (patrz rozdzia  „Akcesoria”). 

Podnie  d wigni  dociskow  z o yskami 
kulkowymi, które dociska rolki nap dowe. 

Wprowadzi  drut elektrodowy do prowadnicy wej ciowej 
i wyprowadzi  go przez adapter. Obni y  d wignie 
reguluj c podporami i u y  nakr tki regulacyjnej do 
zmiany nacisku d wigni. 
 
Regulacja si y docisku rolki po redni-
cz cej 
Dla drutów o ma ej rednicy i drutów aluminiowych, 
docisk rolki po rednicz cej zmienia si  wraz ze zmian  
typu drutu, stanu powierzchni, warunkami smarowania i 
twardo ci . 
Nadmierny docisk rolki po rednicz cej mo e 
spowodowa  odkszta cenie drutu. Drut mo e si  
zablokowa  lub za ama , co w efekcie mo e 
spowodowa  wcze niejsze zu ycie lub zatarcie silnika 
podajnika drutu. Wtedy nale y zmniejszy  docisk rolki i 
powtórzy  operacj . Bardzo ma y docisk rolki mo e 
powodowa  nieregularne podawanie drutu. 
 

Pod czy  uchwyt spawalniczy do adaptera 
uchwytu. 
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Zdj  dysze gazow  z uchwytu spawalniczego i 
odkr ci  ko cówk  kontaktow . Drut musi by  
podawany regularnie bez jakichkolwiek zmian 
pr dko ci. Je li tak nie jest, lub drut lizga si , 
nale y zwi ksza  docisk a  pr dko  podawania 
drutu stanie si  regularna. U ywa  do tego nakr tki 
regulacyjnej. 

Zamontowa  ponownie ko cówk  kontaktow  i 
dysz  gazow . Upewni  si  czy zarówno pr dko  
podawania drutu jak i rozmiar ko cówki kontaktowej 
s  prawid owe. 

Pod czy  zacisk uziemiaj cy kabla powrotnego do 
miejsca spawania lub do sto u spawalniczego, 
upewniaj c si  czy zacisk uziemiaj cy zapewnia 
poprawny kontakt. Powierzchnia materia u 
spawanego musi by  czysta, nie mo e by  
zardzewia a, pomalowana lub zat uszczona. 

Uwaga: Dla testu drutu prze cznik ustawi  w 
dolnym po o eniu. Pr dko  podawania drutu dla 
testu drutu mo na regulowa  przez obrót pokr t a, 
umieszczonego po lewej stronie, podczas gdy 
prze cznik jest ustawiony w dolnym po o eniu. Gdy 
drut jest powoli wysuwany, za pomoc  przycisku na 
uchwycie spawalniczym, elektroda i mechanizm 
podaj cy s  gotowe do pracy (s  pod napi ciem). 

Dla oczyszczenia („przedmuchania”) dyszy, przycisk  
ustawi  w górnym po o eniu. 

 
Opis podajnika 

 
 

 
A, B, C, D, E: 4 rolkowy mechanizm podaj cy i zespó  
silnika skonfigurowany z 2 I 4 rolkami zgodnie z 
wybranym zestawem rolek (patrz „Akcesoria”). 
F. Prze cznik Test drutu i Test gazu. 

Jest to prze cznik dwustabilny góra/dó . W pozycji 
dolnej powoduje wysuwanie si  drutu 
spawalniczego bez za czenia gazu i napi cia. 
Pr dko  wysuwania drutu mo emy regulowa  
pokr t em na przednim panelu steruj cym. Nie ma 
to wp ywu na ustawion  pr dko  spawania. 
Ko cowa pr dko  Testu drutu jest automatycznie 
zapami tywana. 
W pozycji górnej prze cznik powoduje za czenie 
elektrozaworu gazowego bez za czania zespo u 
podaj cego LF40. W tym czasie nast puje 

czyszczenie uk adu gazowego oraz mo emy 
ustawi  sobie nat enie przep ywu gazu podczas 
pracy. 

G. Skrzynka narz dziowa (ko cówki pr dowe, rolki 
podaj ce itp.) 

H. Gniazdo zdalnego sterowania. 
I. Z czki uk adu ch odzenia (w standardzie) do 

pod czenia uchwytów ch odzonych ciecz . 
J. Prze cznik trybu pracy z ch odzeniem/bez 

ch odzenia uchwytu spawalniczego (w 
standardzie). Ustaw prze cznik w zale no ci od 
wykorzystywanego uchwytu spawalniczego 
(ch odzonego ciecz  lub gazem). 

K. Obudowa. 
L. Led status Light (see description below) 
M. Prze cznik trybu pracy 2/4 Takt 

 
2 Takt : 
Wy czony Hot/Soft Start i Wype nienie Krateru 
(Crater Fill): 
1) Za czenie przycisku w uchwycie spawalniczym 

rozpoczyna spawanie w nast puj cej 
kolejno ci: rozpocz cie wyp ywu gazu przed 
rozpocz ciem spawania (preflow), doj cie drutu 
do materia u spawanego (run in), zajarzenie 
uku, spawanie.  

2) Zwolnienie przycisku w uchwycie spawalniczym 
powoduje zako czenie spawania w 
nast puj cej kolejno ci: upalanie ko cówki 
drutu (burnback), zga ni cie uku, rozpocz cie 
wyp ywu gazu po zako czeniu spawania 
(postflow). 

 
Za czony Hot/Soft Start: 
1) Za czenie przycisku w uchwycie spawalniczym 

rozpoczyna spawanie w nast puj cej 
kolejno ci: preflow, run in, zajarzenie uku i 
osi gni cie parametrów spawania ustawionych 
dla Hot/Soft Startu, utrzymanie tych 
parametrów przez zadeklarowany czas. Po 
zako czeniu tego czasu spawanie jest dalej 
kontynuowane z g ównymi ustawionymi 
parametrami spawania.  

2) Zwolnienie przycisku w uchwycie spawalniczym 
powoduje zako czenie spawania w 
nast puj cej kolejno ci: burnback, zga ni cie 
uku, postflow. 
 

Za czone Wype nienie Krateru: 
1) Za czenie przycisku w uchwycie spawalniczym 

rozpoczyna spawanie w nast puj cej 
kolejno ci: preflow, run in, zajarzenie uku, 
spawanie. 

2) Zwolnienie przycisku w uchwycie spawalniczym 
powoduje zmian  parametrów spawania do 
warto ci ustawionych dla funkcji Wype nienia 
Krateru i utrzymanie ich przez zadeklarowany 
czas. Po zako czeniu tego czasu nast puje 
zako czenie spawania w nast puj cej 
kolejno ci: burnback, zga ni cie uku, postflow. 
 

4 Takt: 
 
Wy czony Hot/Soft Start i Wype nienie Krateru: 
1) Za czenie przycisku w uchwycie spawalniczym 

rozpoczyna spawanie w nast puj cej 
kolejno ci: preflow, run in, zajarzenie uku, 
spawanie. 

2) Po zwolnieniu przycisku w uchwycie 
spawalniczym spawanie jest dalej 
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N.  Panel steruj cy MSP3 (patrz poni ej) 

 

kontynuowane z wcze niej zadeklarowanymi 
parametrami g ównymi. W przypadku gdyby 
dosz o do wygaszenia, zerwania uku podajnik 
urz dzenia b dzie dalej pracowa  i drut b dzie 
si  wysuwa  z uchwytu. 

3) Ponowne za czenie przycisku w uchwycie 
spawalniczym powoduje uruchomienie uk adu 
steruj cego zako czeniem spawania (spawanie 
jest jednak dalej kontynuowane). 

4) Ponowne zwolnienie przycisku w uchwycie 
spawalniczym powoduje zako czenie spawania 
w nast puj cej kolejno ci: burnback, 
zga ni cie uku, postflow. 
 

 
Za czony Hot/Soft Start: 
1) Za czenie przycisku w uchwycie spawalniczym 

rozpoczyna spawanie w nast puj cej 
kolejno ci: preflow, run in, zajarzenie uku i 
osi gni cie parametrów spawania ustawionych 
dla Hot/Soft Startu. 

O. Regulowany zawias do zatrzasku pokrywy. 
Oa) : ruba zatrzaskowa pokrywy: dla spowolnienia 
zamykania pokrywy, zabezpieczenia jej przed zbyt 
mocnym zatrza ni ciem, rub  nale y dokr ci , dla 
jej atwiejszego zamykania, rub  nale y 
poluzowa . 

2) Po zwolnieniu przycisku w uchwycie 
spawalniczym spawanie jest dalej 
kontynuowane z g ównymi parametrami 
spawania wcze niej zadeklarowanymi. 

P. Uchwyt do przenoszenia podajnika. 
Q. Oprawa do zamocowania uchwytu 

spawalniczego.  W przypadku gdyby dosz o do wygaszenia, 
zerwania uku podajnik urz dzenia b dzie dalej 
pracowa  i drut b dzie si  wysuwa  z uchwytu. 

R. Zacisk przewodu zespolonego. 
S. Gniazda przy czeniowe pr dowe (m skie) do 

przewodu zespolonego. 3) Ponowne za czenie przycisku w uchwycie 
spawalniczym powoduje uruchomienie uk adu 
steruj cego zako czeniem spawania (spawanie 
jest dalej kontynuowane). 

T. Gniazdo przy czeniowe (8 nó ek) przewodu 
steruj cego podajnika. 

U. Gniazdo szybkoz czki pod czenia gazu. 
4) Ponowne zwolnienie przycisku w uchwycie 

spawalniczym powoduje zako czenie spawania 
w nast puj cej kolejno ci: burnback, 
zga ni cie uku, postflow. 

V. Gniazda szybkoz czek uk adu ch odzenia(w 
standardzie) 

 
 

Panele Steruj ce  
Za czone Wype nienie Krateru: Przedni Panel Steruj cy. 1) Za czenie przycisku w uchwycie spawalniczym 

rozpoczyna spawanie w nast puj cej 
kolejno ci: preflow, run in, zajarzenie uku, 
spawanie z parametrami g ównymi. 

2) Po zwolnieniu przycisku w uchwycie 
spawalniczym spawanie jest dalej 
kontynuowane z wcze niej zadeklarowanymi 
parametrami g ównymi. W przypadku gdyby 
dosz o do wygaszenia, zerwania uku podajnik 
urz dzenia b dzie dalej pracowa  i drut b dzie 
si  wysuwa  z uchwytu. 

3) Ponowne za czenie przycisku w uchwycie 
spawalniczym powoduje uruchomienie uk adu 
steruj cego zako czeniem spawania a 
spawanie jest kontynuowane z parametrami 
ustawionymi dla funkcji Wype nienia Krateru. 

 
Panel posiada pokr t a reguluj ce parametry spawania, 
wy wietlacze cyfrowe, diody wiec ce informuj ce o 
trybie pracy wy wietlaczy oraz wska nik zadzia ania 
wy cznika termicznego. Ka demu wy wietlaczowi i 
pokr t u przyporz dkowane s  dwie funkcje. Która 
funkcja w danym momencie jest aktywna sygnalizowane 
jest przez diod  znajduj c  si  pod wy wietlaczem.  

4) Ponowne zwolnienie przycisku w uchwycie 
spawalniczym powoduje zako czenie spawania 
w nast puj cej kolejno ci: burnback, 
zga ni cie uku, postflow. 

 

Lewe pokr t o/wy wietlacz oznaczone jest symbolami 
WFS / AMPS (pr dko  podawania drutu w 
[m/min]/nat enie pr du w [A]. 
- Przy pracy bez u ycia programów synergicznych 
regulujemy pr dko  podawania drutu spawalniczego. 
- Przy pracy z u yciem programów synergicznych 
(standard, puls) regulujemy pr dko  podawania drutu 
do której automatycznie dopasowuj  si  pozosta e 
parametry spawania. 
Podczas spawania na wy wietlaczu ukazuje si  
nat enie pr du spawania. 
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Weld Mode Diody wiec ce pod wy wietlaczem informuj , która 
warto  w danym momencie jest wy wietlana. Wybór funkcji dokonujemy prze cznikiem SELECT. Jej 

wybór sygnalizowany jest zapaleniem si  diody. Na 
wy wietlaczu ukazuje si  ostatnio wybrany numer 
programu spawania. Zestawienie wszystkich dost pnych 
programów znajduje si  w tabelce z prawej strony 
panelu MSP3. Wybór programu dokonuje si  
prze cznikiem SET. Po wybraniu danego numeru 
programu urz dzenie po 2 s automatycznie wczytuje 
program do pami ci. Na wy wietlaczach panelu 
przedniego uka e si  symbol „----„. Je eli wcze niej 
wybierzemy prze cznikiem SELECT inn  funkcj  w 
pami  urz dzenia dalej wprowadzony b dzie wcze niej 
u ywany program. 

 
Prawe pokr t o/wy wietlacz oznaczone s  symbolami  
VOLTS / TRIM (napi cie spawania w [V]/korekcja 
d ugo ci uku).  
- Przy pracy bez u ycia programów synergicznych 
regulujemy napi cie spawania. 
- Przy pracy z u yciem programów synergicznych 
(standard) korygujemy napi cie spawania. 
- Przy spawaniu metod  MIG puls korygujemy d ugo  
uku spawalniczego. Korekcja d ugo ci uku odbywa si  
w jednostkach niemianowanych w przedziale od 0.50 do 
1.50. Standardowe ustawienie to 1.00. Diody wiec ce 
informuj , która z funkcji w danym momencie jest 
aktywna. 

 

Preflow / Postflow Korekcja parametrów spawania mo e odbywa  si  
równie  podczas pracy. • Za pomoc  funkcji Preflow ustawiamy czas wyp ywu 

gazu os onowego przed rozpocz ciem spawania tj. 
zanim zacznie by  podawany drut spawalniczy I nast pi 
zajarzenie uku. 

Przed spawaniem wy wietlacze pokazuj  
zadeklarowane parametry spawania (napi cie, pdk. 
podawania, trim). Podczas pracy wskazuj  rzeczywiste 
parametry spawania (nat enie, napi cie). Po 
zako czeniu spawania przez 5 sekund ukazywane s  
rednie parametry spawania pojedynczego cyklu 

(wy wietlane parametry mrugaj ). Aby przej  w tryb 
regulacji wystarczy przekr ci  pokr t o regulacyjne. 
Diody wiec ce informuj , która warto  w danym 
momencie jest wy wietlana. 

• Za pomoc  funkcji Postflow ustawiamy czas wyp ywu 
gazu os onowego po zako czeniu spawania tj., kiedy 
nast pi zgaszenie uku i zatrzymanie podajnika drutu. 
• Wybór funkcji dokonujemy prze cznikiem SELCT. Jej 
wybór sygnalizowany jest zapaleniem si  diody. Na 
wy wietlaczach panelu przedniego pojawia si  napis 
PrE FLo. Prze cznikiem SET mo emy ustawi  czas 
trwania wyp ywu gazu przed rozpocz ciem spawania 
(standardowe ustawienie to, „OFF”). Na wy wietlaczu 
panelu MSP3 pojawi si  zadeklarowany czas trwania. 

 

Panel MSP3. 
• Naciskaj c prze cznik SELECT ponownie w dó  na 
wy wietlaczach panelu przedniego pojawi si  napis, 
PoS FLo. Prze cznikiem SET mo emy teraz ustawi  
czas wyp ywu gazu po zako czeniu spawania 
(standardowe ustawienie to, „OFF”). Na wy wietlaczu 
panelu MSP3 pojawi si  zadeklarowany czas. 
• Standardowe ustawienia funkcji Preflow/Postflow to 
“OFF” (0 sekund). 
• Czas trwania Preflow mo na ustawi  w przedziale od 0 
do 2.5 sekundy, stopniowanie, co 0.1 sekundy. 
• Czas trwania Postflow mo na ustawi  w przedziale od 
0 do 10.0 sekund, stopniowanie, co 0.1 sekundy. 

  
Panel MSP3 umo liwia wybór metody spawania 
(MIG/MAG, MIG pula, TIG-lift, MMA) oraz jednego z 30 
synergicznych programów spawania wprowadzonych do 
pami ci sta ej urz dzenia (Weld Modae). Urz dzenie 
wyposa one jest tak e w pami  u ytkownika (Memory) 
pozwalaj c  na zapami tanie 8 w asnych zestawów 
parametrów spawania. W panelu tym mo emy tak e 
ustawi  sobie ca y przebieg cyklu spawania (Set Up): 
czas wyp ywy gazu przed/po zako czeniu spawania 
(Prefow/Postflow), pr dko  doj cia drutu do materia u 
spawanego (Run In), indukcyjno  (Arc Control), czas 
upalania drutu (Burnback), wype nienie krateru (Crater). 
Wybór poszczególnych funkcji dokonuje si  za pomoc  
dwupozycyjnego prze cznika SELECT. Wybór funkcji 
sygnalizowane jest zapaleniem si  odpowiedniej diody. 

Run-In 
• Za pomoc  funkcji Run-In ustawiamy pr dko  doj cia 
drutu do materia u spawanego, przed zajarzeniem uku. 
Jest to warto  niezale na od pr dko ci podawania 
drutu i pr dko ci startowej (funkcja START). 
• Funkcj  Run-In wybieramy prze cznikiem SELECT. 
Jej wybór sygnalizowany jest zapaleniem diody. 
Wielko  pr dko ci dochodzenia regulujemy 
prze cznikiem SET. Na wy wietlaczu panelu MSP3 
pojawi si  zadeklarowana warto . Do regulacji 
pr dko ci doj cia nie nale y u ywa  pokr t a na panelu 
przednim. 
• Ustawienie standardowe to "OFF." 
• Pr dko  Run-In regulujemy w przedziale od 1,27 do 
3,81 m/min. 

W celu szybszego prze czania si  pomi dzy 
parametrami nale y nacisn  (w zale no ci od potrzeby 
góra, dó ) i przytrzyma  prze cznik SELECT. Warto  
wybranego parametru/funkcji dokonywane jest za 
pomoc  dwupozycyjnego prze cznika SET. Wybrana 
wielko  ukazuje si  na wy wietlaczu cyfrowym 
znajduj cym si  w centrum panelu MSP3. W celu 
szybszej zmiany warto ci mo na prze cznik SET 
nacisn  i przytrzyma . 

 

Start 
• Za pomoc  funkcji Start (Hot/Soft Start) mo emy 
ustawi  sobie pocz tkowe parametry spawania 
odmienne (wy sze lub ni sze) od zadeklarowanych 
parametrów g ównych. Przez zadeklarowany czas b d  
si  zmienia y jednostajnie a  do osi gni cia parametrów 
g ównych. 
• Funkcj  Start wybieramy prze cznikiem SELECT, 
wybór sygnalizowany jest zapaleniem diody. Czas 
trwania funkcji Start ustawiamy prze cznikiem SET. Na 
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wy wietlaczu ukazuje si  wybrany nastawiony czas 
funkcji START. 
• Standardowe ustawienie to "OFF" (0 sekund). 
• Czas trwania Startu mo emy ustawia  w przedziale od 
0 do 0.50 sekundy, co 0.01 sekundy. 
• Dla metody MIG/MAG parametry funkcji Start 
(pr dko  podawania I napi cie spawania) ustawiamy 
na panelu przednim podajnika. W momencie regulacji 
diody sygnalizacyjne pod wy wietlaczami „WFS” I 
„VOLTS” mrugaj .  
• Dla metody MIG puls parametry funkcji Start (pr dko  
podawania i balans) ustawiamy na panelu przednim 
podajnika. W momencie regulacji diody sygnalizacyjne 
pod wy wietlaczami „WFS” i „TRIM” mrugaj . 

Arc Control 
• Dla metody MIG/MAG funkcj  Arc Control regulujemy 
indukcyjno  obwodu spawalniczego. Przy ustawieniach 
minimalnych indukcyjno  jest najmniejsza i gwarantuje 
mi kki uk. Niska indukcyjno  zalecana jest do 
spawania w mieszankach gazowych, które w swoim 
sk adzie maj  przewag  gazu oboj tnego. Przy 
maksymalnej warto ci Arc Control indukcyjno  jest 
najwi ksza i powoduje uzyskanie sztywnego uku. 
Wysoka indukcyjno  zalecana jest do spawania drutami 
rdzeniowymi i litymi w os onie, CO2. Dla drutów 
rdzeniowych samoos onowych Arc Control nale y 
ustawi  na warto  5. 
• Dla metody MIG Puls funkcja Arc Control reguluje 
cz stotliwo  pulsu. 
• Dla metody MIG Puls z podwójnym impulsem funkcja 
Arc Control reguluje cz stotliwo  oscylacji pomi dzy 
niskim i wysokim poziomem pr du.  
• Dla metody MMA funkcja Arc Control reguluje 
dynamik  uku. Przy minimalnych ustawieniach 
uzyskujemy mi kki uk spawalniczy i niewielk  ilo  
odprysków. Przy ustawieniach maksymalnych 
otrzymujemy sztywny uk uniemo liwiaj cy przyklejenie 
elektrody. 
• Funkcje Arc Control wybieramy prze cznikiem 
SELECT, wybór sygnalizowany jest zapaleniem diody. 
Prze cznikiem SET ustawiamy sobie wielko  funkcji, 
wybrana warto  ukazuje si  na wy wietlaczu. 
• Standardowe ustawienie to "OFF’’ (funkcja wy czona). 
• Warto  funkcji mo e by  ustawiana w przedziale od - 
10.0 do 10.0 co 0.1. 
 

Crater 
• Funkcja Crater (Wype nienie Krateru) umo liwia nam 
zako czenie spawania w sposób p ynny bez 
gwa townego wygaszenia uku. W momencie 
zako czenia spawania g ówne parametry spawania w 
sposób p ynny opadaj  nam do zadeklarowanych 
parametrów funkcji Crater i utrzymuj  si  przez 
okre lony czas. 
• Funkcj  Crater wybieramy prze cznikiem SELECT, 
wybór sygnalizowany jest zapaleniem si  diody. Czas 
trwania funkcji Crater ustawiamy prze cznikiem SET. 
Na wy wietlaczu ukazuje si  nastawiony czas funkcji 
Crater. 
• Standardowe ustawienie to "OFF" (0 sekund). 
• Czas trwania funkcji Crater mo emy ustawia  w 
przedziale od 0 do 10.0 sekundy, co 0.1 sekundy. 
•Dla metody MIG/MAG parametry funkcji Crater 
(pr dko  podawania I napi cie spawania) ustawiamy 
na panelu przednim podajnika. W momencie regulacji 
diody sygnalizacyjne pod wy wietlaczami „WFS” i 
„VOLTS” mrugaj . 
• Dla metody MIG puls parametry funkcji Crater 
(pr dko  podawania i balans) ustawiamy na panelu 

przednim podajnika. W momencie regulacji diody 
sygnalizacyjne pod wy wietlaczami „WFS” i „TRIM” 
mrugaj . 
 

Burnback 
• Funkcja Burnback (Czas Upalania) reguluje nam 
d ugo  wolnego wylotu drutu po zako czeniu spawania. 
W momencie zatrzymania podajnika przez 
zadeklarowany czas drut spawalniczy dalej znajduje si  
pod napi ciem, co powoduje stopienie jego ko cówki na 
okre lon  d ugo . 
• Funkcj  Burnback wybieramy prze cznikiem SELECT, 
wybór sygnalizowany jest zapaleniem diody. Czas 
trwania regulujemy prze cznikiem SET. Na 
wy wietlaczu ukazuje si  wybrany nastawiony czas 
funkcji Burnback. 
• Standardowe ustawienie to "OFF" (0 sekund). 
• Czas trwania  upalania mo emy regulowa  w 
przedziale od 0 to 0.25 sekundy, co 0.01 sekundy. 

 
Memory – zasady korzystania 
Funkcj  Memory (Pami  u ytkownika) wybieramy 
prze cznikiem SELECT, wybór sygnalizowany jest 
zapaleniem si  diody. Na wy wietlaczu panelu uka e si  
znak “----“. Naciskaj c prze cznik SET w gór  pojawi 
si  napis “S-1” oznacz to e urz dzenie jest 
przygotowane do wprowadzenia parametrów spawania 
do komórki #1pami ci. Naciskaj c prze cznik SELECT 
w dó  na wy wietlaczu pojawi si  napis SavEd 
oznaczaj cy e parametry zosta y wprowadzone do 
pami ci. 
Naciskaj c prze cznik SET w dó  na wy wietlaczu 
pojawi si  napis “r-1”  oznacza to e urz dzenie jest 
przygotowane do wybrania z pami ci parametrów 
spawania zapisanych w komórce #1pami ci. Naciskaj c 
prze cznik SELECT w dó  na wy wietlaczu pojawi si  
napis “rEcALLEd” oznaczaj cy e parametry zosta y 
wybrane z pami ci.  
Poni ej w tabelce zestawiono komunikaty jakie mog  si  
pojawia  na wy wietlaczu panelu MSP3 gdy aktywna 
jest funkcja Memory. 
 

Wy wietlacz 
MSP3 

Wykonywane zadanie gdy aktywna jest 
funkcja MEMORY 

“S-8” Zapisz do komórki pami ci nr #8 

… … 

“S-2” Zapisz do komórki pami ci nr #2 

“S-1” Zapisz do komórki pami ci nr #1 

“---“ Stan oczekiwania (aktywna jest funkcja 
MEMORY lecz nie wybrano jeszcze 
zadania) lub wyj cie dla urz dze  o 
numerze 5400 lub wy szym 

“r-1” Wybierz parametry z komórki nr #1 

“r-2” Wybierz parametry z komórki nr #2 

… … 

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

Kiedy urz dzenie znajduje si  w stanie oczekiwania na 
wpisanie parametrów do pami ci lub wybranie 
zapisanych parametrów na wy wietlaczu MSP3 przewija 
si  napis “SavEd” lub “rEcALLEd” (dla maszyn o 
numerze 5400 i ni szym). Dla maszyn o numerze 
wi kszym od 5400 na wy wietlaczu MSP3 pojawi si  
napis: ’’r-1” lub “S-1” (od razu wskazuje nam numer 
u ywanej komórki). 
W przypadku gdy u ytkownik b dzie chcia  wyprowadzi  
z pami ci urz dzenia dane a w wybranej komórce nie 
b dzie zapisanych adnych parametrów, po naci ni ciu 
prze cznika SELECT urz dzenie automatycznie 
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przejdzie w tryb oczekiwania a na wy wietlaczu pojawi 
si  “----“. 

Wyj cie z funkcji Memory mo e odby  si  tylko po 
naci ni ciu prze cznika SELECT (w gór ). 

U ytkownik w pami ci podr cznej mo e zapami ta  8 
w asnych zestawów parametrów dla wszystkich metod 
spawania.  
 
 
 

Display Code 
 

Kod 
 

Opis 
 

Usuni cie problemu 
 

Ruchoma kreska ‘’-‘’ 
 

Pojawia si  w momencie za czenia 
urz dzenia. Pojawia si  do czasu 

uko czenia samoczynnej konfiguracji. 

 

"Err" "####" 
 

Kod b du. Na pocz tku jest wy wietlany 
przez trzy sekundy i b dzie si  pojawia  

przez ca y czas trwania b du w odst pach 
trzysekundowych. 

 

"----" "----" Zmiana programu spawania  

"####" "####" 
(nieruchome) 

 

Podczas pracy pokazuj : lewy nat enie 
pr du, prawy napi cie spawania. 

Przed spawaniem pokazuj  zadeklarowane 
parametry spawania. 

 

"####" "####" 
(mrugaj ) 

 

Spawnie zosta o zako czone na 
wy wietlaczach przez 5 sekund ukazuj  si  

rednie nat enie pr du I napi cie. Po 5 
sekundach na wy wietlaczu ponownie 

pojawiaj  si  zadeklarowane parametry 
spawania. 

 

"no" "H2O" Brak cieczy ch odz cej. 
Czujnik przep ywu wykry  zbyt niskie 

nat enie przep ywu (<0.7 l/min). 

Sprawd  ustawienie 
prze cznika Water/air. 
Wybierz odpowiednie 
po o enie w zale no ci 
od typu 
wykorzystywanego 
uchwytu (ch odzonego 
gazem lub ciecz ). 
Sprawd  poziom cieczy 
ch odz cej w zbiorniku. 
Sprawd  obwód 
ch odzenia. 

39 B d spowodowany przerwaniem zasilania z 
powodu zak óce  lub skoków napi cia. 

(rozmaite b dy urz dzenia #1) 

Sprawd  uziemienie 
urz dzenia. Je eli 
problem b dzie si  
powtarza  skontaktuj si  
z Autoryzowanym 
Punktem Serwisowym. 

44 Uk ad sterowania wykry  problemy ze 
ród em pr du. 

Sprawd  uziemienie 
urz dzenia. 

47 B d spowodowany przerwaniem zasilania z 
powodu zak óce , skoków napi cia lub 

zadzia ania bezpieczników 
przeci eniowych. 

(rozmaite b dy urz dzenia #2) 

Je eli problem b dzie 
si  powtarza  skontaktuj 
si  z Autoryzowanym 
Punktem Serwisowym. 

81 B d spowodowany zwi kszeniem pr du 
zasilania rednio o 8 A przez d u ej ni  0.5 s. 

Sprawd  szczotki 
silnika. Sprawd  czy drut 
na szpuli nie jest 
zakleszczony. 

82 B d spowodowany zwi kszeniem pr du 
zasilania o 3.5 A przez d u ej ni  10 s. 

Sprawd  prowadnic  w 
uchwycie spawalniczym. 
Sprawd  hamulec 
szpuli. 
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Kompatybilno  Elektromagnetyczna (EMC) 
06/02 

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

Urz dzenie to zosta o zaprojektowane do pracy w obszarze przemys owym.  A eby u ywa  go w 
gospodarstwie domowym niezb dne jest przestrzeganie specjalnych zabezpiecze  koniecznych do 
wyeliminowania mo liwych zak óce  elektromagnetycznych.  Urz dzenie to musi by  zainstalowane i 
obs ugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji.  Je eli stwierdzi si  wyst pienie jakiekolwiek zak óce  

elektromagnetycznych obs uguj cy musi podj  odpowiednie dzia ania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta  
z pomocy Lincoln Electric.  Nie dokonywa  adnych zmian tego urz dzenia bez pisemnej zgody Lincoln Electric. 
 
Przed zainstalowaniem tego urz dzenia, obs uguj cy musi sprawdzi  miejsce pracy czy nie znajduj  si  tam jakie  
urz dzenia, które mog yby dzia a  niepoprawnie z powodu zak óce  elektromagnetycznych.  Nale y wzi  pod uwag : 

Kable wej ciowe i wyj ciowe, przewody steruj ce i przewody telefoniczne, które znajduj  si  w, lub pobli a miejsca 
pracy i urz dzenia. 

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne.  Komputery lub urz dzenia komputerowo sterowane. 

Urz dzenia systemów bezpiecze stwa i steruj ce stosowanych w przemy le.  Sprz t s u cy do pomiarów i 
kalibracji. 

Osobiste urz dzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urz dzenia wspomagaj ce s uch. 

Sprawdzi  odporno  elektromagnetyczn  sprz tu pracuj cego w, lub w miejscu pracy.  Obs uguj cy musi by  
pewien, e ca y sprz t w obszarze pracy jest kompatybilny.  Mo e to wymaga  dodatkowych pomiarów. 

Wymiary miejsca pracy, które nale y bra  pod uwag  b d  zale a y od konfiguracji miejsca pracy i innych 
czynników, które mog  mie  miejsce. 

 
A eby zmniejszy  emisj  promieniowania elektromagnetycznego urz dzenia nale y wzi  pod uwag  nast puj ce 
wskazówki: 

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

Kable wyj ciowe powinny by  mo liwie krótkie i u o onym razem, jak najbli ej siebie. 

Dla zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, je li to mo liwe nale y uziemia  miejsce pracy.  
Obs uguj cy musi sprawdzi  czy po czenie miejsca pracy z ziemi  nie powoduje adnych problemów lub nie 
pogarsza warunków bezpiecze stwa dla obs ugi i urz dzenia. 

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

 

Dane techniczne LF40 
 

ZAKRES PR DKO CI PODAWANIA DRUTU (m/min) 

2 m/min do 20 m/min 

NAPI CIE ZASILANIA (V) 

40 VDC 

ROZMIAR DRUTU (mm) 

DRUTY STALOWE 

0,6 do 1,6 
DRUTY PROSZKOWE 

1,0 do 1,6 
DRUTY AL 
1,0 do 1,6 

WYMIARY 

Wysoko  
470 mm 

Szeroko  
295 mm 

D ugo  
735 mm 

Ci ar 
18 kg 

Temperatura pracy 
–20°C to +40°C 

Temperatura sk adowania 
-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. 
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Wykaz Cze ci Zamiennych 
 

ZESPÓ  
FP 1050-C 

 

 
 

 
Cz ci zamienne  

Po
zyc
ja 

Numer cz ci Opis Ilo  

1 L50723 Pokrywa 1 
 M50863 Naklejka 1 
2 M51024-2A Plastykowy zespó  os ony osi 1 
3 M51199-1 O  1 
4 L50726 Podstawa 1 
 L50726-1 Podstawa dla oznacze  powy ej 

F1060 
1 

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 cianka górna LF40  1 

10 S51942 Panel miernika 1 

11 L50718-1 Zespó  r czki 1 
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12 M51532-4 Tabliczka znamionowa LF40 1 

13 M51531 P yta podajnika drutu 1 
14 S51939 Panel prze cznika 1 
15 S51938 Wspornik 1 
16 S51891-1 Górna plastykowa cz  sworznia 1 
 S51891-2 Plastykowy spód sworznia (nie 

do czany)  
1 

17 M51522-4 Tabliczka znamionowa LF40 1 

18 S20979 Stopka 4 

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

20 L11757-1 P ytka miernika LF40 1 
 L11559-2 P ytka podwójnego kodowania LF40 

(nie pokazana) 
1 

 M19540-1 P ytka detekcji LF40 (nie pokazana) 1 
 M19790-1 P ytka procedur LF40 (nie pokazana) 1 

21 S51397 Zacisk 1 
22 M51473-1 cianka tylna LF40 1 
23 S51940 Izolator 1 
24 S51623 Z czka do pod aczenia gazu 1 

25 M51206-1 Elektrozawór gazowy 12V LF40  
 S51632 cznik 1 

26 S19664 Szybkoz czka e ska 1 
 S19663 Szybkoz czka m ska (nie 

dostarczana) 
1 

27 M18021 Izolator 2 

28 S12020-47 Wtyk zadajnika pradu LF40 1 
 S23703 Pier cie  aluminiowy LF40 1 

29 S51880-1 Gniazdo wyj ciowe 1 
30 S51882-1 Miernik przep ywu 1 
31 S51776-2 Bocznik 1 

32 M51518 Silnik podajnika drutu 1 
33 M51519 System podawania drutu 

zawieraj cy: 
1 

34 M51607 Gniazdo Euro  1 
 Patrz FP1050-D Patrz wykaz cze ci zamiennych  
 S51905-1 Rami  cz ce 1 

36 S12021-3 Wtyk zdalnego sterowania LF40 1 
 S17062-2 Nak adka na wtyk zadajnika 1 

37 S23055 cianka dolna LF30/LF31 2/4 
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SYSTEM PODAWANIA DRUTU 

 
FP 1050-D 

 

Cz ci zamienne 
Pozyc
ja 

Numer cz ci Opis Ilo  

 M51519 System podawania drutu zawieraj cy /  1 
 S51899 Gniazdo Euro (nie pokazane) zawieraj ce/ 1 
 T51127-1 Prowadnica 1 

1 S51997-1 Aluminiowa p yta no na 1 
2 S51997-2 Osiowe rami  docisku 2 
3 S51997-3 Wkr t 2 

4 S51997-4 Prawy zespó  ramienia docisku, zawieraj cy 1 
 S51997-6 Prawe rami  docisku 1 

5 S51997-5 Lewy zespó  ramienia docisku, zawieraj cy 1 
  S51997-7 Lewe rami  docisku 1 

6 S51997-8 O  o yska 1 
7 S51997-9 Odst pnik tylny 1 
8 S51997-10 o ysko 1 
9 S51997-11 Odst pnik przedni 1 

10 S51997-12 Spr yna prawego ramienia docisku 1 
11 S51997-13 Spr yna lewego ramienia docisku 1 

12 S51997-14 Urz dzenie dociskowe, zawieraj ce:  2 
  S51997-15 Bolec docisku 1 
  S51997-16 Górna cz  docisku 1 
 S51997-17 G ówna cz  docisku  1 
 S51997-18 Spr yna 1 

13 S51997-19 O  do adaptera ko a z batego  1 
14 S51889 Adapter ko a zebatego 2/4 
15 KP Rolki nap dowe 1/2 
16 S51997-20 Wkr t 2 
17 T51126 Prowadnica rodkowa 1 
18 S51997-21 Wkr t 1 

19 T51125 Prowadnica wej ciowa 1 
20 S51997-22 Wkr t 2 
21 S51997-23 Os ona 1 
22 S51888 Wyj ciowe ko o z bate silnika 1 
23 S51997-24 Wkr t 1 
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 KP10344 zawiera :  
   2 rolki nap dowe  
   1 prowadnic  rodkow   
   1 prowadnic  gniazda Euro  
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Schemat Elektryczny 
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Wyposa enie 
 

K10348-PG-xM Kabel ród o-podajnik (gaz). Dost pne d ugo ci: 5, 10,15, 20, 25 lub 30m 

K10348-PGW-xM Kabel ród o-podajnik (gaz i woda). Dostepne d ugo ci: 5, 10,15, 20, 25 lub 30m 

K10339-1 Podwozie dla du ych obci e  

K10371 Zestaw kó ka samonastawnego (dla ma ych obci e ) 

K10158 Plastykowy adapter do 15-kg szpuli (dostarczany standardowo). 

K10343 Adapter uchwytu do procesu Innershield 

K10352-1 Plastykowa platforma obrotowa 

K10349-1 Zestaw z czek uk adu ch odzenia dla LF z czujnikiem przep ywu 

K10353-2 Zadajnik zdalnego sterowania. 

K10392 Adaptor do spawania metod  TIG i MMA. 

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

 
Uchwyt push-pull, 8 m (Korpus prosty ‘’00’’ lub wygi ty pod k tem45° ‘’45’’) 

Zestawy rolek podaj cych 
 
 
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 nap dowych do KP10345 (z z batk ), konfiguracja 4-rolkowa 

K10362-1 Zestaw rolek dociskowych do KP10344, konfiguracja 2-rolkowa. 

 
 

 
 




