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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

¢ Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych posiadanego sprzetu. Nazwe modelu, kod i
numer seryjny mogg Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.
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Dane Techniczne

NAZWA

INDEKS

POWERTEC i380C ADVANCED

K14180-1

PARAMETRY WEJSCIOWE

Napiecie zasilania U1 Klasa EMC Czestotliwose
PTi380C ADVANCED 400 V £15%, 3-fazowe A 50/60 Hz
Moc wej$ciowa (40°C) Prad wej$ciowy limax Wspdtczynnik
PTi380C ADVANCED 17,1 kVA przy 40% cyklu pracy 26 A 0,92
Moc jatowa Sprawno$c¢
PTi380C ADVANCED 30W 85%
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
- Cykl pracy przy 40°C —
o wariego | lparynatomin | L e
okresie)
54V DC 40% 380 A 33,0vDC
(wartos¢ szczytowa)
GMAW 48 V DC 60% 320A 30,0 v DC
(warto$¢ skuteczna) 100% 240 A 26,0V DC
_ 54 VvV DC 40% 380 A 33,0vDC
PTi380C ADVANCED FCAW (wartozg f;/zgzgtowa) 60% 320 A 30,0 VDC
(warto$¢ skuteczna) 100% 240 A 26,0V DC
54V DC 40% 380 A 35,2V DC
(wartos¢ szczytowa)
SMAW 48 V DC 60% 320A 32,8VvDC
(warto$¢ skuteczna) 100% 240A 29,6 VDC
ZAKRES PRADU SPAWANIA
GMAW FCAW SMAW
PTi380C ADVANCED 20A-380A 20A-380A 10A-380A
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA
Typ bezpiecznika: bezplecznlkt;molgzny lub wytacznik nadpradowy Przew6d zasilajacy
PTi380C ADVANCED 25A, 400 VAC 4-zytowy; 2,5 mm?
WYMIARY
Waga Wysokos$¢ Szerokosc¢ Dtugosé
69,2 kg 870 mm 560 mm 900 mm
ZAKRES PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU / SREDNICA DRUTU
Zakres predkosci | Liczba rolek Srednica rolek . . _
podawania drutu napedowych napedowych Drut lity Drut aluminiowy | Drut rdzeniowy
1-20,32 m/min 4 @37 0,8-1,4 mm 1,0-1,2mm 0,9-1,2mm
Stopien ochrony e Wilgotnos¢ przy Temperatura Temperatura
Maksymalne cisnienie gazu eksploataciji -
obudowy L ono pracy sktadowania
(t=20°C)
. o od -10°C od -20°C
P23 0,5 MPa (5 baréw) <90% do +40°C do +55°C
Polski 1 Polski




Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarza¢ zakiocenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywaé na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowac problemy
z zachowaniem wymogéw bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu
zaktécen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznaé sie zaleceniami tego
rozdziatu.

/!\ UWAGA
Warunkiem jest, aby impedancja publicznej sieci niskiego napiecia w punkcie wspdlnego przylgczenia byta nizsza niz:
56,4 mQ dla urzadzenia spawalniczego Powertec i380.

Niniejsze urzadzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11 oraz IEC-3-12 i moze by¢ podtgczane do publicznych sieci
niskiego napiecia. Instalator lub uzytkownik urzadzenia jest odpowiedzialny za zapewnienie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci zasilajgcej jest zgodna z odnoszacymi sie do niej
ograniczeniami.

Aby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego z urzgdzenia, nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wytyczne:

e Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazdwkami tej instrukgcji. Jesli mimo to pojawig sie zakidcenia,
moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢é mozliwie krotkie i utozonym razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi sprawdzi¢ czy potgczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi
i urzagdzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan
moze to okazac sig¢ 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 elektromagnetycznej, wynikajgce z zaburzen przewodzonych i wypromieniowywanych.

> NG

/!\ UWAGA
W przypadku wystepowania pola elektromagnetycznego o wysokim natezeniu, prgd spawania moze ulega¢ wahaniom.
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Bezpieczenstwo uzytkowania

01/11

& UWAGA

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy dopilnowac, aby instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy byty przeprowadzane wytgcznie przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania
urzadzenia nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ niniejszg instrukcje obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w niniejsze;j
instrukcji obstugi moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, utrate Zzycia lub spowodowac uszkodzenie
samego urzgdzenia. Nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ podane ponizej objasnienia symboli ostrzegawczych. Firma Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialno$ci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstugs.

UWAGA: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byc¢ przestrzegane instrukcje dla unikniecia
powaznych obrazen ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i innych przed
mozliwymi powaznymi obrazeniami ciata lub $miercig.

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

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE ZABIC: Urzgdzenie spawalnicze wytwarza wysokie
napiecie. Nie wolno dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego ani podtaczonego materiatu spawanego,
gdy zasilanie urzadzenia jest wtgczone. Nalezy odizolowac siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego
i poditgczonego materiatu spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe za pomoca wytacznika przy skrzynce bezpiecznikowej.
Urzadzenie to powinno byc¢ zainstalowane i uziemione zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi
przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac¢ kable zasilajace i spawalnicze

z uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie
izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. W celu unikniecia ryzyka przypadkowego wystapienia tuku
elektrycznego nie nalezy kfas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stole spawalniczym lub na
innej powierzchni majacej kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zakiécac prace rozrusznikow serca, dlatego spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca
przed podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac 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/WE oraz normie EN 12198, urzgdzenie przyporzgdkowane jest do kategorii 2. W zwigzku
z tym wymagane jest stosowanie srodkéw ochrony indywidualnej (PPE), posiadajgcych filtr
zabezpieczajacy o stopniu ochrony maksimum 15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. W celu unikniecia tych
niebezpieczenstw musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy
ze strefy oddychania.

PROMIENIOWANIE tUKU SPAWALNICZEGO MOZE POPARZYC: Stosowaé maske ochronng

z odpowiednim filtrem i ostony w celu zabezpieczenia oczu przed iskrami i promieniowaniem tuku
podczas spawania lub jego obserwacji. W celu ochrony skéry stosowaé odpowiednig odziez wykonang z
wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronié¢ osoby znajdujace sie w poblizu za pomoca
odpowiednich, niepalnych ekrandw i ostrzegac je przed bezposrednim patrzeniem na tuk elektryczny lub
wystawianiem jakiejkolwiek czesci ciata na jego dziatanie.

ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenia
pozarowe z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki
gasnicze. Iskry spawalnicze i gorgce materiaty pochodzace z procesu spawania fatwo przenikajg
przez mate szczeliny i otwory do przylegtego obszaru. Nie wolno spawa¢ zadnych pojemnikow, beczek,
zbiornikéw ani zadnych innych materiatéw, dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki
zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub toksycznych gazéw. W zadnym wypadku nie
wolno uzywac¢ tego urzgdzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw, opardéw lub tatwopalnych cieczy.

nﬁmﬂa il

SPAWANE MATERIALY MOZGA POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiaty w obszarze pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac rekawice
i szczypce w przypadku dotykania lub przemieszczania spawanego materiatu w obszarze pracy.

Polski
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ZNAK BEZPIECZENSTWA: Niniejsze urzadzenie nadaje sie do dostarczania energii elektrycznej do
prac spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia prgdem
elektrycznym.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI ZOSTANIE USZKODZONA: Stosowaé wytgcznie atestowane
butle z gazem ostonowym przeznaczonym do stosowanego procesu oraz poprawnie dziatajgcymi
regulatorami cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze umieszczac butle
w pionowym potozeniu, zabezpieczajgc jg fancuchem przed wywrdceniem sig. Nie przemieszczac i
nie transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nie wolno dopuszczaé, aby
elektroda, uchwyt spawalniczy, zacisk uziemiajgcy ani jakikolwiek inny element obwodu przewodzgcego
prad zetknat sie z butlg z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca, w ktérym
mogtyby ulec uszkodzeniu lub w ktérym bytyby narazone na dziatanie iskier lub gorgcych powierzchni.
CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIBEZPIECZNE: Urzadzenie to posiada ruchome czesci, ktére
spowodowaé mogg powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania, obstugi i konserwacji
urzgdzenia nie zblizaé rak, ciata i odziezy do tych czesci.

Producent zastrzega sobie prawo do modyfikacji i/lub ulepszen konstrukcji urzgdzenia bez jednoczesnego uaktualniania

tresci instrukcji obstugi.

Wstep

Opis ogoiny

Urzgdzenie spawalnicze

POWERTEC i380C ADVANCED umozliwia spawanie
metoda:

¢ GMAW (MIG/MAG),

e FCAW (drutem z rdzeniem topnikowym),

¢ SMAW (MMA).

Instrukcja instalacji i eksploatacji

Dodatkowe wyposazenie urzadzenia spawalniczego

POWERTEC i380C ADVANCED

e kabel spawalniczy — 3 m,

e w3gzgazowy-—2m,

e rolka napedowa V1.0/V1.2 dla drutu litego
(zamontowana w podajniku drutu).

Zalecane wyposazenie, ktére moze zosta¢ zakupione
przez uzytkownika, zostato wymienione w rozdziale
~+Akcesoria”.

Przed instalacja i rozpoczeciem uzytkowania niniejszego
urzgdzenia nalezy przeczyta¢ caty ponizszy rozdziat.

Lokalizacja i Srodowisko

Niniejsze urzadzenie moze pracowaé w trudnych warunkach

Srodowiskowych. Wazne jest jednak zastosowanie

nastepujacych prostych srodkéw zapobiegawczych, ktore

zapewnig mu diuga zywotnos$c¢ i niezawodng prace.

¢ Nie umieszczaé ani nie uzytkowac niniejszego urza-
dzenia na powierzchni o nachyleniu wigkszym niz 15°.

¢ Nie uzywacé niniejszego urzadzenia do odmrazania rur.

¢ Niniejsze urzgdzenie musi by¢ umieszczone w miejscu,
w ktérym wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do
i z otworéw wentylacyjnych. Wigczonego urzgdzenia
nie nalezy przykrywac papierem, tkaning ani szmatami.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg
przedostac¢ sie do urzadzenia.

¢ Urzadzenie ma stopien ochrony obudowy IP23.

W miare mozliwosci nalezy utrzymywac je w stanie
suchym i nie umieszcza¢ go na mokrej ziemi ani
w katuzach.

e Urzadzenie powinno by¢ umieszczone z dala od
urzgdzen sterownych drogg radiowg. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptywac na znajdujgce sie
w poblizu urzadzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia sprzetu.
Nalezy przeczytaé rozdziat dotyczacy kompatybilnosSci
elektromagnetycznej, zamieszczony w niniejszej
instrukcji obstugi.

¢ Nie uzywac urzgdzenia w temperaturach otoczenia
wyzszych niz 40°C.

Polski

Cykl Pracy i przegrzanie

Cykl pracy urzadzenia jest procentowym udziatem

w 10-minutowym cyklu, w ciggu ktérego mozna spawac
ze znamionowym prgdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy

R SN

6 minut spawania 4 minuty przerwy

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

[-®-&f-8-%

Minuty lub skrécic
cykl pracy
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Podtaczenie zasilania sieciowego

& UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze podigczy¢ do zasilania
sieciowego wytgcznie wykwalifikowany elektryk. Podta-
czenie musi zosta¢ wykonane zgodnie z odpowiednimi
krajowymi i lokalnymi przepisami elektrycznymi.

Przed wtgczeniem urzgdzenia nalezy sprawdzi¢ napiecie
wejsciowe, faze i czestotliwosc¢ sieci zasilajace;j.
Skontrolowaé prawidtowo$¢ podigczenia przewoddéw
uziemiajgcych z urzgdzenia do zrodta zasilania.
Urzgdzenie spawalnicze

POWERTEC i380C ADVANCED

musi by¢ podtgczone do prawidtowo zainstalowanego
gniazda wtykowego z kotkiem uziemiajgcym

Napiecia sieciowe powinno wynosi¢ 400 V AC, 50/60 Hz.
Wiecej informacji na temat zasilania sieciowego mozna
znalez¢ w rozdziale zawierajgcym dane techniczne w
niniejszej instrukcji obstugi oraz na tabliczce
znamionowej urzadzenia.

Upewnic sig, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia
do normalnej pracy urzadzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwioczny lub wytgcznik nadpradowy oraz przekroje kabli
podano w rozdziale z danymi technicznymi w niniejszej
instrukciji.
/!\ UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ zasilane z agregatu
prgdotwérczego o mocy wyjsciowej co najmniej 30%
wiekszej niz moc wejsciowa urzadzenia spawalniczego.
/!\ UWAGA
W przypadku zasilania urzgdzenia z agregatu pradotwor-
czego nalezy przed wylgczeniem agregatu pradotwor-
czego wytgczy¢ urzadzenie spawalnicze, w przeciwnym
wypadku grozi to uszkodzeniem urzadzenia spawalniczego.

Podtaczenia wyjsciowe
Patrz pozycje [3], [4] i [6] na rysunkach ponizej.

Polski

Opis elementéw sterowania i obstugi

Panel przedni

4
4

Y

1} |

] !

N 0 /

! A

{ i/

{

{ i/

!
! gl

_ /EI

\@.
P

I
&
B
)

= B

\

(I
\\\
=]

I

61

-
=
I;
|®
@

T

Rysunek 1.

1. Pokrywa interfejsu uzytkownika.
Pokrywa ostaniajgca interfejs uzytkownika.
Interfejs uzytkownika U7 jest opisany w odrebnym
rozdziale.

2. Wigcznik/wytgcznik zasilania sieciowego (1/0O): Stuzy
do wigczania i wytgczania zasilania urzadzenia
spawalniczego. Przed wigczeniem zasilania (pozycja
") nalezy sie upewni¢, ze zrédio zasilania jest
podtgczone do sieci zasilajgcej. Po podtgczeniu
zasilania sieciowego i wigczeniu wylgcznika zasilania,
kontrolka zaswieci sie, sygnalizujgc gotowosé
urzadzenia do spawania.

3. Ujemnie gniazdo wyjsciowe do podigczenia mmmms
obwodu spawalniczego: przeznaczone do
podtgczania uchwytu elektrodowego z kablem
spawalniczym.

4. Dodatnie gniazdo wyjsciowe do podtgczenia
obwodu spawalniczego: przeznaczone do

podtgczania uchwytu elektrodowego
z kablem spawalniczym.

5. Za$lepka gniazda zdalnego sterowania: do
zainstalowania zestawu do zdalnego sterowania.
To ztgcze umozliwia podtgczenie zdalnego
sterowania. Patrz rozdziat ,Akcesoria”.

6. Gniazdo EURO: do podtgczenia uchwytu

spawalniczego (do procesu GMAW / FCAW).

7. Gniazdo szybkoztgczki: wylot chtodziwa Q

(dostarcza zimne chtodziwo do uchwytu
spawalniczego).
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8.

Gniazdo szybkozigczki: wlot chiodziwa
(odbiera ciepte chtodziwo z uchwytu
spawalniczego).
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Rysunek 2.

Wejscie prowadnicy drutu: umozliwia zainstalowanie
prowadnicy przeznaczonej dla drutu spawalniczego
dostarczanego w kregach.

tancuch: do zabezpieczania butli gazowe;j.

Waz gazowy.

Kabel spawalniczy.

Wspornik pokrywy: do zainstalowania wspornika

uchwytu przewodu chiodnicy.

Gniazdo szybkoztgczki: wlot chtodziwa
(dostarcza zimne chtodziwo do uchwytu
spawalniczego).

Gniazdo szybkoztgczki: wylot chtodziwa
(odbiera ciepte chtodziwo z uchwytu
spawalniczego).

Wtyk zasilajgcy: do podtgczenia zespotu
podgrzewacza gazu CO2 (patrz rozdziat

~<Akcesoria”).

Przewdd zasilajgcy (5 m): Podtgczy¢ wtyk zasilajgcy
do istniejgcego przewodu zasilajgcego o parametrach
znamionowych dostosowanych do urzgdzenia
spawalniczego, zgodnie z informacjami zamieszczonymi
w niniejszej instrukcji oraz wszystkimi
obowigzujgcymi normami. Podtgczenie to moze byé
wykonane wytgcznie przez wykwalifikowang osobe.

Polski

19.

20.

Przytgcze gazowe: do podtgczenia przewodu

gazowego.

Zaslepka regulatora przeptywu gazu: Regulator

przeptywu gazu mozna zakupi¢ osobno (patrz
rozdziat ,Akcesoria”).

Wewnetrzne elementy sterowania

Qo

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

Rysunek 3.

Przetgcznik podawania drutu/przeptywu gazu w
stanie zimnym: Ten przetgcznik umozliwia podawanie
drutu lub przeptyw gazu bez wigczania napigcia
wyjsSciowego.

Gniazdo USB typu A:

Do podtagczania pamieci USB. Do aktualizacji
oprogramowania urzadzenia spawalniczego oraz do
celéw serwisowych.

Drut nawiniety na szpule (do spawania metodg
GMAW / FCAW): Urzadzenie spawalnicze nie
zawiera drutu nawinietego na szpule.

Bezpiecznik F1: stosowaé bezpiecznik zwtoczny
2 A/J400 V (6,3x32 mm)

Uktad podawania drutu: 4-rolkowe mechanizmy
podawania drutu z szybko wymienialnymi rolkami
napedowymi.

Blok zaciskéw wtyku zmieniajgcego biegunowosé
(do procesu GMAW / FCAW-SS): Ten blok zaciskow
umozliwia ustawienie biegunowos$ci spawania (+ ; —),
ktora jest podana na uchwycie spawalniczym.

Podpora szpuli z drutem: maksymalnie szpule

0 masie 16 kg. Umozliwia mocowanie szpul z
tworzyw sztucznych, stali i widkna szklanego na
51-milimetrowym wrzecionie.

Uwaga: Plastikowa nakretka hamulca ma lewy gwint.
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Interfejs oznaczen

Tabela 1. Opis symboli

Wybierz proces
spawania

—r
N
w

Proces GMAW

Wybierz program
spawania

Proces SMAW (MMA)

P

Proces FCAW

Przywotaj z pamieci

(MIG/MAG) FoAW £ uzytkownika

Zapisz w pamieci o Ustawienia uzvtkownika Ustawienia
uzytkownika AR y zaawansowane
Konfiguracja B Arc Force (sita tuku) Hot Start (gorgcy start)

Pinch (skurcz)

Czas przeptywu gazu
przed zapaleniem tuku

Czas przeptywu gazu po
wygaszeniu fuku

Czas upalania drutu OIO‘ Predkos¢ dojscia drutu :ﬁm@:ﬁ f(l%ntI;clf /Sf_ l::liltj)
Limity pamieci ‘ t 2-takt Procedura kraterowa

[ =
Ustawienia spawania “ H 4-takt Procedura startowa
punktowego —
Podawanie zimnego @~ Przywracanie ustawien
drutu _": Poziom jasnosci fabrycznych
Wyswietlanie informacji
o wersji oprogramowania | ESr38 |Procedura A/B Pamie¢ USB

i sprzetu

Znak wyboru

Znak rezygnaciji

Kontrola dostepu

Bad

Przycisk ESC

Przycisk potwierdzenia

Predkos¢ podawania
drutu w [cale/min]

Napiecie spawania

Prad spawania

Zablokowane

Predkos¢ podawania
drutu w [m/min]

Ustawianie jezyka

Standardowy wyglad
interfejsu uzytkownika

Pomoc techniczna

Wyswietl ustawiania
konfiguraciji

Wigcz/wytacz tryb pracy
lub wybierz zadanie dla
trybu pracy

Zaawansowany wyglad
interfejsu uzytkownika

Wybierz element

Wiacz/wytacz
zapisywanie zadan

Blokada

Serwisowe dzienniki

Historia spawania ’ B <} |Zapisywanie spawania
Migawka E Wczytywanie Menu serwisowe
Chtodnica
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Zaawansowany interfejs uzytkownika 35. Lewe pokretto: Ustawianie wartosci w lewym gérnym
(U7) rogu wyswietlacza. Anulowanie wyboru. Powr6t do

poprzedniego menu.

36. Prawe pokretto: Ustawianie warto$ci w prawym
gornym rogu wyswietlacza. Anulowanie wyboru.
Potwierdzenie zmian.

37. Przycisk: Umozliwia powrét do menu giéwnego.
Uzytkownicy majag dostep do dwdch réznych widokéw

34| . .
(=] interfejsu:
e Widok standardowy (rysunek 5.)
e Widok zaawansowany (rysunek 6.)
Aby wybra¢ widok interfejsu:
o Nacisnij przycisk [37] lub prawe pokretto [36].
35] e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
' .Konfiguracja”.
Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ decyzje.
Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
~Wyglad interfejsu uzytkownika”.
Rysunek 4. o Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ decyzje.
Wybierz jeden z widokéw (standardowy — rysunek 5
34. Wyswietlacz: na 7-calowym wys$wietlaczu TFT lub zaawansowany — rysunek 6).
pokazywane sg parametry procesOw spawania. e Nacisnij przycisk [37] lub lewe pokretto [35], aby

powrdci¢ do menu gtdwnego.

Tabela 2. R6zne widoki wyswietlacza

Funkcje elementow

wyswietlacza

38. Pasek stanu.

39. Zmierzona wartosc¢ pradu.

40. Zmierzona wartos¢ napiecia.

41. Wartos¢ parametru (predkosé
podawania drutu lub prad)
regulowana lewym pokrettem
[35].

42. Warto$¢ parametru (napiecie,
trym lub moc) regulowana
prawym pokrettem [36].

43. Wizualizacja parametrow
Sspawania.

44.Pasek parametréw spawania.

Rysunek 6.
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Pasek stanu

A C

Rysunek 7.

A). Informacje o aktywnym trybie spawania
B). 2/4-takt
C). Interfejs USB

Pasek parametréw spawania

Pasek parametréw spawania umozliwia:

e zmiane parametréw spawania,

e zmiane warto$ci regulacji przebiegu mocy,

e zmiane funkcji spustu uchwytu (GMAW,FCAW,
SMAW),

e dodawanie lub ukrywanie funkcji i parametréw
spawania — ustawienia uzytkownika,

e zmiane ustawien.

Tabela 3. Pasek parametréw spawania metodg GMAW
i FCAW

Symbol Opis

Wybor procesu spawania

Pomoc techniczna

Zmiana funkcji spustu uchwytu

Pinch (skurcz)

Menu konfiguracji (ustawienia)

Ustawienia uzytkownika

/!\ UWAGA
Parametry dostepnosci zalezg od wybranego programu
spawania / procesu spawania.

Polski

Tabela 4. Pasek parametrow spawania metodg SMAW
Symbol Opis

_m Wybér procesu spawania
- Pomoc techniczna

=

Arc Force (sita tuku)

N Hot Start (gorgcy start)

f Menu konfiguracji (ustawienia)
w._.

Ustawienia uzytkownika

Wybér programu spawania

Aby wybraé program spawania:

e Nacisnij przycisk [37] lub prawe pokretto [36], aby
uzyskaé dostep do paska parametréw spawania.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
~Wybor procesu spawania”.
Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybor.

Rysunek 8.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
Wybierz program spawania”.

Rysunek 9.

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

Polski



Rysunek 10.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ numer
programu.
¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybor.

& UWAGA
Listy dostepnych programéw zalezg od zrdodta zasilania.

Jesli uzytkownik nie zna numeru programu spawania, mozna go
kolejne kroki:

wyszukaé. W takim przypadku podawane s3
e Proces
spawania

e Typ drutu
elektrodowego

Steel
Stainless
Aluminum
Si B@nze

e Srednica drutu
elektrodowego

¢ Gaz ostonowy

CV ArMix
Cv Co2

Polski

Pomoc techniczna

Aby uzyskac¢ dostep do menu pomocy technicznej:

e Nacisnij przycisk [37] lub prawe pokretto [36], aby
uzyskac dostep do paska parametréw spawania.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
,Pomoc techniczna”.

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

Menu pomocy technicznej umozliwia uzyskanie wiedzy
na temat nastepujgcych zagadnien:
»  Akcesoria:
Rolki do drutu aluminiowego
Rolki do drutu z rdzeniem topnikowym
Rolki do drutu stalowego/ze stali nierdzewnej
Uchwyty spawalnicze TIG
Kabel elektrodowy i uziemiajacy
Standardowy uchwyt spawalniczy MIG/MAG
LINCOLN
» Porady i wskazowki
e  Samouczek
e Wplyw zmiennych procesu spawania na proces
MIG

Ustawienia uzytkownika

Aby uzyskac dostep do ustawieh uzytkownika:

e Nacisnij przycisk [37] lub prawe pokretto [36], aby
uzyskaé dostep do paska parametréw spawania.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
,<Ustawienia”.

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

leel

|Arcozl 1ilE -

User setup

J_x

Rysunek 11.

Menu ustawien uzytkownika umozliwia dodanie
dodatkowej funkgiji i/lub parametréw do paska
parametrow spawania [44]:
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Tabela 5. Menu ustawien uzytkownika

Symbol Opis
t14 Przeptyw gazu przed zapaleniem tuku
ﬁtz Przeptyw gazu po wygaszeniu tuku
0 t |l .
oF zas upalania drutu
Spawanie punktowe
000
0|03 | |Predkost dojscia drutu

Procedura startowa

Procedura kraterowa

Procedura A/B

Weczytywanie z pamigci

Zapisywanie w pamieci

Pamie¢ USB

/!\ UWAGA
Aby zmieni¢ warto$¢ parametréw lub funkgii, ich ikony mu-
sialy zosta¢ dodane do paska parametréw spawania [44].

Aby dodac¢ parametr lub funkcje do paska parametrow

spawania [44]:

e Uzyskaj dostep do ustawien uzytkownika (patrz
rysunek 11).

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
parametru lub funkgcji, ktéra zostanie dodana do paska

parametréw spawania [44], na przyktad Run-in WFS

Rysunek 12.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybor.
Ikona Run-in WFS zostanie opuszczona.

Polski

Rysunek 13.

/!\ UWAGA
e Aby usungc¢ te ikone — nacisnij ponownie prawe po-
kretto [36].
e Aby wyjs¢ z menu ustawien uzytkownika — nacisnij
lewy przycisk [35].

o Wybrane parametry lub funkcja zostajg dodane do
paska parametréw spawania [44].

} teel

€|Z1O|ArC02l t e

Auto
400N ..
j\hm i_ﬂﬁ'_ &= olog

Rysunek 14.

Aby usung¢ wybrany parametr lub funkcje z paska

parametréw spawania [44]:

e Uzyskaj dostep do ustawien uzytkownika.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
parametru lub funkgcji, ktéra zostata dodana do paska
parametrow spawania [44].

Rysunek 15.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36] — wybrana ikona zniknie
z dolnej czesci wyswietlacza.

11 Polski



Rysunek 16.

e Woybrane parametry lub funkcja zniknety z paska
parametrow spawania [44].

Steel

o jacot 1 o

User setup

' sunek 17.

Czas przeptywu gazu przed
zapaleniem tuku — ten parametr
reguluje czas przeptywu gazu ostonowego
po pociagnieciu za spust i przed rozpoczeciem
podawania drutu.
e Zakres regulacji: od 0 sekund (WYt.) do 25 sekund
(domysInym ustawieniem fabrycznym jest tryb
automatyczny).

Czas przeptywu gazu po wygaszeniu
G t2 | tuku - ten parametr reguluje czas
przeptywu gazu ostonowego po wytgczeniu
tuku spawalniczego.
e Zakres regulacji: od 0 sekund (WYt.) do 25 sekund
(domyslnym ustawieniem fabrycznym jest tryb
automatyczny).

O Czas upalania drutu to czas, przez jaki
trwa wytwarzanie spoiny po zakonczeniu
= podawania drutu. Zapobiega to przywieraniu

drutu do jeziorka spawalniczego i przygotowuje koniec

drutu do nastepnego zapalenia tuku.

e Zakres regulacji: od WYL. do 0,25 sekundy
(domysinym ustawieniem fabrycznym jest tryb
automatyczny).

Lt ﬁ Zegar spawania punktowego —

;l.. reguluje czas spawania, nawet jesli spust
pozostaje nadal wcisniety. Ta opcja nie
dziata w 4-taktowym trybie wyzwalania palnika.

e Zakres regulacji: od 0 sekund (WYL.) do 120 sekund
(domysInym ustawieniem fabrycznym jest WYL.).

/!\ UWAGA
Zegar spawania punktowego nie dziata w 4-taktowym
trybie wyzwalania palnika.

Polski

Predkos¢ dojscia drutu — sten parametr
m umozliwia ustawienie predkosci posuwu
drutu od momentu pociggniecia za spust do

momentu zajarzenia fuku.

e Zakres regulacji: od minimalnej do maksymalnej
predkosci posuwu drutu (domysinym ustawieniem
fabrycznym jest tryb automatyczny).

Procedura startowa — kontroluje
predkos¢ posuwu drutu i napiecie (lub trym)
przez okreslony czas na poczgtku spawania.

Podczas trwania rozruchu urzgdzenie spawalnicze bedzie
zwiekszac lub zmniejszaé te parametry od procedury
startowej az do ustawionej procedury spawania.
e Zakres regulacji czasu: od 0 sekund (WYL.) do

10 sekund.

Procedura kraterowa — kontroluje
predkos¢ posuwu drutu (lub wartosé pradu w
amperach) i napiecie (lub trym) przez

okreslony czas na koncu spawania po zwolnieniu
spustu. Podczas trwania procedury kraterowej
urzgdzenie spawalnicze bedzie zwigkszac¢ lub
zmniejszac te parametry od procedury spawania az do
procedury kraterowe;.
e Zakres regulacji czasu: od 0 sekund (WYL.) do

10 sekund.

Procedura A/B — umozliwia szybka
A/B> zmiane procedury spawania. Zmiany
sekwencji mogg wystgpi¢ miedzy:
e dwoma réznymi programami spawania,
e réznymi ustawieniami dla tego samego programu.

Wczytywanie z pamieci
@ Przywotywanie zapisanych programow
Z pamieciuzytkownika.

Aby przywotaé program spawania z pamieci uzytkownika:

Uwaga: Przed uzyciem, program spawania musiat zostaé

przypisany do pamieci uzytkownika.

¢ Dodaj ikone wczytywania z pamieci do paska
parametrow spawania.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
wczytywania z pamiegci.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybér —
menu wczytywania z pamieci pokazuje sie na
wyswietlaczu.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ numer
pamieci, z ktérego zostanie przywotany program
spawania.

o Potwierdz wybdr — nacisnij prawy przycisk [36].

Zapisywanie w pamieci: zapisz
*@ programy spawania wraz z ich parametrami
w jednej z pieédziesieciu pamigci
uzytkownika.
Aby zapisa¢ w pamieci:
¢ Dodaj ikone zapisywania w pamieci do paska
parametréw spawania.
e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
zapisywania w pamieci.
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Rysunek 18.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybér —
menu zapisywania w pamieci pokazuje sie na
wyswietlaczu.

o Uzyj prawego pokretta, aby podswietlic numer pamieci,

w ktorej zostanie zapisany program spawania.

a4 jobdd
| 45.job 45
46, job 46
© 47.job 47

Rysunek 19.

e Potwierdz wybor — nacisnij i przytrzymaj przez
3 sekundy

prawe pokretto [36].

44, job 44
? 45. job 45
46, job 46
| 47.job 47

Rysunek 20.

e Zmien nazwe zadania — obrd¢ prawe pokretto [36],
aby wybrac cyfry 0-9, litery A-Z, a-z. Nacisnij prawe
pokretto [36], aby potwierdzi¢ pierwszy znak nazwy.

¢ Nastepne znaki wybiera sie w ten sam sposéb.

e Aby potwierdzi¢ nazwe zadania i powrdci¢ do menu
gtéwnego, nacisnij przycisk [37] lub lewe pokretto [35].
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Pamie¢ USB
Po podtgczeniu pamieci USB do portu USB

uzytkownik uzyskuje dostep do
nastepujgcych funkcji:
Tabela 6. Menu USB

Symbol Opis

Zapisywanie

Wczytywanie

Zapisywanie — na nosniku pamigci USB mozna zapisaé
nastepujgce dane:

Tabela 7. Wybér mozliwosci zapisywania i przywracania

Symbol Opis

(1 | 1 | |Biezace ustawienia spawania
Tt}

Zaawansowana konfiguracja parametréw
% (menu P)

Wszystkie programy spawania zapisane
@ w pamieci uzytkownika

Jeden z programéw spawania zapisanych
M1 w pamieci uzytkownika

Aby zapisa¢ dane w pamieci USB:

e Podtacz pamie¢ USB do urzgdzenia spawalniczego.

e Dodaj ikone pamieci USB do paska parametrow
spawania [44].

Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone

pamieci USB”.

iArcozl s -

100

M= e 0w s

Rysunek 21.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybér —
menu pamieci USB pokazuje sie na wyswietlaczu.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
LZapisywanie”.
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Rysunek 22.
o Nacisnij prawe pokretto [36], aby uzyska¢ dostep do

opcji, Zaplsywanle [Save] — menu zapisywania
ie na wyswietlaczu.

LEB2WNMB
LEB3WNMB

LEBAWMB

-
-
-

@

EE

-

New file..

Rysunek 23.

o Utwoérz lub wybierz plik, w ktérym beda zapisywane
kopie danych.

¢ Na wyswietlaczu pojawia sie menu zapisywania

danych na nos$niku pamieci USB.

Save

AV X E @ W

Rysunek 24.

e Za pomocg Set Control [11] podswietl ikone danych,
ktore zostang zapisane w pliku na nosniku pamieci
USB. Na przykiad: ikona menu konfiguraciji.

Save

My X E @ m w2

Rysunek 25.

Polski
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e Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢.

Save

@

VX

Rysunek 26.

e Aby potwierdzi¢ i zapisa¢ dane na nosniku pamieci
USB, podswietl ikone znaku wyboru, a nastgpnie
nacisnij prawe pokretto [36].

e Aby wyj$¢ z menu USB — nacisnij lewy przycisk [37]
lub odtgcz nosnik pamieci USB od portu USB.

Wczytywanie — przywrocenie danych
z pamieci USB do pamieci urzgdzenia
spawalniczego.
Aby wczyta¢ dane z pamieci USB:
e Podtacz pamie¢ USB do urzgdzenia spawalniczego.
e Dodaj ikone pamieci USB do paska parametrow
spawania [44].
Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
Lpamieci USB”.

Rysunek 27.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybdr —
menu pamieci USB pokazuje sie na wyswietlaczu.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone

Wczytywanie”

Rysunek 28.
¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby uzyska¢ dostep do

opcji ,Load” [Wczytywanie] — menu wczytywania
pokazuje sie na wyswietlaczu.
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o Wybierz nazwe pliku z danymi, ktére majg by¢
wczytane do interfejsu. Podswietl ikone pliku — uzyj

LEB2WMB
LEB3WMB

1 s : LEBSWMB

Rysunek 32.

e Aby wyjs¢ z menu USB — nacisnij lewy przycisk [37]
Rysunek 29. lub odtgcz nosnik pamieci USB od portu USB.
¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybor

pliku.
¢ Na wyswietlaczu pojawia sie menu wczytywania

danych z nosnika pamigci USB do interfejsu

uzytkownika.
e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
danych, ktére zostang wczytane.

Rysunek 30.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybér
danych.

Rysunek 31.
e Aby potwierdzi¢ i wczyta¢ dane z no$nika pamieci

USB, podswietl ikone znaku wyboru, a nastepnie
nacisnij prawe pokretto [36].
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Menu ustawien i konfiguracji

Aby uzyska¢ dostep do menu ustawien i konfiguracji:

e Nacisnij przycisk [37] lub prawe pokretto [36], aby
uzyska¢ dostep do paska parametrow spawania.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone

»configuration” [Konfiguracja].

Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ wybdr.

Configuration

o NN .. f

OV o =R 1=Ts.,
Rysunek 33.
Tabela 8. Menu konfiguracji
Symbol Opis

Ustawianie limitéw pamieci

Ustawianie konfiguracji wyswietlacza

Ustawianie poziomu jasnosci

Blokowanie / odblokowywanie

Tryb pracy

Ustawianie jezyka

Przywracanie ustawien fabrycznych

Wyswietlanie informacji o wers;ji
oprogramowania i sprzetu

Uzyskiwanie dostepu do menu
konfiguraciji

Menu chtodnicy

Menu serwisowe

Limity — ta opcja umozliwia operatorowi
M ustawienie limitow gtéwnych parametrow

spawania w wybranym zadaniu. Operator ma
mozliwo$¢ dostosowania wartosci parametru w
okreslonych granicach.

Uwaga: Limity mozna ustawic¢ wylgcznie dla programoéw
zapisanych w pamieci uzytkownika.

Limity mozna ustawi¢ dla nastepujgcych parametrow:
e Prad spawania

e Predkos¢ podawania drutu

¢ Napiecie spawania

Polski

e Regulacja przebiegu mocy

Aby ustawi¢ zakres:

e Wejdz do menu ustawien i konfiguraciji.

e Uzyj prawego pokretia [36], aby podswietli¢ ikone
L,Limits” [Limit

Rysunek 34.

o Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢. Lista
dostepnych zadan zostanie wyswietlona na ekranie
wyswietlacza.

Limits
1. job 1
2. job 2 1stPass

45. job 45
50. job 50 Gregu

Rysunek 35.

. UzyJ prawego pokre,tia [36] aby podswietli¢ zadanie.
. potwierdzi¢ wybor.
Min

127

min VoL

12 ® 4
2% job45 |\
Rysunek 36.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby wybra¢ parametr,
ktory zostanie zmieniony.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzic.
Uzyj prawego pokretta [36], aby zmieni¢ wartosc¢.
Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢.

e Rysunek 37. pokazuje efekt zmiany warto$ci
parametrow.

Polski



Min

1.27

min | VL

LIOL

e Nacisnij przycisk [37], aby wyj$¢ ze zmianami.

Tabela 9. Konfiguracja wyswietlacza
Widok standardowy

Konfiguracja wyswietlacza
Dostepne sg dwie konfiguracje wyswietlacza:

Widok zaawansowany

Aby ustawi¢ konfiguracje wyswietlacza:

e Uzyskaj dostep do menu ustawien i konfiguraciji.
e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
konfiguracji wySwietlacza.

Rysunek 38.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36]. Na wyswietlaczu
pokazuje sie menu konfiguraciji wyswietlacza.

Rysunek 39.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby wybra¢ konfiguracje
wyswietlacza.

Polski

17

Poziom jasnosci
— mozliwos¢ regulacji jasnosci wyswietlacza
w zakresie od 0 do 10.

S
~ e

- ~

Rysunek 40.

Kontrola dostepu
Ta funkcja umozliwia wykonywanie
nastepujgcych czynnosci:

3

Table 10. Kontrola dostepu
Symbol Opis
PIN

Funkcja blokady

Wigczanie/wylaczanie zadan

Wybor zadan do wykonania.

EEAD

Blokada — umozliwia ustanowienie hasta.
Aby ustanowi¢ hasto:

e Uzyskaj dostep do menu ustawien

i konfiguraciji.

Uzyj prawego pokretta [36], aby pod$wietli¢ ikone
blokady.

Rysunek 41.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36]. Na wyswietlaczu
pokazuje sie menu ustanawiania hasta.
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Rysunek 42.

e Obroc¢ prawe pokretto [36], aby wybraé cyfry
z zakresu 0-9.

e Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢
pierwszy znak hasta.

o Nastepne cyfry wybiera sie w ten sam sposob.

Uwaga: Po ustawieniu ostatniego znaku nastepuje
automatyczne wyjscie z systemu.

Blokowanie funkcji — umozliwia
blokowanie/ odblokowywanie niektérych
funkcji na pasku parametréw spawania. Aby
zablokowa¢ funkcije:
e Uzyskaj dostep do menu ustawien i konfiguraciji.
e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
blokowania funkciji.

Lock function

Rysunek 43.
¢ Nacisnij prawe pokretto [36]. Na wyswietlaczu
pokazuje sie menu blokowania funkciji.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietlic wymagang
funkcje (na przyktad ,Ustawienia zaawansowane”).

Advanced setup
a

Rysunek 44.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36]. lkona wybranego
parametru zniknie z dolnej czesci wyswietlacza
(Rysunek 45.). Parametr ten zniknie réwniez z paska
pasek parametréw spawania [44].

Polski

Advanced setup
al

AL

Rysunek 45.

Uwaga: Aby odblokowa¢ funkcje, uzytkownik musi
wykonac te same kroki, co w celu zablokowania funkcji.

Wiaczanie/wylaczanie zadan — umozliwia
wylgczanie/wtgczanie zadan w funkciji
zapisywania w pamigci.

Aby wigczyé/wytgczy¢ zadania:

e Uzyskaj dostep do menu ustawien i konfiguracji.

o Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone:

Enable/Disable Jobs
ol ) @ R
O

Rysunek 46.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzic.
Na wyswietlaczu pokazuje sie menu
Wiaczanie/wytaczanie zadan.

Rysunek 47.
e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ numer

zadania. Ikona wybranego zdania zniknie z dolnej
czesci wyswietlacza.
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8 (7] e

Rysunek 48.

Uwaga: Zadania, ktdre sg wytgczone nie mogg by¢
uzyte w funkcji ,Zapisywanie w pamieci” — jak pokazuje
Rysunek 49. (zadanie 2 jest niedoste

Rysunek 49.

@) Wybér zadan do wykonania — pozwala
") wybrac, ktére zadania zostang wtgczone po
uaktywnieniu trybu pracy.

Aby wybraé¢ zadania do wykonania:

. Uzyskaj dostep do menu ustawien i konfiguracji.

podswietli¢ ikone.

Select Jobs for Job Mode

Rysunek 50.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzic.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ numer
zadania.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢ — ikona
wybranego parametru pojawi sie po lewej stronie
wyswietlacza.

Polski
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Rysunek 51.

o Nacisnij przycisk [37], aby powréci¢ do menu
gtéwnego.

)) Tryb pracy — uzytkownik ma dostep do
pracy tylko z wybranymi zadaniami.

Uwaga: Przede wszystkim uzytkownik musi
wybra¢ zadania, ktére mogg by¢ uzyte w trybie pracy

(Kontrola dostepu -> Wybierz zadania do wykonania).
Aby uaktywni¢ tryb pracy:

e Uzyskaj dostep do menu ustawien i konfiguracji.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone

trybu pracy.

Job Mode

Rysunek 52.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36]. Na wyswietlaczu
pokazuje sie menu trybu pracy.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ jedng z
opcji pokazanych na rysunku ponizej.
X -anulyj tryb pracy
v -uak

Rysunek 53.
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e Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzi¢
dokonany wybor.

Uwaga: Po uaktywnieniu trybu pracy ikona tej funkcji
bedzie wyswietlana na pasku parametréw spawania.
W tym trybie zablokowane zostang réwniez opcje

Wczytywanie z pamieci oraz Zapisywanie w pamieci.

Ustawianie jezyka — uzytkownik moze
wybrac jezyk interfejsu (angielski, polski,
finski, francuski, niemiecki, hiszpanski, wtoski,
holenderski, rumunski).
Aby ustawic jezyk:
e Uzyskaj dostep do menu ustawien i konfiguraciji.
e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
ustawiania jezyka.

Language

Rysunek 54.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36]. Na wyswietlaczu

pokazuije sie

Pycckui

e

Rysunek 55.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby wybraé Zzgdany jezyk.
e Potwierdz wybdr — nacisnij prawe pokretto [36].
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Przywracanie ustawien fabrycznych
m Uwaga: Po przywrdceniu ustawien
fabrycznych ustawienia zapisane w pamieci

uzytkownika sg usuwane.

Aby przywrécié¢ ustawienia fabryczne:
e Uzyskaj dostep do menu ustawien i konfiguracji.
e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
przywracania ustawien fabrycznych.

Factory reset

Rysunek 56.

o Nacisnij prawe pokretto [36]. Na wyswietlaczu pokazuje
sie menu przywracania ustawien fabrycznych.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ znak
wyboru.

Rysunek 57.

¢ Potwierdz wybor — nacisnij prawy przycisk [36].
Ustawienia fabryczne zostajg przywrdcone.

E Informacje diagnostyczne

Dostepne informacje:

Wersja oprogramowania
Wersja sprzetu
Oprogramowanie spawalnicze
Adres IP sieci Ethernet
Protokét zrodta zasilania
Dzienniki zdarzeh

Dzienniki zdarzen krytycznych
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N Ustawienia zaawansowane
To menu umozliwia dostep do parametrow
konfiguracyjnych urzgdzenia.
Aby ustawi¢ parametry konfiguracyjne:
e Uzyskaj dostep do menu ustawien i konfiguracji.
e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
menu konfi

Advanced setup
o D P x B

Rysunek 58.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36]. Na wyswietlaczu
pokazuje sie menu konfiguraciji.

e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ numer
parametru, ktéry zostanie zmieniony, na przykfad P.1
— umozliwia zmiane jednostek WFS (predkosci

podawania drutu), domysine ustawienie fabryczne:

"Metric" [metryczne] = m/min.

P.9 Crater Delay
P.7 Gun Offset Adjustment
P.5 Procedure change method

P.4 Recall memory with trigger
P.1 Wire feed speed units
P.0 Exit

Rysunek 59.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36].
e Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ opcje
in/min (jednostki angielskie/imperialne).

P.9 Crater Delay
P.7 Gun Offset Adjustment
P.5 Procedure change in/min

P.4 Recall memory wit  __ m/min

P.1 Wire feed speed units
P.0 Exit

Rysunek 60.

e Potwierdz wybdr — nacisnij prawy przycisk [36].

Polski
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Tabela 11. Parametry konfiguracyjne

P.0

Wyjscie z menu

Umozliwia wyj$cie z menu.

P.1

Jednostki predkosci podawania
drutu

Umozliwia zmiane jednostki predkosci podawania drutu:
e "Metric” [metryczne] (domys$ine ustawienie fabryczne) = m/min;
e "English” [angielskie] = in/min.

P.4

Przywotanie ustawien
zapisanych w pamieci spustem

Ta opcja umozliwia przywotanie pamieci poprzez szybkie pociggniecie i

zwolnienie spustu uchwytu:

e Enable” = Wybranie pamieci od 2 do 9 poprzez szybkie pociggniecie
i zwolnienie spustu uchwytu. Aby przywota¢ ustawienia z pamieci za
pomoca spustu uchwytu, szybko pociggnij i zwolnij spust liczbe razy
odpowiadajgcg numerowi przywotywanej pamieci. Na przyktad, aby
przywota¢ ustawienia zapisane w pamig¢ numer 3, szybko pociggnij i
zwolnij spust 3 razy. Przywotanie pamigci spustem moze byc¢
wykonane tylko wtedy, gdy system nie wykonuje spawania.

o ,Disable” (domysine ustawienie fabryczne) = wyboru ustawien
zapisanych w pamieci dokonuje sig tylko za pomocg przyciskéw na
panelu uzytkownika.

P.5

Sposdéb zmiany procedury

Ta opcja okresla sposob zdalnego wyboru procedury (A/B). Do zdalnej

zmiany wybranej procedury mogg by¢ uzywane nastepujgce sposoby:

e External Switch” [Zewnetrzny przetgcznik] (domysine ustawienie
fabryczne) = wybor podwojnej procedury moze by¢ dokonany tylko za
pomocg uchwytu z przetgcznikiem krzyzowym lub pilota zdalnego
sterowania.

e "Quick Trigger" [Szybki spust] = umozliwia przetagczanie miedzy
procedurg A i procedurg B podczas spawania w trybie dwutaktowym.
Wymagany jest uchwyt z przetacznikiem krzyzowym lub pilot zdalnego
sterowania. Sposob obstugi:

+  Wybierz opcje ,WFS/Proced. A-B” w P.25 w celu ustawienia
parametrow dla procedur Ai B.

+ Rozpocznij spawanie, pociggajac za spust uchwytu. System
bedzie spawat z ustawieniami dla procedury A.

+ Podczas spawania szybko zwolnij, a nastepnie pociagnij spust
uchwytu. System przetagczy sie na ustawienia dla procedury B.
Powtorz te czynnosci, aby powrdci¢ do ustawien dla procedury A.
Procedure mozna zmieniac tyle razy, ile jest to konieczne
podczas spawania.

+  Zwolnij spust, aby zakonczy¢ spawanie. Podczas wykonywania
nastepnego spawania system ponownie uruchomi sie z
ustawieniami dla procedury A.

e Opcja ,IntegralTrigProc” = umozliwia przetgczanie miedzy procedurg A
i procedurg B podczas spawania w trybie 4-taktowym. Podczas pracy
w trybie 2-takowym system dziata identycznie jak podczas wyboru za
pomocg zewnetrznego przetacznika. Sposob obstugi w trybie 4-
taktowym:

+  Wybierz opcje ,WFS/Proced. A-B” w P.25 w celu ustawienia
parametrow dla procedur A i B.

+ Rozpocznij spawanie, pociggajgc za spust uchwytu. System
bedzie spawat z ustawieniami dla procedury A.

+ Podczas spawania szybko zwolnij, a nastepnie pociagnij spust
uchwytu. System przetgczy sie na ustawienia dla procedury B.
Powtorz te czynnosci, aby powrdci¢ do ustawien dla procedury A.
Procedure mozna zmieniac¢ tyle razy, ile jest to konieczne
podczas spawania.

Zwolnij spust, aby zakonczy¢ spawanie. Podczas wykonywania

nastepnego spawania system ponownie uruchomi sie z ustawieniami dla

procedury A.
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P.7 Kalibracja offsetu uchwytu Ta opcja umozliwia kalibracje predkosci podawania drutu dla silnika
uchwytu typu Push-Pull. Procedura kalibracji powinna by¢
przeprowadzana tylko wtedy, gdy inne mozliwe korekty nie rozwigzujg
probleméw podawania drutu. Do wykonania kalibracji offsetu silnika
uchwytu wymagany jest miernik obrotéw. Procedure kalibracji nalezy
przeprowadzi¢ w nastepujgcy sposob:
1. Zwolnij ramig dociskowe na obydwu napedach drutu
(ciggnacym i pchajgcym).
2. Ustaw predkos¢ podawania drutu na wartos¢ 200 ipm.
3. Usun drut z napedu ciggngcego.
4. Przytdéz miernik obrotéw do rolki napedowej w uchwycie
ciggngcym.
5. Pociagnij spust w uchwycie typu Push-Pull.
6. Zmierz predkos¢ obrotowa silnika napedu ciggngcego. Predkosc
obrotowa powinna miesci¢ sie w zakresie od 115 do 125 obr./min.
W razie potrzeby zmniejsz ustawienie kalibracji w celu zwolnienia
obrotéw silnika ciggngcego lub zwieksz ustawienie kalibracji w celu
przyspieszenia silnika.
e Zakres kalibracji wynosi od -30 do +30, przy czym wartoscig domy$ing
jest 0.

P.9 Opodznienie krateru Ta opcja umozliwia pominiecie sekwencji krateru podczas wykonywania
krétkich spoin sczepnych. Jesli spust uchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony przed uptywem ustawionego czasu, krater jest pomijany i
spawanie zostaje zakonczone. Jesli spust uchwyt spawalniczego zostanie
zwolniony po uptywie ustawionego czasu, sekwencja krateru zadziata
normalnie (jesli krater zostat wczesniej wigczony).

e Zakres regulacji od OFF (0) sekund do 10 sekund (ustawienie
domysine = OFF).

P.17 | Typ zdalnego sterowania Ta opcja umozliwia wybor typu uzywanego analogowego zdalnego

sterowania. Cyfrowe urzagdzenia zdalnego sterowania (te z

wyswietlaczem cyfrowym) sg konfigurowane automatycznie.

e ,Push-Pull Gun” = uzyj tego ustawienia podczas spawania metoda
MIG z uzyciem uchwytu Push-Pull, ktéry wykorzystuje potencjometr
do regulacji predkosci podawania drutu (to ustawienie jest wstecznie
kompatybilne z ,P.17 Gun Selection” = Push-Pull).

e "TIG Amp Control" = uzyj tego ustawienia podczas spawania metodg
TIG z wykorzystaniem noznego lub recznego regulatora prgdu
(Amptrol). Podczas spawania metodg TIG, lewym gérnym regulatorem
na interfejsie uzytkownika ustawia sie maksymalny prad uzyskiwany
przy maksymalnym ustawieniu regulatora amplitudy TIG.

e ,Stick/Gouge Rem.” = uzyj tego ustawienia podczas spawania
elektrodg otulong lub Ztobienia z uzyciem zdalnego sterowania na
wyjsciu. Podczas spawania elektrodg otulong, lewym gérnym
regulatorem na interfejsie uzytkownika ustawia sie maksymalny prad
uzyskiwany przy maksymalnym ustawieniu zdalnego sterowania.
Podczas zlobienia, lewy gorny regulator jest wytgczony, zas prad
ztobienia jest ustawiany za pomocg zdalnego sterowania.

e _All Mode Remote” = to ustawienie umozliwia zdalne sterowanie we
wszystkich trybach spawania, czyli w wiekszosci urzadzen
spawalniczych z 6- i 7-pinowymi potgczeniami zdalnego sterowania.

e Joystick MIG Gun” (ustawienie domysine dla Europy) = to ustawienie
nalezy stosowac¢ podczas spawania metodg MIG przy uzyciu uchwytu
MIG ze sterowaniem joystickiem. Prady spawania dla proceséw MMA,
TIG i Ztobienia sg ustawiane z poziomu interfejsu uzytkownika.
Uwaga: Jesli urzadzenie spawalnicze nie ma 12-pinowego gniazda,
ustawienie ,Joystick MIG Gun” nie bedzie dostepne.

P.20 Wyswietlanie wartosci Okresla sposdb wyswietlania wartosci dostrojenia (trymu).

dostrojenia (trymu) w woltach e ,No” (fabryczne ustawienie domysine) = trym jest wy$Swietlany w
formacie okre$lonym w zestawie spawalniczym.

o ,Yes” = wszystkie wartosci trymu sg wyswietlane jako napiecie.

Uwaga: Ta opcja moze nie by¢ dostepna we wszystkich urzgdzeniach

spawalniczych. Zrédto zasilania musi obstugiwaé te funkcje, w

przeciwnym razie ta opcja nie pojawi sie¢ w menu.
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pP.22

Czas bledu rozpoczecial/zaniku
tuku

Tej opcji mozna uzy¢ do opcjonalnego wytgczenia wyjscia urzadzenia,
gdy tuk jest niestabilny lub gdy wystgpi jego zanik przez okreslony czas.
Jesli urzadzenie przerwie prace, to zostanie wyswietlony btgd 269. Jesli ten
parametr jest wylgczony (ustawienie OFF), to napiecie na wyjsciu
urzgdzenia nie zostanie wytgczone w przypadku braku stabilnosci tuku lub
w przypadku zaniku tuku. Spustu mozna uzywac do ,gorgcego”
podawania drutu (ustawienie domysine). Gdy ustawiona jest wartosé
czasu, wyjscie urzgdzenia zostanie wytgczone, jesli fuk nie zostanie
ustabilizowany w okreslonym czasie po pociggnieciu za spust lub jesl
spust pozostanie wcisniety po zaniku tuku. Aby zapobiec wystepowaniu
ucigzliwych btedéw, nalezy ustawi¢ czas btedu rozpoczecia/zaniku tuku
(Arc Start/Loss Error Time) na odpowiednig warto$c¢, biorac pod uwage
wszystkie parametry spawania (predkos¢ dojscia drutu, predkosé
podawania drutu spawalniczego, wolny wylot elektrody itp.). Aby zapobiec
poézniejszym zmianom parametru Czas btedu rozpoczecia/zaniku tuku
(Arc Start/Loss Error Time), menu ustawien powinno zosta¢ zablokowane
poprzez ustawienie Preference Lock = Yes przy uzyciu oprogramowania
Power Wave Manager.

Uwaga: Ten parametr jest wylgczony podczas spawania metodg MMA,
TIG lub przy ztobieniu elektroda.

P.25

Konfiguracja joysticka

Ta opcja umozliwia zmiane zachowania sie joysticka w potozeniu lewo-

prawo:

o Disable Joystick” = Joystick nie dziata.

e WFS/Trim” = Polozenie lewo-prawo joysticka umozliwia
dostosowanie trymu dtugosci tuku, napiecia tuku, mocy lub pragdu bazy
dla procesu STT®, w zalezno$ci od wybranego trybu spawania. Na
przyktad, po wybraniu niesynergicznego trybu spawania STT®,
potozenie lewo-prawo joysticka umozliwia regulacje pradu bazy. Po
wybraniu trybu mocy, potozenie lewo-prawo joysticka umozliwia
regulacje mocy (kW).

o ,WFS/Job” (pamie¢) = Potozenie lewo-prawo joysticka umozliwia:

e Wybodr pamieci uzytkownika podczas przerwy w spawaniu.
e Regulacje trymu/napiecia/mocy/pradu bazy dla procesu STT
podczas spawania.

o ,WFS/Proced. A-B” = Polozenie lewo-prawo joysticka stuzy do wyboru
procedury A lub B podczas spawania oraz podczas przerwy w
spawaniu. Lewe pofozenie joysticka wybiera procedure A, prawe
potozenie joysticka wybiera procedure B.

Uwaga: We wszystkich konfiguracjach, oproécz ,Disable Joystick”,

potozenie gora-dot joysticka stuzy do regulacji predkosci podawania drutu

podczas spawania i podczas przerwy w spawaniu.

P.28

Wyswietlanie punktu pracy a
amperach

Okresla sposob wyswietlania punktu pracy:

e ,No” (fabryczne ustawienie domysine) = punkt pracy jest wyswietlany
w formacie okreslonym w zestawie spawalniczym.

o ,Yes” = wszystkie wartosci punktu pracy sg wyswietlane jako
natezenie w amperach.

Uwaga: Ta opcja moze nie by¢ dostepna we wszystkich urzgdzeniach

spawalniczych. Zrédto zasilania musi obstugiwaé te funkcje, w

przeciwnym razie ta opcja nie pojawi sie¢ w menu.

P.80

Pomiar napiecia na zaciskach
wyjsciowych

Opcji tej nalezy uzywac tylko do celéw diagnostycznych. Gdy zasilanie
jest cyklicznie wtgczane i wytgczane, opcja ta jest automatycznie
resetowana na ,False” [Fatszywy].

e "False" [Fatszywy] (ustawienie domysine) = Pomiar napiecia jest
automatycznie okre$lany przez wybrany tryb spawania oraz inne
ustawienia urzadzenia spawalniczego.

e "True" [Prawdziwy] = Pomiar napiecia jest wymuszony na zaciskach
wyjsciowych Zrédta zasilania.

pP.81

Polaryzacja elektrody

Parametr uzywany zamiast przetgcznikéw DIP do konfiguracji kabla

spawalniczego i kabla detekc;ji elektrody.

e ,Positive” [Dodatnia] (ustawienie domysine) = stosowana w
wigkszosci procedur spawalniczych GMAW.

¢ ,Negative” [Ujemna] = stosowana w wigkszosci procedur GTAW oraz
w niektdrych procedurach z uzyciem drutu spawalniczego Innershield.
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P.99 Tryby testowe Uzywane do kalibracji lub testéw.
o _No” [Nie] (fabryczne ustawienie domysine) = wytgczone.
e ,Yes” = umozliwia wybor trybéw testowych.
Uwaga: Po ponownym uruchomieniu urzgdzenia parametr P.99 powraca
do ustawienia ,No”.
P.323 | Aktualizacja systemu Ten parametr jest aktywny tylko wtedy, gdy pamie¢ USB (z plikiem

aktualizujgcym) jest podtgczona do gniazda USB.

e Cancel [Anuluj] — powoduje powr6t do menu parametrow
konfiguracyjnych

o Accept [Akceptuj] — rozpoczyna proces aktualizacji

Polski
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Menu chtodnicy

/!\ UWAGA
Menu chtodnicy jest dostepne po podtgczeniu chtodnicy.

Rysunek 61.

Tabela 12. Menu chiodnicy

Symbol Opis

Ustawienia
q

Napetnianie

Ustawienia chtodnicy — Ta funkcja
umozliwia prace chtodnicy w nastepujacych
trybach:

Tabela 13. Ustawienia trybow pracy chtodnicy

Symbol Opis

Automatyczny

Wytgczony

ﬁ -

Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w instrukgji
obstugi chtodnicy.

Menu serwisowe
ﬁc‘ Umozliwia dostep do specjalnych funkcji

serwisowych.

/!\ UWAGA
Menu serwisowe jest dostepne po podtgczeniu urzgdzenia
pamieci masowej USB.

Polski
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Rysunek 62.

Tabela 14. Menu serwisowe
Symbol Opis

- Serwisowe dzienniki spawania

- Serwisowe dzienniki spawania —
umozliwiajg rejestracje parametrow spawania,
ktore byty uzywane podczas spawania.

Aby uzyskac dostep do menu:

e Upewnij sie, ze pamie¢ USB jest podtaczona do
urzgdzenia spawalniczego.

Uzyskaj dostep do menu ustawien i konfigurac;ji.
Uzyj prawego pokretta [36], aby podswietli¢ ikone
menu serwisowego.

Nacisnij prawe pokretto [36] — proces rejestracji
zostanie rozpoczety.

Historia spawania

Migawka

Service weld logs

Rysunek 63.

e Nacisnij prawe pokretto [36], aby kontynuowac.

| Trace started, press to continue
Service weld logs

Rysunek 64.
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e Nacisnij lewe pokretto [35] lub przycisk [37], aby
wyjsce.
¢ |kona rejestracji pojawi sie na Pasku
stanu [38]. EE
Uwaga: Aby zatrzymaé rejestracje, przejdz do menu
serwisowego i ponownie nacisnij ikone Serwisowe
dzienniki spawania

Historia spawania - po rejestracji
E parametry spawania sg zapisywane w
folderze pamieci USB. Aby uzyska¢ dostep do
historii spawania:
e Upewnij sie, ze pamie¢ USB jest podtgczona.
e Uzyskaj dostep do menu ustawien i konfiguracji.
e Przejdz kolejno do Menu serwisowego — Historia
spawania.

Rysunek 65.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby uzyska¢ dostep do
Historii spawania — lista uzywanych parametrow:
- Numer spoiny
- Srednia predko$¢ podawania drutu
- Srednie natezenie pradu [A]
- Srednie napiecie [A]
- Czas trwania tuku [s]
- Numer programu spawania
- Numer/nazwa zadania

Migawka — utwdrz plik zawierajacy szczegdtowg
konfiguracje oraz informacje o usuwaniu
bteddw zebrane z kazdego modutu w
urzgdzeniu spawalniczym Powertec i380C Advanced.
Plik ten mozna wysta¢ do Lincoln Electric Support w celu
rozwigzania wszelkich mozliwych problemoéw, ktére nie
mogag by¢ tatwo rozwigzane przez uzytkownika.

&

Aby uzyskac migawke:

e Upewnij sie, ze pamie¢ USB jest podtgczona.

e Przejdz do Konfiguracja — Menu serwisowe —
Migawka

Rysunek 66.

Polski

e Nacisnij prawe pokretto [36], aby rozpoczg¢ proces
tworzenia migawki.

Snapshot. Please wait . . .

Snapshot in progress

Progress 8%

Rysunek 67.

Spawanie procesem GMAW i FCAW
w trybie niesynergicznym

W trybie niesynergicznym predko$¢ podawania drutu
i napiecie spawania sg parametrami niezaleznymi

i muszg by¢ ustawione przez uzytkownika.

Procedura spawania procesem GMAW lub FCAW-SS:

e Ustal biegunowo$¢ dla uzywanego drutu. W celu
uzyskania tych informacji nalezy zapoznac sie
z danymi dotyczgcymi drutu.

e Podtacz wyjscie chtodzonego gazem uchwytu
spawalniczego do spawania procesem GMAW /
FCAW do gniazda EURO [6].

e W zaleznosci od uzywanego drutu podtgcz kabel
spawalniczy [13] do gniazda wyjsciowego [3] lub [4].
Patrz punkt [26] — blok zaciskow wtyku
zmieniajgcego biegunowosc.

e Podtacz kabel spawalniczy [13] do elementu
spawalniczego za pomocg zacisku roboczego.
Zamontuj wtasciwy drut.

e Zamontuj wtasciwg rolke napedowa.

e Upewnij sie w razie potrzeby (proces GMAW), czy
zostata podtgczona ostona gazowa.

Wigcz urzgdzenie spawalnicze.

¢ Nacisnij spust uchwytu, aby podac¢ drut przez
prowadnice uchwytu spawalniczego, tak aby drut
wyszedt z gwintowanego konca.

Zamontuj wtasciwg koncowke stykows.

e W zaleznosci od procesu spawania i rodzaju uchwytu
spawalniczego nalezy zainstalowa¢ dysze (proces
GMAW) lub nasadke ochronng (proces FCAW).

e Zamknij lewy panel.

e Urzadzenie spawalnicze jest teraz gotowe do spawania.
Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych, mozna przystgpi¢ do
spawania.

/!\ UWAGA
Kabel uchwytu spawalniczego nalezy utrzymywac w stanie
mozliwie jak najbardziej wyprostowanym podczas zata-
dunku elektrody przez kabel.

& UWAGA
W Zzadnym wypadku nie nalezy uzywac¢ uszkodzonego
uchwytu spawalniczego.

e Sprawdz przeptyw gazu za pomoca przetgcznika
przeptywu gazu [21].
Zamknij drzwiczki podajnika drutu.
Zamknij obudowe szpuli z drutem.
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e Wybierz odpowiedni program spawania.
Uwaga: Lista dostepnych programoéw zalezy od
zrodfa zasilania.

e Ustaw parametry spawania.

e Urzadzenie spawalnicze jest teraz gotowe do
spawania.

/!\, UWAGA
Drzwiczki podajnika drutu i obudowa szpuli z drutem muszg
by¢ catkowicie zamkniete podczas spawania.

/!\ UWAGA
Kabel uchwytu spawalniczego nalezy utrzymywac w stanie
mozliwie jak najbardziej wyprostowanym podczas spawania
lub zatadunku elektrody przez kabel.

/!\ UWAGA
Nie zginaj ani nie przeciagaj kabla przez ostre narozniki.

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

Dla trybu niesynergicznego mozna ustawi¢ parametry
o Predkos¢ podawania drutu, WFS

Napiecie spawania

Czas upalania drutu

Predkos¢ dojscia drutu

Czas przeptywu gazu przed zapaleniem tuku/po
wygaszeniu tuku

Czas spawania punktowego

2-takt/4-takt

Procedura startowa

Procedura kraterowa

Regulacja przebiegu mocy:

e Pinch (skurcz)

Spawanie procesem GMAW i FCAW

w trybie synergicznym CV

W trybie synergicznym napiecie spawania nie jest
ustawiane przez uzytkownika.

Prawidtowe napigcie spawania zostanie ustawione przez
oprogramowanie urzgdzenia.

Ta warto$¢ napiecia jest uzalezniona od wprowadzonych
danych (danych wejsciowych):

e Predkos¢ podawania drutu, WFS.

Jezeli zajdzie taka potrzeba, napiecie spawania mozna
regulowaé prawym pokrettem [36]. Podczas obracania
prawego pokretta wyswietlacz pokaze dodatni lub ujemny
pasek, informujgc, ze napiecie jest powyzej lub ponizej
optymalnego napiecia spawania.

Dodatkowo mozna recznie ustawi¢ nastepujgce parametry:
e Czas upalania drutu

o Predkos$c¢ dojscia drutu

e Czas przeptywu gazu przed zapaleniem tuku/po
wygaszeniu tuku

Czas spawania punktowego

2-takt/4-takt

Procedura startowa

Procedura kraterowa

Regulacja przebiegu mocy:

¢ Pinch (skurcz)
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Spawanie procesem SMAW

POWERTEC i380 ADVANCED nie zawiera uchwytu
elektrodowego z przewodem koniecznym do spawania
procesem SMAW, ale mozna go naby¢ oddzielnie.

Procedura spawania procesem SMAW:

* Najpierw wytgcz urzgdzenie spawalnicze.

e Ustal polaryzacje dla uzywanej elektrody. W celu
uzyskania tych informacji nalezy zapoznac sie
z danymi dotyczgcymi elektrody.

e W zaleznosci od polaryzacji uzywanej elektrody,
podtacz kabel spawalniczy i uchwyt elektrody
przewodem do gniazda wyj$ciowego [3] lub [4]

i zablokuj je. Patrz Tabela 15.

Table 15. Polaryzacja

Gniazdo wyjsciowe

I Uchwyt elektrody 4
< | &| zprzewodem do (4] +
§ Kabel spawalniczy 3]
04 Uchwyt elektrody 3
5 _| zprzewodem do (3]
O &
e 8 Kabel spawalniczy [4] +

e Za pomocg zacisku roboczego podigcz kabel
spawalniczy do materiatu spawanego.

e Zamontuj wiasciwa elektrode w uchwycie

spawalniczym.

Wigcz zasilanie sieciowe.

Ustaw program do spawania procesem SMAW.

Ustaw parametry spawania.

Urzgdzenie spawalnicze jest teraz gotowe do

spawania.

e Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych, mozna przystapi¢ do
spawania.

Dla programu SMAW mozna ustawi¢:

e Prad spawania

e Wigczanie/wytgczanie napiecia wyjsciowego na
kablu wyjsciowym

e Parametry tuku:
¢ ARC FORCE (sita tuku)
e HOT START (goracy start)

tadowanie drutu elektrodowego

e Woylgcz urzadzenie spawalnicze.

e Otworz prawy panel urzgdzenia spawalniczego.

e Odkre¢ nakretke zabezpieczajaca tulei.

e Zaladuj szpule z drutem na tuleje w taki sposéb, aby
szpula obracata sige w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazoéwek zegara, gdy drut jest wprowadzany do
podajnika drutu.

e Upewnij sie, ze trzpien ustalajgcy tulei wszedt do
otworu montazowego na szpuli.

o Wkreci¢ nakretke mocujaca tulei.

e Zamontowac rolke drutu, wykorzystujac rowek
odpowiadajgcy srednicy drutu.

e Uwolnij koniec drutu ze szpuli i utnij wygiety koniec,
upewniajgc sie, ze nie ma zadzioréw.

Polski



& UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

e Obroc¢ szpule z drutem w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara i wprowadz koniec drutu
do podajnika drutu, przepychajac go az do gniazda
EURO.

¢ Woyreguluj odpowiednio site nacisku rolki dociskowej
podajnika drutu.

Regulacja momentu hamujacego tulei
Aby unikngé samoistnego rozwijania sie drutu
spawalniczego, tuleja zostata wyposazona w hamulec.
Regulacji dokonuje sie za pomocg sruby imbusowej M8
znajdujgcej sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu
nakretki mocujgcej tuleje.

Rysunek 68.

45. Nakretka mocujgca.
46. Regulacyjna sruba imbusowa M8.
47. Sruba dociskowa.

Obracanie $ruby imbusowej M8 w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara zwigksza docisk sprezyny,
co powoduje zwigkszenie momentu hamujgcego.

Obracanie $ruby imbusowej M8 w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazoéwek zegara zmniejsza docisk sprezyny,
co powoduje zmniejszenie momentu hamujgcego.

Po zakonczeniu regulacji nalezy ponownie dokreci¢
nakretke mocujgca.

Regulacja sity rolek dociskowych
Ramieniem dociskowym reguluje sie site, z jakg rolki
napedowe dziatajg na drut spawalniczy.

Site docisku reguluje sie przez obracanie nakretki
regulacyjnej w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara w celu zwigkszenia sity docisku lub obracanie
nakretki regulacyjnej w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara w celu zmniejszenia sity docisku.
Witasciwa regulacja ramienia dociskowego gwarantuje
najlepszg jako$¢ spawania.

/!\UWAGA

Przy zbyt matej sile docisku rolka slizga sie po drucie. Zbyt
duza sita docisku moze powodowa¢ deformowanie
drutu, prowadzace do wystepowania probleméw z
podawaniem w uchwycie spawalniczym. Site docisku
nalezy ustawi¢ prawidlowo. Powoli zmniejsza¢ site
docisku do momentu, az drut zacznie sie slizga¢ po rolce
napedowej, a nastepnie lekko zwiekszy¢ site docisku
przez obrét nakretki regulacyjnej o jeden obrét.
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Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Wytgcz zasilanie urzadzenia spawalniczego.

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

e Zdemontowac z uchwytu dysze gazu i kohcowke
stykowg lub nasadke ochronng i koncowke stykowa.
Nastepnie uchwyt wyprostowa¢ na ptasko.

Wiacz zasilanie urzgdzenia spawalniczego.

e Przetgcznik podawania drutu/przeptywu gazu
w stanie zimnym powinien znajdowac sie w
potozeniu podawania drutu w stanie zimnym.

e Po zwolnieniu przetgcznika szpula nie powinna sie

odwijac.

Wyreguluj odpowiednio hamulec szpuli z drutem.

Wytacz zasilanie urzadzenia spawalniczego.

Zamontuj wtasciwg koncowke stykows.

W zaleznosci od procesu spawania i rodzaju uchwytu

spawalniczego nalezy zainstalowa¢ dysze (proces

GMAW) lub nasadke ochronng (proces FCAW).

/!\ UWAGA
Nalezy zachowac¢ ostroznos¢ i nie zbliza¢ oczu ani rgk
do koncoéwki uchwytu spawalniczego podczas wychodzenia
drutu z jego koncowki.

Wymiana rolek napedowych

/!\ UWAGA
Przed przystgpieniem do instalacji lub wymiany rolek nape-
dowych nalezy wylgczy¢ zasilanie sieciowe.

Urzadzenie spawalnicze
POWERTEC i380C ADVANCED
jest wyposazone w rolki napedowe V1.0/V1.2 do drutu
stalowego. Jesli zachodzi konieczno$¢ spawania drutem
o innej Srednicy, nalezy zaopatrzy¢ sie w odpowiednie
zestawy rolek napedowych (patrz rozdziat ,Akcesoria”)
i postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami:
o \Wylacz zasilanie sieciowe.
e Odblokuj 4 rolki poprzez obrét 4 mechanizmow
»Quick-Change” [52].
e Zwolnij dzwignie rolek dociskowych [53].
o Wymienh rolki napedowe [51] na rolki zgodne
z uzywanym drutem.

/!\, UWAGA
Upewnij sie, ze prowadnica uchwytu spawalniczego
i koncowka stykowa sg rowniez dopasowane do
wybranego rozmiaru drutu.

/!\,UWAGA
W przypadku drutéw o Srednicy wiekszej niz 1,6 mm
nalezy dodatkowo wymieni¢ nastepujgce czesci:
o rurke prowadzaca konsoli podajgcej [49] i [50],
e rurke prowadzacg gniazda EURO [48].

e Zablokuj 4 nowe rolki poprzez obrot 4 mechanizmow
»Quick-Change” [52].
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¢ Wprowadz recznie drut elektrodowy ze szpuli przez
rurki prowadzace, nad rolkami napedowymi i przez
rurke prowadzgcg gniazda EURO do prowadnicy
uchwytu spawalniczego.

e Zablokuj dzwignie rolek dociskowych [53].

Rysunek 69.

Podtaczenie gazu ostonowego

Butla z gazem musi byé wyposazona w odpowiedni
regulator przeptywu. Po bezpiecznym zainstalowaniu butli
z regulatorem przeptywu gazu nalezy podtaczy¢ wagz
gazowy z regulatora do ztgcza wlotu gazu do urzadzenia
spawalniczego.

/!\ UWAGA
W urzadzeniu spawalniczym mogg by¢ stosowane wszyst-
kie odpowiednie gazy ostonowe, w tym dwutlenek wegla,
argon i hel o maksymalnym cisnieniu 5,0 baréw.

/!\ UWAGA
Butle z gazem nalezy zawsze prawidtowo zamocowac w
pozycji pionowej w specjalnym uchwycie na $cianie lub
na wozku. Nalezy pamieta¢ o zamknieciu zaworu butli z
gazem po zakonczeniu spawania.

/!\ UWAGA
Butla z gazem moze byé zamocowana na pétce urza-
dzenia spawalniczego, ale wysokosé butli z gazem nie
moze by¢ wieksza niz 1,1 m/43 cale. Butla z gazem,
ktéra jest zamocowana na potce urzgdzenia spawalni-
czego, musi by¢ zabezpieczona poprzez przymocowanie
jej do urzadzenia spawalniczego za pomoca tancucha.

/!\ UWAGA
Butle z gazem nalezy zawsze prawidtowo zamocowac¢ w
pozycji pionowej w specjalnym uchwycie na $cianie lub
na wozku. Nalezy pamieta¢ o zamknieciu zaworu butli z
gazem po zakonczeniu spawania.

/!\ UWAGA
Butla z gazem moze by¢é zamocowana na pétce urzgdzenia
spawalniczego, ale wysokos$¢ butli z gazem nie moze
by¢ wieksza niz 1,1 m/43 cale. Butla z gazem, ktdra jest
zamocowana na pétce urzgdzenia spawalniczego, musi
by¢ zabezpieczona poprzez przymocowanie jej do urzg-
dzenia spawalniczego za pomoca tancucha.

Polski

30

Konserwacja

/!\,UWAGA
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przerébek lub
czynnosci  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 Sprawdza¢ stan izolacji i potgczen  kabli
spawalniczych i izolacje przewodu zasilajgcego.
Wymieni¢ przewody z uszkodzona izolacjg.

e Usuwa¢ odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski mogg przenosi¢ sie z
gazem ostonowym do tuku.

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

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

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

e UtrzymywaC urzadzenie w czystosci. Wykorzystujgc
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usung¢ kurz z cze$ci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza spawarki.

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

Czestotliwosé wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rézni¢ sie w zaleznosci od $rodowiska, w jakim
urzadzenie pracuje.

& UWAGA
Nie dotykaj cze$ci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

/!\,UWAGA
Przed demontazem obudowy urzgdzenia, urzadzenie
musi zostaé wytgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zostaé odtgczona z gniazda sieci
zasilajgcej.

/!\, UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzadzenia przed
kazda czynnoscig konserwacyjng i serwisowa. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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Zasady obstugi serwisowej klientow
Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje
wysokiej jakosci urzgdzenia spawalnicze, materiaty eksplo-
atacyjne i urzadzenia do ciecia. Naszym wyzwaniem jest
zaspokajanie potrzeb klientdw i wykraczanie poza ich
oczekiwania. Czasami nabywcy zwracajg sie do firmy
Lincoln Electric o porade lub informacje dotyczace uzyt-
kowania naszych produktéw. Udzielamy naszym klientom
odpowiedzi w oparciu o najlepsze dostepne w danym
momencie informacje. Firma Lincoln Electric nie jest w
stanie zagwarantowac¢ udzielenia tego typu porad i nie
ponosi odpowiedzialnosci za tego typu informacje lub
porady. W sposéb wyrazny zrzekamy sie wszelkich gwa-
rancji, w tym gwarancji przydatnosci do jakiegokolwiek
okreslonego celu klienta, w odniesieniu do tego typu
informacji lub porad. W szczegdlnosci nie mozemy przyjaé
zadnej odpowiedzialnosci za aktualizacje i korygowanie
tego typu informacji lub porad po ich udzieleniu. Ponadto
udzielenie informacji lub porad nie stwarza, nie rozszerza
ani nie zmienia zakresu gwarancji w odniesieniu do
sprzedazy naszych produktéw.

Firma Lincoln Electric jest producentem reagujgcym na
potrzeby swoich klientéw, ale wybér i uzytkowanie okre-
$lonych produktéw sprzedawanych przez firme Lincoln
Electric zalezy wylgcznie i pozostaje wylgczng odpo-
wiedzialnoscig klienta. Na wyniki uzyskiwane podczas
stosowania tego typu metod produkcji i wymagan serwi-
sowych ma wplyw wiele zmiennych czynnikéw bedgcych
poza wptywem firmy Lincoln Electric.

Zastrzega sie mozliwos¢é wprowadzania zmian — Niniejsze
informacje odpowiadajg naszej najlepszej wiedzy w
chwili oddawania tekstu do druku.

Wszelkie zaktualizowane informacje mozna znalez¢ na
stronie www.lincolnelectric.com.

Polski
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http://www.lincolnelectric.com/

WEEE

07/06

Nie wolno wyrzucac sprzetu elektrycznego razem ze zwykilymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg Europejska 2012/19/EC dotyczaca 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 wtasciciel urzgdzen powinienes$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie

=== sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujac sie do tych wytycznych, chronisz Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Polski

Wykaz czesci zamiennych

Wskazowki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych

e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktdérych numeru kodu nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem, jesli
numeru kodu nie ma na liscie.

o Nalezy postuzy¢ sie ilustracjg na stronie montazowej oraz ponizszg tabela, aby okresli¢, gdzie znajduje sie czes¢
dla maszyny oznaczonej konkretnym numerem kodowym.

¢ Nalezy uzywac¢ wytagcznie czesci oznaczonych symbolem ,X” w kolumnie pod nagtéwkiem oznaczonym numerem
wskazywanym na stronie montazowej (symbol # wskazuje zmiane w niniejszej publikacji).

12/05

Najpierw nalezy przeczyta¢ zamieszczone wyzej wskazowki dotyczgce czytania wykazu czesci zamiennych, a nastepnie
skorzysta¢ z dostarczonego wraz z urzadzeniem podrecznika ,Czesci zamienne”, w ktérym zamieszczono odno$niki
ilustracyjne i opisowe do numeru czesci.

Lokalizacja autoryzowanych punktéow serwisowych

09/16

e W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme Lincoln
nabywca musi skontaktowac sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).

e W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktéw serwisowych LASF nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub wejsé na strone: www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schemat Elektryczny

Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.
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Akcesoria

K10095-1-15M

ZDALNE STEROWANIE

K2909-1 ADAPTER ZLACZA 6-STYKOWEGO NA 12-STYKOWE
K14172-1 12-STYKOWY ZESTAW DO ZDALNEGO STEROWANIA
K14175-1 ZESTAW PRZEPLYWOMIERZA GAZU

K14176-1 ZESTAW PODGRZEWACZA GAZU

K14182-1 CHELODNICA COOLARC 26

K10158-1 ADAPTER DO SZPULI TYPU B300

K363P ADAPTER DO SZPULI TYPU READI-REEL®

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

UCHWYTY SPAWALNICZE MIG/MAG

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-505-3M

LGS2 505W 3.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY WODA

W10429-505-4M

LGS2 505W 4.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY WODA

W10429-505-5M

LGS2 505W 5.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY WODA

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW LITYCH

KP14150-V06/08

ZESTAW ROLEK 0.6/0.8VT FI37 4 SZT. ZIELONY/NIEBIESKI

KP14150-V08/10

ZESTAW ROLEK 0.8/1.0VT FI37 4 SZT. NIEBIESKI/CZERWONY

KP14150-V10/12

ZESTAW ROLEK 1.0/1.2VT FI37 4 SZT. CZERWONY/POMARANCZOWY

KP14150-V12/16

ZESTAW ROLEK 1.2/1.6VT FI37 4 SZT. POMARANCZOWY/ZOLTY

KP14150-V16/24

ZESTAW ROLEK 1.6/2.4VT FI37 4 SZT. ZOLTY/SZARY

KP14150-V09/11

ZESTAW ROLEK 0.9/1.1VT FI37 4 SZT.

KP14150-V14/20

ZESTAW ROLEK 1.4/2.0VT FI37 4 SZT.

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW ALUMINIOWYCH

KP14150-U06/08A

ZESTAW ROLEK 0.6/0.8AT FI37 4 SZT. ZIELONY/NIEBIESKI

KP14150-U08/10A

ZESTAW ROLEK 0.8/1.0AT FI37 4 SZT. NIEBIESKI/CZERWONY

KP14150-U10/12A

ZESTAW ROLEK 1.0/1.2AT FI37 4 SZT. CZERWONY/POMARANCZOWY

KP14150-U12/16A

ZESTAW ROLEK 1.2/1.6AT FI37 4 SZT. POMARANCZOWY/ZOLTY

KP14150-U16/24A

ZESTAW ROLEK 1.6/2.4AT FI37 4 SZT. ZOLTY/SZARY

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW RDZENIOWYCH

KP14150-V12/16R

ZESTAW ROLEK 1.2/1.6RT FI37 4 SZT. POMARANCZOWY/ZOLTY

KP14150-V14/20R

ZESTAW ROLEK 1.4/2.0RT FI37 4 SZT.

KP14150-V16/24R

ZESTAW ROLEK 1.6/2.4RT FI37 4 SZT. ZOLTY/SZARY

KP14150-V09/11R

ZESTAW ROLEK 0.9/1.1RT FI37 4 SZT.

KP14150-V10/12R

ZESTAW ROLEK 1.0/1.2RT FI37 4 SZT. -/POMARANCZOWY

PROWADNICE DRUTU

0744-000-318R

ZESTAW PROWADNIC DRUTU; NIEBIESKI, &0,6-1,6

0744-000-319R

ZESTAW PROWADNIC DRUTU; CZERWONY, &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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