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DZIEKUJEMY! Za docenienie, JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

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

Nazwa modelu:
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS
POWERTEC® i250C STANDARD K14284-1
POWERTEC® i250C ADVANCED K14285-1
POWERTEC® i320C STANDARD K14286-1
POWERTEC® i320C ADVANCED K14287-1
POWERTEC® i380C ADVANCED K14288-1
POWERTEC® i450C ADVANCED K14289-1
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania U1 Klasa EMC Czestotliwos¢
i250C STANDARD
i250C ADVANCED
i320C STANDARD
. 400V + 15%, 3-fazy A 50/60Hz
i320C ADVANCED
i380C ADVANCED
i450C ADVANCED
Pobdr mocy z sieci Znamionowy mgksymalny PF
prad zasilania l1max
i250C STANDARD 10,3 VA @ 60% Cykl pracy
; . 14,7A 0,85
i250C ADVANCED (40°C)
i320C STANDARD 13,6 KVA @ 40% Cykl pracy
. ° 19,6A 0,90
i320C ADVANCED (40°C)
0,
i380C ADVANCED 17.1kVA %g?c/‘; Cykl pracy 26 A 0,92
0,
i450C ADVANCED | 207KVA @(4?)90/‘; Cykl pracy 30 A 0,92
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
- . Cykl pracy 40°C L
Proces Naplgme W stanie (oparty na 10 min. | Prad wyjSciowy Na.P'(?‘C'e
jatowym wyjsciowe
cyklu pracy)
60% 250A 26,5Vdc
GMAW
100% 195A 23,8Vdc
i250C STANDARD 60% 250A 26,5Vdc
X FCAW 49vdc
i250C ADVANCED 100% 195A 23,8Vdc
60% 250A 30Vdc
SMAW
100% 195A 27,8Vdc
40% 320A 30Vdc
GMAW 60% 250A 26,5Vdc
100% 195A 23,8Vdc
40% 320A 30Vdc
i320C STANDARD
13200 ADVANCED FCAW 49vdc 60% 250A 26,5Vdc
100% 195A 23,8Vdc
40% 320A 32,8Vdc
SMAW 60% 250A 30Vdc
100% 195A 27,8Vdc
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40% 380A 33,0Vdc
GMAW 60% 320A 30,0Vdc
100% 240A 26,0Vdc
40% 380A 33.0Vdc
i380C ADVANCED | FCAW e Egel\j“s(; 60% 320A 30,0Vdc
100% 240A 26,0Vdc
40% 380A 35,2Vdc
SMAW 60% 320A 32.8Vdc
100% 2407 29,6Vdc
80% 450A 36,5Vdc
GMAW
100% 420A 35,0Vdc
. 60Vdc (peak 80% 450A 36,5vdc
i450C ADVANCED | FCAW oovac gngg ook oA oV
80% 450A 38,0Vdc
SMAW
100% 420A 36,8Vdc
ZAKRES PRADU SPAWANIA
GMAW FCAW SMAW
i250C STANDARD 10A=250A 10A=250A 10A=250A
i250C ADVANCED 10A=250A 10A=250A 10A=250A
i320C STANDARD 10A=320A 10A=320A 10A=320A
i320C ADVANCED 10A=320A 10A=320A 10A=320A
i380C ADVANCED 20A=380A 20A=380A 10A=380A
i450C ADVANCED 20A=450A 20A=450A 10A=450A

REKOMENDOWANY PRZEWOD ZASILAJACY | BEZPIECZNIK

Bezpiecznik z wktadkg topikowg o
charakterystyce "gR" lub bezpiecznik
nadmiarowo-pradowy o charakterystyce

nz

Przewdd zasilajgcy

i250C STANDARD 16A, 400V AC 4 zytowy, 2,5mm?
i250C ADVANCED 16A, 400V AC 4 zytowy, 2,5mm?
i320C STANDARD 20A, 400V AC 4 zytowy, 2,5mm?
i320C ADVANCED 20A, 400V AC 4 zytowy, 2,5mm?
i380C ADVANCED 25A, 400V AC 4 zytowy, 2,5mm?
i450C ADVANCED 32A, 400V AC 4 zytowy, 2,5mm?
WELDING VOLTAGE REGULATION RANGE
GMAW FCAW

i250C STANDARD

10V+ 28,5V 10V+ 28,5V
i250C ADVANCED
i320C STANDARD

10V+ 32V 10V+ 32V

i320C ADVANCED
i380C ADVANCED 10V+ 35V 10V+ 35V
i450C ADVANCED 10V+ 38,5V 10V+ 38,5V
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PREDKOSC PODAWANIA DRUTU / SREDNICA DRUTU

Zakres predkosci podawania
drutu

llos¢ rolek napedowych

Srednica rolek napedowych

i250C STANDARD

i250C ADVANCED
i320C STANDARD
1,5 + 20,32m/min 4 a37
i320C ADVANCED
i380C ADVANCED
i450C ADVANCED
Drut lity Drut aluminiowy Drut proszkowy
i250C STANDARD
i250C ADVANCED
0,8+ 1,2mm 1,0+ 1,2 mm 0,9+1,2mm
i320C STANDARD
i320C ADVANCED
i380C ADVANCED 0,8+ 1,4 mm 1,0 + 1,2 mm 0,9+ 1,4 mm
i450C ADVANCED 0,8 + 1,6 mm 1,0 + 1,6 mm 0,9+ 1,6 mm
WYMIARY
Waga Wysokos¢ Szerokosc¢ Dlugos¢
i250C STANDARD 69 kg
i250C ADVANCED 70 kg
i320C STANDARD 69 kg
878 mm 560 mm 935 mm
i320C ADVANCED 70 kg
i380C ADVANCED 70 kg
i450C ADVANCED 82 kg

POZOSTALE PARAMETRY

Stopien ochrony obudowy

Maksymalne ci$nienie gazu

Dopuszczalna wilgotnosé
wzgledna (t=20°C)

i250C STANDARD

i250C ADVANCED

i320C STANDARD

i320C ADVANCED

i380C ADVANCED

i450C ADVANCED

P23

0,5MPa (5 bar)

<90 %

Temperatura pracy

Temperatura sktadowania

i250C STANDARD

i250C ADVANCED

i320C STANDARD

i320C ADVANCED

i380C ADVANCED

i450C ADVANCED

od -10°C do +40°C

od -25°C do 55°C
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Ekoprojekt

Urzadzenie zostalo zaprojektowane zgodnie z Dyrektywg 2009/125/EC oraz rozporzgdzeniem 2019/1784/EU.

Sprawnos$¢ urzgdzenia i pobdr mocy jatowej:

Indeks Nazwa sg:’a& ':Ssr:"(x;;'g';‘;':r':‘na::;’;‘:&ee? Odpowiednik
K14284-1 PO";EﬁLEDi@;igsoc 87,2% | 27W Brak odpowiednika
K14285-1 POVXEDI\Q/LE‘%@;SSOC 87,2% | 2TW Brak odpowiednika
K14286-1 Povgﬂgi@;igzoc 87,2% | 27TW Brak odpowiednika
K14287-1 PovxEDl\a,Lifggzoc 87,2% | 27W Brak odpowiednika
K14288-1 POVXEDI\Q/LE‘%ESSOC 86,2% / 29W Brak odpowiednika
K14289-1 Povnglli%®£35°c 88,3% / 20W Brak odpowiednika

Stan jatowy dla danego urzadzenia definiujemy, gdy spetnione sg ponizsze warunki:

STAN JALOWY
Warunek Obecnosc¢
Tryb MIG X
Tryb TIG
Tryb MMA

Po 30 min. spoczynku

Wentylator nie pracuje X

Wartosci sprawnosci i poboru mocy jatowej zostaty zmierzone przy uzyciu metody i warunkéw opisanych standardem
EN 60974-1:20XX.

Informacje takie jak producent, nazwa wyrobu, kod i numer wyrobu, numer seryjny oraz data produkcji moga by¢ odczytane
z tabliczki znamionowej urzadzenia, wg ponizszego wzoru:

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXX XXXXXXK—— 4]
B

S/N:  PIYYMMXXXXX —

P1|YY | MM| XXXXX

Gdzie:
1- Nazwa producenta oraz adres
2- Nazwa produktu
3- Kod produktu
4- Numer wyrobu
5- Numer seryjny urzadzenia
5A- kraj produkcji
5B- rok produkciji
5C- miesigc produkgciji
5D- kolejny numer urzadzenia (inny dla kazdego urzadzenia)
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Typowe zuzycie gazu dla urzadzen MIG/MAG:

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napigcie | Podawania drutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] [\ [m/min] [I/min]
Wegiel, stal | 59,91 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO; 25% 12
niskostopowa
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Austenityczna . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
stal nierdzewna 08+16 85+ 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Stop miedzi 09+16 | 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12+ 16
Magnez 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Typowe zuzycie gazu w metodzie TIG:

Podczas spawania metodg TIG, zuzycie gazu zalezy w duzej mierze od pola przekroju dyszy. Zuzycie gazu dla typowych
uchwytow:

Hel: 14-24 |/min
Argon: 7-16 I/min

Uwaga: Nadmierny wyplyw gazu moze spowodowac zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczen z otoczenia oraz
whnikanie ich w jezioro spawalnicze.

Uwaga: Boczny wiatr lub przecigg moze spowodowaé zakiécenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.

ﬁ Koniec zycia produktu

Pod koniec okresu uzytkowania produktu nalezy go odda¢ do recyklingu zgodnie z Dyrektywg 2012/19/EU (WEEE).
Informacje o demontazu oraz surowcach krytycznych obecnych w produkcie mozna znalez¢ na stronie internetowej
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaki6cenia te mogg powodowaé problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapozna¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywac¢ go w gospodarstwie

domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczeh koniecznych do wyeliminowania

mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi byé zainstalowane i obstugiwane tak jak to

opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystapienie jakiekolwiek zakidcen elektromagnetycznych
obstugujgcy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric.
Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

& UWAGA

Warunkiem jest, aby impedancja publicznej sieci niskiego napiecia w punkcie wspdlnego przytaczenia byta nizsza niz:
56,4 mQ dla POWERTEC® 1250C STANDARD

56,4 mQ dla POWERTEC® 1250C ADVANCED

56,4 mQ dla POWERTEC® 1320C STANDARD

56,4 mQ dla POWERTEC® 1320C ADVANCED

56,4 mQ dla POWERTEC® i380C ADVANCED

23 mQ dla POWERTEC® i450C ADVANCED

Niniejsze urzgdzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11 oraz IEC 61000-3-12 i moze by¢ podtaczane 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.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzadzenia, ktére moglyby dziataé niepoprawnie z powodu zaktocen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca

pracy i urzgdzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzgdzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibrac;ji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajace stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi by¢ pewien,

ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.

o Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych czynnikéw,
ktére mogg mie¢ miejsce.

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

wskazowki:

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

o Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potgczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemoéw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i
urzadzenia.

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

& UWAGA
Urzadzenie posiada klase A zgodno$ci elektromagnetycznej (EMC) zgodnie z normg EN 60974-10, co oznacza, ze jest
przeznaczone do eksploatacji wytgcznie w srodowisku przemystowym.

& 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 mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

Polski 6 Polski




Bezpieczenstwo uzytkownika

01/11

& OSTRZEZENIE

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

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

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢é niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie tutaj zawartych regut moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, smieré lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

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

4
°

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgcy i spawalnicze
z uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymienic¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktas¢
uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg kontakt z
zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zakiécac prace rozrusznikdw serca i 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/EC oraz normie EN 12198, urzgdzenie przyporzgdkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzen ochrony osobistej, posiadajgce filtr zabezpieczajgcy 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. Dla unikniecia takiego ryzyka musi
by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze strefy oddychania.

PROMIENIOWANIE tUKU MOZE POPARZYC: Stosowaé¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem
i ostony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla
ochrony skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronié¢
personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegacé ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem
z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny
i otwory do przylegtego obszaru. Nie spawaé Zzadnych pojemnikow, bebndw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywaé tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych
gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAt. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$¢ ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowacé rekawice
i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

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

RUCHOME CZESCI MECHANICZNE SA NIEBEZPIECZNE: W urzadzeniu tym znajdujg sie ruchome
czesci mechaniczne, kiére moga spowodowaé powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania,
uzytkowania i napraw nie zbliza¢ do nich czesci ciata, ubran oraz innych przedmiotéw.

GORACE CHLODZIWO MOZE SPOWODOWAC OPARZENIA SKORY: przed rozpoczeciem
serwisowania chtodnicy zawsze upewnic sig, ze chtodziwo NIE JEST GORACE.

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

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

instrukciji.
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Informacje wstepne

Urzadzenie: POWERTEC® i250C STANDARD,
POWERTEC® i250C ADVANCED,
POWERTEC® i320C STANDARD,
POWERTEC® i320C ADVANCED,
POWERTEC® i380C ADVANCED,
POWERTEC® i450C ADVANCED

umozliwia spawanie:

¢ GMAW (MIG/MAG)

o FCAW (Flux-Cored)

¢ SMAW (MMA)

Instrukcja instalacji i eksploataciji

Kompletne opakowanie zawiera nastepujgce elementy:

o Przewdd powrotny (masowy) — 3m

e Przewdd gazowy —2m

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

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

Przed instalacja i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia nalezy przeczytac caty ten rozdziat.

Warunki eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow

zapobiegawczych, ktoére zapewnig diugg zywotnosc i

niezawodng prace, miedzy innymi:

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

¢ Nie uzywac tego urzgdzenia do rozmrazania rur.
Urzadzenie to musi by¢é umieszczone w miejscu gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza
bez ograniczeh przeptywu.

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

e Urzadzenie to posiada stopieh ochrony obudowy 1P23.
W miare mozliwosci nalezy utrzymywac je w stanie
suchym i nie umieszcza¢ go na mokrej ziemi ani
w katuzach.

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

o Nie uzywa¢ tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Cykl pracy i przegrzanie
Cykl pracy urzadzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawacC ze
znamionowym pragdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:
— N
6 minut spawania. 4 minuty przerwy.
Nadmierne wydituzenie cyklu pracy urzgdzenia moze

spowodowac¢ uaktywnienie sie ukladu zabezpieczenia
termicznego.

Polski
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Minuty lub zmniejszyé
cykl pracy

Podtaczanie napiecia zasilajgcego

&UWAGA
Tylko  wykwalikowany personel moze podtgczyc
urzgdzenie spawalnicze do sieci. Potgczenie musi byé
wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i
przepisami lokalnymi.

Przed podtaczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie
zasilania, fazy i czestotliwo$¢. Sprawdzi¢ potgczenie
przewoddéw ochronnych pomiedzy urzgdzeniem a Zrédtem
zasilania. Urzgdzenie spawalnicze POWERTEC® i250C
STANDARD / ADVANCED, POWERTEC® i320C
STANDARD / ADVANCED, POWERTEC® i380C
ADVANCED, POWERTEC® i450C ADVANCED moze
zosta¢ podtaczone tylko do prawidiowo zainstalowanego
gniazda elektrycznego z wyprowadzeniem ochronnym.
Dopuszczalne napiecia wejsciowe: 400Vac 50/60Hz.
Wiecej informacji o napieciu zasilaniu znajduje sie w
danych technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce
znamionowej urzgdzenia.

Upewnic¢ sie, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia do
normalnej pracy urzgdzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwtoczny lub wylgcznik automatyczny oraz rodzaj
przewodu zasilajgcego mozna odczyta¢ w rozdziale z
danymi technicznymi tej instrukgji.

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

M uwaca
W  przypadku zasilania urzadzenia z agregatu
pradotwoérczego w pierwszej kolejnosci nalezy wytgczy¢
maszyne spawalniczg przed wytgczeniem agregatu, w
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem spawarki.

Polski



Zaciski wyjsciowe
Patrz pozycje [2], [3] i [4] na ponizszych rysunkach.

Opis elementéw sterowania i obstugi

Panel przedni POWERTEC® i250C&i320C
Wersja Standard

Rysunek 1

Panel przedni POWERTEC® i250C&i320C
Wersja Advanced

§

~~~~~~

o BIE

Rysunek 2

Polski

Panel przedni POWERTEC® i380C&i450C
Wersja Advanced

10.

Rysunek 3

. Wytacznik zasilania _sieciowego ON/OFF _ (l/O):

Zatgcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia. Przed
zatgczeniem wytgcznika sieciowego (potozenie "I")
nalezy upewni¢ sie czy jest ono podigczone do sieci
zasilajgcej. Po przylgczeniu zasilania i ustawieniu
wytgcznika sieciowego w potozeniu zatgczony,
wytgcznik ten podswietla sie.

Ujemne  gniazdo  wyjSciowe  obwodU s
spawalniczego: Do potgczenia uchwytu
elektrody z przewodem / przewodem roboczym, w
zaleznosci od wymaganej konfiguracji.

Pozytywne gniazdo wyjsciowe dla obwodu
spawalniczego: Do potgczenia uchwytu +
elektrody z przewodem / przewodem

roboczym, w zaleznodci od wymaganej
konfiguracji.

Gniazdo  EURO: Do  podtgczenia
spawalniczego (proces GMAW / FCAW).

uchwytu

Zaslepka gniazda zdalnego sterowania: Do
podfgczenia zdalnego sterowania lub uchwytu
spawalniczego typu Cross Switch. Patrz rozdziat
"Akcesoria".

U22 Interfejs uzytkownika: Zobacz rozdziat ,Interfejs
Uzytkownika”.

U7 Interfejs uzytkownika: Zobacz rozdziat Interfejs
uzytkownika.

Pokrywa wyswietlacza: Ochrona wyswietlacza dla U7.

(dostarcza zimne chtodziwo do uchwytu
spawalniczego).

Gniazdo szybkoztagczki: wylot chtodziwa Q

Gniazdo _szybkozigczki: wlot chtodziwa
(odbiera ciepte chtodziwo 2z uchwytu
spawalniczego).
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Panel tylny POWERTEC® i250C&i320C

Rysunek 4

Panel tylny POWERTEC® i380C&i450C

11 IV
\ . of—1a
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Rysunek 5

11. Wejscie drutu: umozliwia zainstalowanie szpuli z
drutem.

12. Lancuch goérny: Do zabezpieczania butli gazowej.

13. Lancuch dolny: Do poprawnego zabezpieczania butli
gazowe;.

14.Zaslepka otworu: Dla zamontowania gniazda
podgrzewacza gazu (patrz rozdziat Akcesoria).

15. Przewdd zasilajgcy (5 m): Do istniejgcego kabla
zasilajgcego podtaczy¢ wtyczke odpowiednig do
danych znamionowych urzgdzenia zamieszczonych
w tej instrukcji i zgodng =z obowigzujgcymi
przepisami. Podtgczenia moze dokonaé osoba
posiadajgca uprawnienia.

16. Gniazdo  szybkozigczki gazowej: Stuzy do
podtaczenia przewodu gazowego

17.Zaslepka regulatora przeptywu gazu: Regulator
przeptywu gazu moze by¢ zakupiony osobno. Patrz
rozdziat "Akcesoria".

Polski

18. Przewod gazowy: Do przytgczenia butli z gazem
ostonowym.

19. Przewodd powrotny (masowy).

20.Zaslepka: Do podtgczenia zasilania chtodnicy
COOL ARC® 26 (patrz rozdziat "Akcesoria").

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

22. Gniazdo szybkoztgczki: wylot chtodziwa
(odbiera ciepte chiodziwo Zz uchwytu
spawalniczego).

0N

Wewnetrzne elementy sterowania

Rysunek 6

23. Szpula z drutem spawalniczym (do procesu GMAW /
FCAW): Nie nalezy do wyposazenia standardowego.

24 Tuleja na szpule z drutem: Dla szpul z drutem o
ciezarze maksymalnym 16kg. Umozliwia mocowanie
szpul z tworzyw sztucznych, stali i widkna szklanego
na 51-milimetrowym wrzecionie.

Uwaga: Hamulec szpuli posiada lewy gwint.

25. Przetacznik test drutu / test gazu: Przelgcznik
umozliwia podawanie drutu (test drutu) i przeptyw
gazu (test gazu) bez zalgczenia napiecia na wyjsciu
urzgdzenia.

26. Mechanizm podajnika drutu: 4-rolkowy podajnik
drutu.

27. Listwa zmiany polaryzacji (tylko do procesu GMAW /
FCAW-SS): Umozliwia wybdr biegunowosci napiecia
spawania (+, -) jakie bedzie podawane na uchwyt
spawalniczy.

28. Gniazdo USB typu A: Do podtgczania pamieci USB.
Do  aktualizacji  oprogramowania urzgdzenia
spawalniczego, do celéw serwisowych, do
odtwarzania video.

29. Bezpiecznik F1: stosowa¢ bezpiecznik niskiego
napiecia:

POWERTEC®
i250C i320C i380C i450C
1A / 400V 1A/400V | 2A/400V | 2A/400V
(6,3x32mm) | (6,3x32mm) | (6,3x32mm) | (6,3x32mm)
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Interfejs Standard (U22)

POWERTEC® i250C & i320C STANDARD do obstugi
wykorzystuje interfejs U22 oparty na dwdch oddzielnych
wys$wietlaczach LED.

(LINCOLNL
ELECTRIC

=4
Sy

Rysunek 7

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

31. Wskaznik stanu urzgdzenia: Dwukolorowa kontrolka
sygnalizuje btedy systemowe. Podczas poprawnej
pracy kontrolka Swieci cigglym Swiattem zielonym.
Stany pracy opisane sg w Tabeli 1.

Uwaga: Po pierwszym uruchomieniu urzgdzenia
wskaznik stanu urzgdzenia $wieci przerywanym Swiattem
zielonym. Ten stan moze trwaé do 60 sekund. To
normalny stan, w ktérym nastepuje inicjalizacja systemu.

Polski
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Tabela 1.

Tryb sygnalizacji
LED

Znaczenie

Tylko dla urzadzen, ktére
wykorzystuja do komunikacji
protokét CAN

Ciggte, zielone
Swiatto

Poprawny tryb pracy. Zrédio pradu
komunikuje sie z  urzadzeniem
peryferyjnym.

Migajace, zielone
Swiatto

Pojawia sie podczas resetu
urzgdzenia i oznacza, ze zrodto pradu
identyfikuje dodatkowe urzgdzenia
podpiete do niego. Sytuacja pojawia
sie po raz pierwszy po podtgczeniu
napiecia zasilania lub gdy ustawienia
systemowe zostaty zmienione podczas
normalnej pracy.

Naprzemienne
Swiatto zielone i
czerwone

Jezeli kontrolka Swieci dowolng
kombinacjg  koloréw zielonego i
czerwonego, to oznacza, ze wystgpit
btagd w urzadzeniu.

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

Aby usungé komunikat o btedzie
nalezy wytaczy¢ urzgdzenie, odczekad
kilka sekund i wigczyé urzadzenie
ponownie. Jesli sytuacja sie powtorzy,
nalezy skontaktowac sie z najblizszym
autoryzowanym punktem serwisowym
lub firmg Lincoln Electric i przekazaé
informacje o kodzie btedu.

Ciggte Swiatto
czerwone

Oznacza, brak komunikacji zrodta ze

wspotdziatajgcym urzadzeniem.
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32. Wskaznik zabezpieczenia termicznego: Sygnalizuje
stan przecigzenia urzgdzenia lub niewystarczajgce
jego chtodzenie.

33.Prawy wyswietlaczz W zaleznosci od Zrodfa
spawalniczego i programu spawania pokazuje
wartos¢ napiecia w woltach lub wartos¢ dostrojenia
(Trim). Podczas spawania pokazuje aktualng
wartos¢ napigcia.

34. Wskaznik LED: Informuje o tym, ze wartos¢ na
prawym wyswietlaczu podawana jest w woltach oraz
podczas spawania mruga i pokazuje, ze na
wys$wietlaczu jest zmierzone napiecie.

35. Wskaznik LED: Informuje o tym, Zze na prawym
wyswietlaczu pokazywana jest warto$¢ dostrojenia
(Trim). Dostrojenie jest regulowane w zakresie od
0,50 do 1,50. Wartos¢ 1,00 jest nastawg nominalna.

36. Prawe pokretto: Do ustawiania wartosci na prawym
wyswietlaczu.

37. Wskaznik LED: Menu szybkiego dostepu.

38.Prawy przycisk: Umozliwia wybieranie, zmiane i
ustawienie parametréw spawania. Menu Szybkiego
dostepu.

39. Wskaznik LED: Wskaznik aktywnego menu ustawien
i konfiguraciji.

40. Lewy przycisk: Umozliwia:
e Sprawdzenie aktywnego numeru programu. W tym
celu nalezy raz nacisng¢ lewy przycisk.
e Zmiang procesu spawania.

41.Wskazniki programéw_spawalniczych (zmiennych):
Do pamieci uzytkownika mogg byé zapisane cztery
programy spawalnicze. Swiecaca dioda LED
wskazuje na aktywny program spawalniczy.

42. Wskazniki _programow spawalniczych
(niezmiennych): Swiecgca dioda LED wskazuje na
aktywny program spawalniczy. Patrz tabela 2.

43.Lewe pokretto: Do ustawiania wartosci na lewym
wyswietlaczu.

44.Wskaznik LED: Informuje o tym, ze warto$¢ na
lewym wyswietlaczu wyswietlana jest w amperach
oraz podczas spawania mruga i pokazuje, ze na
wyswietlaczu jest zmierzone natezenie pradu.

45. Wskaznik LED: Informuje o tym, ze na lewym

wyswietlaczu wyswietlana jest predkos¢ podawania
drutu.
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Zmiana programu lub procesu
spawania

Tabela 2. Programy niezmienne

Symbol Proces Numer programu
ﬁ GMAW 2
& % (non-synergic)
I

FCAW-GS 7
.—
?: SMAW 1

Mozliwie jest szybkie przywotanie jednego z siedmiu
programow spawalniczych. Trzy programy sg przypisane
na stale i nie mozna ich zmieni¢ — tabela 2. Cztery
programy mogg by¢ zmienione i przypisane do jednej z
czterech pamieci uzytkownika. Domys$inie pamigci
uzytkownika przechowujg pierwszy dostepny program
spawalniczy.

Aby zmieni¢ proces spawalnia, nalezy:

o Wcisng¢ lewy przycisk [40]. Na lewym wyswietlaczu
[30] pojawia sie napis "Pr", a na prawym [33] numer
aktualnego programu.

e Ponownie wcisng¢ lewy przycisk, wskaznik aktywnego

programu spawalniczego (41 lub 42) przejdzie do

nastepnego programu zgodnie z sekwencjg pokazang

na rysunku 8.

Rysunek 8

e Naciska¢ lewy przycisk do momentu, az wskaznik
diodowy (41 Ilub 42) bedzie wskazywaé zgdany
program.

& UWAGA
Po ponownym zatgczeniu urzgdzenie pamieta ostatnio
ustawiony program spawalniczy wraz z jego nastawami.

Pamie¢ uzytkownika

D) W pamieci uzytkownika mogg by¢ zapisane
) cztery programy spawalnicze.

)

2

Aby przypisaé program

uzytkownika, nalezy:

o Wybra¢ lewym przyciskiem [40] numer pamigci
uzytkownika (1, 2, 3, lub 4) — wskaznik LED [41]
zaswieci sie przy wybranym numerze pamieci.

e Przycisngé i przytrzymac lewy przycisk [40] az dioda
[41] zacznie migac.

Prawym pokrettem [36] wybraé program.
W celu zapisania programu wcisng¢ i przytrzymaé
lewy przycisk [40] az dioda przestanie migac.

spawalniczy do pamieci

Polski
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Menu szybkiego dostepu

Uzytkownik ma dostep do parametréow tuku oraz
parametrow rozpoczecia i zakohczenia procesu zgodnie z
Tabelg 3i 4.

Rysunek 9

Aby wejs¢ do Menu podstawowego nalezy:

e Naciska¢ prawy przycisk [38] do momentu, az
wskaznik diodowy [37] zaswieci si¢ przy pozgdanym
parametrze.

e Prawym pokrettem [36] ustawi¢ warto$¢ parametru.
Ustawiona warto$¢ jest automatycznie zapisywana.

o Warto$¢ parametru jest wyswietlana na prawym
wyswietlaczu [33].

e Nacisng¢ prawy przycisk
kolejnego parametru.

e Nacisnag¢ lewy przycisk [40], aby wyjs¢.

[38], aby przejs¢ do

M uwaca
Nie mozna wejs¢ do menu w czasie spawania lub gdy
wskaznik stanu urzgdzenia [31] sygnalizuje bfad (dioda
LED nie Swieci ciggtym zielonym Swiattem).

Dostepnos¢ poszczegdlnych parametréw w menu

ustawien i konfiguracji zalezy od wybranego procesu
spawalniczego.
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Tabela 3 Parametry tuku

Parametr

Definicja

Pinch - kontroluje charakterystyke tuku podczas
spawania zwarciowego. Zwiekszenie wartosci
"Pinch" powoduje zwiekszanie twardosci tuku (wiecej
rozpryskéw), podczas gdy jej zmniejszanie zapewnia
bardziej miekki tuk (mniej rozpryskow).

e Zakres regulacji: od -10.0 do +10.0.

¢ Warto$¢ domysina: 0.

ARC FORCE (dynamika tuku) - zwieksza chwilowo
prad spawania, zapobiega przyklejeniu elektrody i
utatwia prowadzenie procesu spawalniczego.

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

o Warto$¢ domysina 0

e Zakres regulacji: od -10.0 do +10.0

HOT START - regulacja wzrostu nominalnej wartosci
pradu podczas zajarzania elektrody, powoduje
chwilowy wzrost pragdu wyj$ciowego i utatwia zapton
elektrody.

o Warto$¢ domysina: +5

e Zakres regulacji: od 0 do +10.0.

Parametr wystepuje tylko dla SMAW.

Tabela 4 Parametry rozpoczecia i zakonczenia procesu.

Parametr Definicja
Ustawienie trybu pracy uchwytu
spawalniczego (2-takt / 4-takt) - zmienia
spos6b  pracy  przycisku w  uchwycie
spawalniczym.
e W trybie 2-TAKT wigczanie/wytaczanie

urzadzenia jest bezposrednig reakcjg na
wecidniecie/puszczenie przycisku w uchwycie.
Spawanie jest realizowane, kiedy przycisk
uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

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

e Domyslna wartosc: 2-TAKT.

o|o

.

Predkos¢ dojazdowa drutu - ustawia predkosé

podawania drutu od momentu nacisniecia

przycisku w uchwycie spawalniczym do momentu

zajarzenia fuku spawalniczego.

e Zakres regulacji: od 1,49 m/min (59 in/min) do
3,81 m/min (150 in/min).

e Domyslna wartosc dla procesow
niesynergicznych: wytgczony.
e Domyslna wartosé dla procesow

synergicznych: tryb AUTO.

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.

.0 + O. e Zakres regulacji: od WYL. do 0,25 sekundy).
— o Domyslna wartosé dla proceséw
niesynergicznych: 0,07 sekundy.
e Domyslna wartosé dla proceséw
synergicznych: tryb Auto.
Polski 15 Polski



Menu ustawien i konfiguraciji

Aby wejs¢ do menu ustawien i konfiguracji nalezy
jednoczesénie nacisng¢ lewy [40] i prawy [38] przycisk.

Tryb wyboru parametru — nazwa parametru na lewym
wyswietlaczu [30] miga.

Tryb edycji parametru — warto$¢ parametru na prawym
wys$wietlaczu [33] miga.

A uwaca
Aby wyj$¢ z menu z zapisem zmian nalezy jednoczes$nie
nacisngc lewy [40] i prawy [38] przycisk.
Po 1 minucie braku aktywnosci nastgpi wyjscie z menu
bez zapisu.

Tabela 5. Elementy interfejsu i ich funkcje przy aktywnym menu ustawien i konfiguracji
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30. Nazwa parametru.

33. Wartos¢ parametru.

36. Zmiana wartosci parametru.

38. Wejscie do edycji parametru.
Zatwierdzenie zmian warto$ci
parametru.

39. Aktywne menu ustawien i konfiguracji
urzgdzenia.
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Uzytkownik ma do dyspozycji dwa poziomy menu:
e Poziom podstawowy — menu podstawowe zwigzane z
ustawieniami parametréw spawania;

e Poziom zaawansowany — menu konfiguracji
urzgdzenia.
M uwaca
Dostepnos¢ poszczegdlnych parametréw w menu

ustawien i konfiguracji zalezy od wybranego programu
spawania /procesu spawalniczego.

Po ponownym zatgczeniu urzgdzenie pamieta ostatnio
wybrany program spawalniczy wraz z jego parametrami.

Menu podstawowe
parametrami spawania)
Menu podstawowe obejmuje parametry opisane w Tabeli
6.

(ustawienia zwigzane =z

Polski



Tabela 6. Ustawienia domysine menu podstawowego

Parametr

Definicja

Czas wyplywu gazu przed zajarzeniem luku — ten

parametr reguluje czas przeptywu gazu ostonowego po

nacisnieci przycisku w uchwycie przed rozpoczeciem

podawania drutu.

e Zakres regulacji: od 0 sekund (WYL.) do 25 sekund.

e Domyslna warto$¢ dla procesdw niesynergicznych: 0,2
sekundy.

e Domyslna wartos¢ dla proceséw synergicznych: tryb
Auto.

Czas wyplywu gazu po wygaszeniu tuku — ten parametr

reguluje czas przeptywu gazu ostonowego po wygaszeniu

tuku spawalniczego.

e Zakres regulacji: od 0 sekund (WYL.) do 25 sekund.

e Domyslna warto$¢ dla proceséw niesynergicznych: 0,5
sekundy.

e Domyslna wartos¢ dla proceséw synergicznych: tryb
Auto.

Spawanie punktowe — reguluje czas spawania, nawet, jesli
przycisk w uchwycie jest nadal wcisniety.

e Zakres regulacji: od 0 sekund (WYL.) do 120 sekund.

o Domyslna warto$¢: wytaczony.

Uwaga: Ta opcja nie dziata w 4-taktowym trybie wyzwalania
palnika.

Procedura krateru - kontroluje predkos¢ posuwu drutu (lub
wartos¢ prgdu w amperach) i napiecie (lub dostrojenie -
Trim) przez okreslony czas na koncu spawania po
zwolnieniu przycisku w uchwycie. Podczas trwania
procedury kraterowej urzgdzenie spawalnicze bedzie
zwieksza¢ lub zmniejsza¢ te parametry od procedury
spawania az do procedury kraterowe;j.

e Zakres regulacji czasu: od O0sekund (WYL.) do

10 sekund.
¢ Domyslna warto$¢: wytaczony.

Parametry krateru:

e Czas krateru

¢ Predkos¢ podawania drutu lub prad spawania.

e Napiecie w woltach lub warto$¢ dostrojenia (Trim).

Aby ustawi¢ krater dla wybranego procesu, nalezy:

o Wcisng¢ prawy przycisk [38].

¢ Na lewym wyswietlaczu [30] pokazany jest napis "SEC".

e Na prawym wyswietlaczu [33] miga wartos¢ w
sekundach.

e Prawym pokrettem [36] ustawi¢ czas krateru.

e Zatwierdzi¢ ustawienie czasu krateru
przyciskiem [38].

e Lewy wyswietlacz [30] pokazuje warto$¢ predkosci
podawania drutu lub prgd spawania, a prawy [33] —
napiecie w woltach lub warto$¢ dostrojenia.

e Lewym pokrettem [43] ustawi¢ wartos¢ na lewym
wys$wietlaczu [30].

e Prawym pokrettem [36] ustawi¢ warto$¢ na prawym
wyswietlaczu [33].

e Zatwierdzi¢ ustawienia - przycisng¢ prawy przycisk [38].

prawym
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Tryb Oszczedzania Energii — to funkcja zarzadzania
energiag, ktdéra umozliwia przetgczanie sprzetu spawalniczego
w stan niskiego poboru mocy i zmniejszenie zuzycia energii,
gdy nie jest on uzywany.

Wyswietlenie ustawien konfiguraciji:
e Tryb gotowosci
e Tryb wytgczania

Tryb gotowosci — ta opcja pozwala obnizy¢ zuzycie energii
do poziomu ponizej 50 W, gdy sprzet spawalniczy nie jest
uzywany.

o Wartos¢ domysina: wytgczony (OFF).

Aby ustawi¢ czas wigczenia opcji Tryb gotowosci:

e Nacisnij prawe pokretto [36], aby wejS¢ do menu
gotowosci.

e Za pomoca prawego pokretta [36] ustawi¢ czas w
zakresie od 10 do 300 minut lub wytgczy¢ te funkcje.

¢ Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzic.

e Gdy urzadzenie znajduje sie w trybie gotowosci, kazde
uzycie interfejsu uzytkownika lub przycisku uchwytu
spawalniczego aktywuje normalng prace spawarki.

Tryb wylaczania — ta opcja pozwala zmniejszy¢ zuzycie
energii do poziomu ponizej 10 W, gdy sprzet spawalniczy
nie jest uzywany.

o  Wartos$¢ domysina: wytaczony (OFF).

Aby ustawi¢ czas wigczenia opcji Wytgczania:

e Nacisnij prawe pokretto [36], aby wejS¢ do menu
Shutdown.

e Za pomocg prawego pokretta [36] ustawi¢ czas w
zakresie od 10 do 300 minut lub wytgczy¢ te funkcje.

e Nacisnij prawe pokretto [36], aby potwierdzic.

e System operacyjny poinformuje Cie 15 sekund przed
aktywowaniem trybu wytgczania za pomoca licznika
czasu.

Uwaga: Gdy urzgdzenie znajduje sie w trybie wytgczenia,

nalezy je wytgczy¢ i wigczy¢, aby powrdci¢é do normalnej

pracy.

Uwaga: W trybie gotowosci i wylgczenia wyswietlacze sg

wytgczone.

Menu zaawansowane — menu konfiguracji urzadzenia.

Uwaga: Aby wejs¢ do zaawansowanego menu:

e W menu podstawowym wybraé menu zaawansowane
(Adv).

o Potwierdzi¢ wybor prawym przyciskiem.

Polski
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Menu zaawansowane (menu konfiguracji urzadzenia)

Menu zaawansowane obejmuje parametry opisane w Tabeli 7.

Tabela 7. Ustawienia domysine menu zaawansowanego

Parametr

Definicja

Wyjscie z menu — umozliwia uzytkownikowi wyscie z menu.
Uwaga: Nie ma mozliwosci edytowania tego parametru.

Aby wyj$¢ z menu nalezy:

¢ W menu zaawansowanym wybraé P00O.

e Nacisng¢ prawy przycisk.

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

e CE (ustawienie fabryczne) = m/min;

e US =in/min.

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

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

jest wartoscig domysing).

Czas btedu tuku - Parametr moze by¢ uzyty do opcjonalnego
wytgczania urzgdzenia, gdy tuk jest niestabilny lub wystgpi jego
zanik przez okreslony czas. Jezeli urzadzenie przerwie prace,
to zostanie wyswietlony bigd 269. Jezeli ten parametr jest
wytgczony, w przypadku braku stabilnosci tuku lub w przypadku
zaniku fuku, to napiecie na wyjsciu maszyny nie zostanie
wytgczona. Jezeli wartos¢ czasu jest ustalona, a tuk nie ustali
sie przez ten okreslony czas po wcisnieciu przycisku w
uchwycie lub gdy spust pozostaje wcisniety w momencie zaniku
tuku, napigcie na wyjsciu bedzie wytgczone i zostanie
wyswietlony btgd 269. Aby zapobiec powstawaniu btedow,
ustawi¢ odpowiednie wartosci "Czasu zaniku tuku" biorgc pod
uwage wszystkie parametry (predkos¢ dojazdowa, WFS
spawania, wolny wylot elektrody itd.). Zakres regulacji: od OFF
(0) sekund do 10 sekund, (OFF jest warto$cig domysing).
Uwaga: Parametr P022 jest niedostepny podczas spawania
metoda MMA, TIG i przy Ztobieniu elektrodg.

Sposob wyswietlania parametrow - okresla sposob
wyswietlania wartosci pradu spawania po zakonczeniu
spawania:

e "No" (ustawienie fabryczne) = ostatni zapis wartosci bedzie
migac przez 5 sekund po zakonczeniu spawania, nastepnie
nastepuje powrét wartosci domysinych na wyswietlaczu.

e "Yes" - ostatnia wartos¢ bedzie miga¢ po zakonczeniu
spawania az do czasu kolejnej regulacji pokrettem lub po
wcisniecia przycisku na uchwycie spawalniczym lub
zajarzeniu fuku.

Jasnos¢ wyswietlacza — umozliwia dostosowanie jasnosci
wyswietlanych wartosci.
e Skala od 1 do 10, gdzie 5 jest wartoscig domysina.

Przywrocenie ustawien fabrycznych - Aby przywrécic¢
ustawienia fabryczne:

o Potwierdzi¢ wybdér prawym przyciskiem.

e Prawym pokrettem ustawi¢ wartos¢ "YES".

o Potwierdzi¢ wybor prawym przyciskiem.

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

Polski
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Tryby testowe — uzywane do kalibracji lub procesu testowania.

Aby wigczy¢ tryb testowania:

e Na prawym wyswietlaczu jest pokazywany napis "LOAD".
Potwierdzi¢ wybdr prawym przyciskiem.

e Na prawym wys$wietlaczu pojawia sie napis "DONE".

Uwaga: Po ponownym uruchomieniu urzgdzenia parametr

wraca do ustawienia "LOAD".

Informacja o wersji oprogramowania — do odczytu wers;ji
oprogramowania interfejsu uzytkownika.

Aby odczyta¢ wersje oprogramowania:

e W menu zaawansowanym wybra¢ P103.

e Nacisng¢ prawy przycisk.

o Na wyswietlaczach pojawi sie wersja oprogramowania.
Uwaga: P103 to parametr diagnostyczny, tylko do odczytu.
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Szczegotowe informacje dotyczace konfiguracji i obstugi

Inte
IM3

rfejsu ADVANCE (U7) znajdujg sie w instrukcji obstugi
170.

Spawanie procesem SMAW (MMA)

Urzadzenia POWERTEC® i250C STANDARD /
ADVANCED, POWERTEC® i320C STANDARD /
ADVANCED, POWERTEC® i380C ADVANCED,

POWERTEC® i450C ADVANCED nie zawierajg uchwytu

spa

walniczego niezbednego do spawania procesem

SMAW, ale mozna go zakupi¢ oddzielnie. Patrz rozdziat
"Akcesoria".

Do
pos
[ ]

rozpoczecia procesu spawania metodg SMAW nalezy
tepowac zgodnie z ponizszymi krokami:

Wytacz zasilanie.

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

Nastepnie, w zaleznosci od polaryzacji stosowanej
elektrody, potacz kable spawalnicze [19] do gniazd
wyjsciowych [2] lub [3] i zablokuj je.

Tabela 8 Polaryzacja

Gniazdo wyjsciowe
Uchwyt elektrody
E z przewodem do [3] +
5, o SMAW
(SR =]
g Kabel spawalniczy 2] —
>
°<‘ Uchwyt elektrody
6 —~| zprzewodem do [2] —
alo SMAW
o
Kabel spawalniczy [3] +
e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podigcz

Polski

spawalniczy kabel powrotny do materiatu spawanego.
Zamocuj odpowiednig elektrode w  uchwycie
spawalniczym.

Wiacz zasilanie.

Ustaw program do spawania procesem SMAW.

21

Ustaw parametry spawania.
Urzadzenie jest gotowe do pracy.

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

Dla programu SMAW mozna ustawic:

e Prad spawania

o Wigczanie/wytgczanie napiecia wyjsciowego na kablu
wyjsciowym

e Parametry tuku:
¢ ARC FORCE (dynamika tuku)
e Hot Start

Spawanie procesem GMAW i FCAW

w trybie niesynergicznym

W trybie niesynergicznym predkos¢ podawania drutu
i napiecie spawania sg parametrami niezaleznymi i musza
by¢ ustawione przez uzytkownika.

Procedura spawania procesem GMAW lub FCAW-SS:

e Ustal polaryzacje dla uzywanego drutu. W celu
uzyskania tych informacji nalezy zapozna¢ sie
z danymi dotyczgcymi drutu.

e Podigcz wyjscie chtodzonego gazem uchwytu

spawalniczego do spawania procesem GMAW /
FCAW do gniazda EURO [4].

e W zaleznosci od uzywanego drutu podigcz kabel
spawalniczy [19] do gniazda wyjsciowego [2] lub [3].
Patrz punkt [27] — blok zaciskdw wtyku zmieniajgcego
polaryzacje.

e Podigcz kabel spawalniczy [19] do elementu
spawalniczego za pomocg zacisku roboczego.
Zamontu;j wtasciwy drut.

e Zamontuj wtasciwe rolki napedowe.

o Upewnij sie w razie potrzeby (proces GMAW, FCAW-
GS), czy zostata podtgczona ostona gazowa.

Wigcz urzadzenie spawalnicze.

e Nacisng¢ przycisk test drutu [25] Zeby wprowadzi¢

drut do uchwytu.

Zamontuj wtasciwg koncowke stykowa.

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

e Sprawdz przeptyw gazu za pomocg przetgcznika
przeptywu gazu [25].

e Zamknij plyte boczna.

e Ustaw parametry spawania.

UWAGA

Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wytacznie z

zamknietg ptytg boczna.

& UWAGA
W Zadnym wypadku nie nalezy uzywac uszkodzonego
uchwytu spawalniczego.

& UWAGA
Kabel uchwytu spawalniczego nalezy utrzymywaé w
stanie mozliwie jak najbardziej wyprostowanym podczas
spawania lub zatadunku elektrody przez kabel.

& UWAGA
Nie zginaj ani nie przeciagaj kabla przez ostre narozniki.
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o Urzadzenie spawalnicze
spawania.

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

jest teraz gotowe do

Dla trybu niesynergicznego mozna ustawic¢ parametry:
e Predkos¢ podawania drutu, WFS

Napiecie spawania

Czas upalania drutu

Predkos$¢ dojazdowg drutu

Czas przeplywu gazu przed zapaleniem tuku/po
wygaszeniu tuku

Czas spawania punktowego

2-takt/4-takt

Procedura startowa

Procedura kraterowa

Parametry tuku: Pinch (indukcyjnos¢)

Spawanie procesem GMAW i FCAW

w trybie synergicznym CV

W trybie synergicznym napiecie wyjsciowe nie jest
bezposrednio ustawiane przez spawacza. Optymalne
napiecie spawania jest dobierane przez oprogramowanie

urzadzenia. Warto$¢ optymalnego napiecia  jest
uzalezniona od wprowadzonych danych (dane
wejsciowe):

e Predkos¢ podawania drutu.

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

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

Czas upalania drutu

Predkos$¢ dojazdowa drutu

Czas wyptywu gazu przed zapaleniem tuku
Czas wyptywu gazu po wygaszeniu tuku
Czas trwania spawania punktowego
2-TAKT/4-TAKT

Procedura startu

Procedura krateru

Parametry tuku: Pinch (indukcyjnos¢)

Polski
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Zaktadanie drutu elektrodowego

W zalezno$ci od rodzaju szpuli drutu mozna jg
zainstalowa¢ na wsporniku szpuli drutu bez adaptera lub
zainstalowa¢ z uzyciem odpowiedniego adaptera, ktory
nalezy zakupi¢ oddzielnie (patrz rozdziat ,Akcesoria”).

& UWAGA
Wylacz zasilanie wejsciowe na zrodle pragdu spawania
przed instalacjg lub wymiang szpuli drutu.

Wylacz zasilanie wejsciowe.
Otwoérz pokrywe boczna.

e Odkreci¢ nakretke z tulei hamulcowej [46] i zdjg¢ jg z
wrzeciona.

o Umiesci¢ szpule [23] na wrzecionie [24] upewniajac
sie, ze sworzen hamulca wrzeciona jest umieszczony
w otworze z tytu szpuli.
Jesli uzywasz adaptera (patrz rozdziat ,Akcesoria”),
umiesS¢ go na wrzecionie [24] sprawdzajgc hamulec
wrzeciona czy kotek jest umieszczony w otworze w
tylnej czesci adaptera.

& UWAGA
Ustaw szpule tak, aby obracata sie w tym samym
kierunku poniewaz podawanie drutu i drut elektrodowy
powinny by¢ podawane od dotu boku szpuli.

e Zamontowa¢ nakretke z tulei hamulcowej [46].
Upewnij sie, ze nakretka zabezpieczajgca jest
dokrecona.

Regulacja momentu hamujacego tulei
Aby unikngé samoistnego rozwijania sie drutu
spawalniczego, tuleja zostata wyposazona w hamulec.
Regulacji dokonuje sie za pomocg $ruby M10 znajdujacej
sie wewnagtrz korpusu tulei, po odkreceniu nakretki
mocujgcej tuleje.

Rysunek 13

46. Nakretka mocujgca.
47. Regulacyjna sruba imbusowa M10.
48. Sruba dociskowa.

Krecac srubg M10 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
zwigksza sie docisk sprezyny, co powoduje zwiekszenie
momentu hamowania.

Krecac $rubg M10 w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny, co
powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonczeniu
nakretke mocujgca.

regulacji nalezy ponownie dokrecic¢
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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 sily docisku lub obracanie nakretki
regulacyjnej w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara w celu zmniejszenia sity docisku. Wiasciwa
regulacja ramienia dociskowego gwarantuje najlepszag
jakos¢ spawania.

& UWAGA

Przy zbyt matej sile docisku rolka $lizga sie po drucie.
Zbyt duza sita docisku moze powodowac¢ deformowanie
drutu, prowadzgce do wystepowania probleméw =z
podawaniem w uchwycie spawalniczym. Site docisku
nalezy ustawi¢ prawidtowo. 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.

Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Wytacz zasilanie.

e W =zaleznosci od procesu spawania, zamocuj
odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda Euro [4]
dopasowujgc parametry znamionowe tego uchwytu do
parametréw znamionowych zrodta.

e Zdemontuj z uchwytu dysze gazu i koncowke

kontaktowg lub koncowke ochronng i koncowke
kontaktowg. Nastepnie uchwyt wyprostuj na ptasko.
Wiacz zasilanie.
Wocisnij przycisk w uchwycie, az drut wyjdzie za
nagwintowany koniec uchwytu lub uzyj przetgcznika
test drutu / test gazu [25] — przetgcz w potozenie test
drutu, az drut wyjdzie za nagwintowany koniec
uchwytu.

e Po zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego lub

zwolnieniu przetgcznika test drutu [25], szpula nie

powinna sie odwijac.

Odpowiednio wyreguluj hamulec szpuli z drutem.

Wytgcz zasilanie.

Zamontuj wiasciwg koncowke stykowa.

W zalezno$ci od procesu spawania i rodzaju uchwytu

spawalniczego nalezy zainstalowa¢ dysze (proces

GMAW) lub nasadke ochronng (proces FCAW).

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

A\ uwaca
Przed przystgpieniem do instalacji lub wymiany rolek
napedowych nalezy wytgczyé zasilanie sieciowe.

Urzadzenie POWERTEC® i250C STANDARD,
POWERTEC® i250C ADVANCED, POWERTEC® i320C
STANDARD, POWERTEC® i320C ADVANCED,
POWERTEC® i380C ADVANCED, POWERTEC® i450C
ADVANCED jest wyposazone w rolki napedowe
V1.0/V1.2 do drutu stalowego. Jesli zachodzi koniecznos¢
spawania drutem o innej srednicy, nalezy zaopatrzy¢ sie
w odpowiednie zestawy rolek napedowych (patrz rozdziat

JAkcesoria’) ipostepowa¢ zgodnie z  ponizszymi
instrukcjami:

o Wytacz zasilanie sieciowe.

e Odblokuj 4 rolki poprzez obrét 4 mechanizméw

»Quick-Change” [53].
e Zwolnij dzwignie rolek dociskowych [54].

e Wymien rolki napedowe [52] na rolki zgodne
z uzywanym drutem.
&UWAGA

Upewnij sie, ze prowadnica uchwytu spawalniczego
i koncéwka stykowa sg rowniez dopasowane do
wybranego rozmiaru drutu.

&UWAGA
W przypadku drutéw o Srednicy wiekszej niz 1,6 mm
nalezy dodatkowo wymieni¢ nastepujgce czesci:
e rurke prowadzgcg konsoli podajgcej [50] i [51],
e rurke prowadzgcg gniazda EURO [49].

e Zablokuj 4 nowe rolki poprzez obrét 4 mechanizméw
»Quick-Change” [53].

o Wprowadz recznie drut elektrodowy ze szpuli przez
rurki prowadzgce, nad rolkami napedowymi i przez
rurke prowadzacg gniazda EURO do prowadnicy
uchwytu spawalniczego.

e Zablokuj dzwignie rolek dociskowych [54].

Rysunek 14
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Podtaczenie gazu ostonowego

& UWAGA

e Butla z gazem moze wybuchnag, jesli jest

2 uszkodzona.

. ® Zawsze stawia¢ butle z gazem w pozyciji
pionowej. UzywaC przeznaczonych do
tego celu uchwytéw $ciennych lub
specjalnych podwozi.

e W celu unikniecia eksplozji lub pozaru,
trzymaé butle z gazem z dala od miejsc,
gdzie moze ulec uszkodzeniu, podgrzaniu
lub moze by¢ elementem obwodu
elektrycznego.

e Ustawiac butle z gazem z dala od obszaru
spawania lub obwodu bedacego pod
napieciem.

e Nigdy nie podnosic urzadzenia
spawalniczego wraz z butlg gazowa.

e Nie dotykaj cylindra elektroda
spawalniczg.

e Nagromadzony gaz ostonowy moze
szkodzi¢ zdrowiu lub zabi¢. Aby unikngé
gromadzenia sie gazu ostonowego,
uzywa¢ go Ww dobrze wentylowanych
pomieszczeniach.

e Kiedy gaz ostonowy nie jest uzywany, by
unikng¢ ulatniania sie gazu, zawdr butli
musi by¢ doktadnie zamkniety.

&UWAGA
Urzgdzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw
ostonowych i mieszanek ostonowych o maksymalnym
cisnieniu 5 bardéw.

m UWAGA
Przed uzyciem upewni¢ sie, czy w butli znajduje sie gaz
odpowiedni do wykonywanej pracy.

Wytaczy¢ zasilanie.

e Zainstalowa¢ odpowiedni regulator gazu na butli z
gazem ostonowym.

o Podigczy¢ przewdd gazowy do regulatora gazu
uzywajgc opaski zaciskowe;j.

e Drugi koniec przewodu gazowego przytgczyé do
gniazda szybkoztgczki gazowej umieszczonej na
ptycie tylnej zrodta

o Wiaczy¢ urzadzenie za pomoca wigcznika w zradle.
Odkreci¢ zawor gazowy.

Wyregulowa¢ na regulatorze  wyptyw  gazu
osfonowego.

e Sprawdzi¢ przeptyw gazu uzywajgc przetgcznika test
gazu [25].

& UWAGA
Aby spawac¢ procesem GMAW w ostonie CO2, nalezy
uzy¢ podgrzewacza gazu (patrz rozdziat ,Akcesoria”).

Polski

Transport i przenoszenie

B A\ ywaca

Spadajgce urzadzenie moze spowodowaé
obrazenia  ciata badz  uszkodzenie
urzadzenia.

Rysunek 15

Podczas transportu i podnoszenia z wykorzystaniem
dzwigu, nalezy stosowac¢ sie do ponizszych zasad:

24

Urzadzenie zawiera elementy przystosowane do
transportu.

Do podnoszenia stosowaé urzgdzenia dzwigowe o
odpowiednim udzwigu.

Do podnoszenia i transportowania z wykorzystaniem
urzadzen dzwigowych uzywa¢ minimum czterech
paséw.

Podnosic¢ i transportowaé samo Zrédto bez butli gazu,
chiodnicy, lub/i bez zadnych akcesoriéw.
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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 byc¢
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 moga przenosi¢ sie z
gazem ostonowym do tuku.

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

e Sprawdz stan i dziatanie wentylatora chtodzgcego.
Utrzymuj w czystosci otwory wentylacyjne.

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

o Utrzymywaé urzgdzenie w czystosci. Wykorzystujac
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usung¢ kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza urzadzenia.

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

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rozni¢ sie w zaleznosci od srodowiska, w jakim
urzadzenie pracuje.

UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

&UWAGA
Przed demontazem obudowy urzadzenia, urzgdzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odigczona z gniazda sieci
zasilajace;j.

/" uwaGa
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtaczona od urzadzenia przed
kazdg czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykonaé¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Polski
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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 klientéw i wykraczanie poza ich
oczekiwania. Czasami nabywcy zwracajg si¢ do firmy
Lincoln Electric o porade lub informacje dotyczace uzyt-
kowania naszych produktéw. Udzielamy naszym klientom
odpowiedzi w oparciu o0 najlepsze dostepne w danym
momencie informacje. Firma Lincoln Electric nie jest w
stanie zagwarantowa¢ udzielenia tego typu porad i nie
ponosi odpowiedzialnosci za tego typu informacje lub
porady. W sposdb wyrazny zrzekamy sie wszelkich
gwarancji, w tym gwarancji przydatnosci do
jakiegokolwiek okreslonego celu klienta, w odniesieniu do
tego typu informacji lub porad. W szczegdlnosci nie
mozemy przyja¢ 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 produktow.

Firma Lincoln Electric jest producentem reagujgcym na
potrzeby swoich klientow, ale wybdr i uzytkowanie
okreslonych produktéw sprzedawanych przez firme
Lincoln Electric zalezy wytacznie i pozostaje wytgczng
odpowiedzialnodcig klienta. Na wyniki uzyskiwane
podczas stosowania tego typu metod produkcji i wymagan
serwisowych ma wplyw wiele zmiennych czynnikéw
bedacych poza wptywem firmy Lincoln Electric.

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

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

07/06

Nie wyrzucaé osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2012/19/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie

z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie

utylizowany. Jako wiasciciel urzgdzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
. sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wskazowki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych

e Nie uzywac¢ tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych 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 tabelg, aby okresli¢, gdzie znajduje sie czes¢ dla
maszyny oznaczonej konkretnym numerem kodowym.

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

Najpierw nalezy przeczyta¢ zamieszczone wyzej wskazéwki dotyczgce czytania wykazu czesci zamiennych, a nastepnie

skorzysta¢ z dostarczonego wraz z urzadzeniem podrecznika ,Czesci zamienne”, w ktérym zamieszczono odnosniki
ilustracyjne i opisowe do numeru czesci.

Lokalizacja autoryzowanych punktéw serwisowych

09/16

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

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

Schemat Elektryczny

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

K14201-1 CABLE MANAGEMENT KIT

K14328-1 BUMPERS

K10095-1-15M ZDALNE STEROWANIE 15M

K14290-1 KIT ZDALNEGO STEROWANIA 12PIN

K14173-1 KIT ZMIANY POLARYZACJI

K14175-1 KIT MIERNIK PRZEPLYWU GAZU

K14176-1 KIT PODGRZEWANIA GAZU

K14182-1 CHLODNICA COOLARC 26

K14204-1 KIT ZtACZA PODAJNIKA DRUTU

K14325-1 OStONA OCHRONNA INTERFEJSU UZYTKOWNIKA

R-1019-125-1/08R

ADAPTER SZPULI TYPU S200

K10158-1

ADAPTER DO SZPULI TYPU B300

K10158

ADAPTER DO SZPULI 300mm

E/H-300A-50-XM

PRZEWOD Z UCHWYTEM DO ELETRODY 300A (X=5, 10m)

E/H-400A-70-XM

PRZEWOD Z UCHWYTEM DO ELETRODY 400A (X=5, 10m)

LINCGUN® PROMIG™

W000275408-2

LINCGUN PROMIG 230T 3M

W000275419-2

LINCGUN PROMIG 230T 4M

W000275420-2

LINCGUN PROMIG 230T 5M

W000345060-2

LINCGUN PROMIG 270 3M

W000345061-2

LINCGUN PROMIG 270 4M

W000345062-2

LINCGUN PROMIG 270 5M

W000345066-2

LINCGUN PROMIG 300 3M

W000345067-2

LINCGUN PROMIG 300 4M

W000345068-2

LINCGUN PROMIG 300 5M

W000345072-2

LINCGUN PROMIG 400 3M

W000345073-2

LINCGUN PROMIG 400 4M

W000345074-2

LINCGUN PROMIG 400 5M

W000345063-2

LINCGUN PROMIG 330W 3M

W000345064-2

LINCGUN PROMIG 330W 4M

W000345065-2

LINCGUN PROMIG 330W 5M

W000345069-2

LINCGUN PROMIG 400W 3M

W000345070-2

LINCGUN PROMIG 400W 4M

W000345071-2

LINCGUN PROMIG 400W 5M

W000345075-2

LINCGUN PROMIG 500W 3M

W000345076-2

LINCGUN PROMIG 500W 4M

W000345077-2

LINCGUN PROMIG 500W 5M

W100000297

LINCGUN PROMIG 300 UD 4M

W100000298

LINCGUN PROMIG 500W UD 4M
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KIT ROLKI DLA DRUTOW LITYCH

KP14150-V06/08

ROLKI PODAJACE 0.6/0.8VT @37 ZIELONE/NIEBIESKIE

KP14150-V08/10

ROLKI PODAJACE 0.8-1.0VT @37 NIEBIESKIE/CZERWONE

KP14150-V10/12

ROLKI PODAJACE 1.0-1.2VT @37 CZERWONE/POMARANCZOWE

KP14150-V12/16

ROLKI PODAJACE 1.2-1.6VT @37 POMARANCZOWE/ZOLTE

KP14150-V16/24

ROLKI PODAJACE 1.6-2.4VT @37 ZOLTE/SZARE

KP14150-V09/11

ROLKI PODAJACE 0.9/1.1VT @37

KP14150-V14/20

ROLKI PODAJACE 1.4/2.0VT @37

KIT ROLKI DLA DRUTOW ALUMINIOWYC

KP14150-U06/08A

ROLKI PODAJACE 0.6/0.8AT @37 ZIELONE/NIEBIESKIE

KP14150-U08/10A

ROLKI PODAJACE 0.8/1.0AT @37 NIEBIESKIE/CZERWONE

KP14150-U10/12A

ROLKI PODAJACE 1.0/1.2AT @37 CZERWONE/POMARANCZOWE

KP14150-U12/16A

ROLKI PODAJACE 1.2/1.6AT @37 POMARANCZOWE/ZOLTE

KP14150-U16/24A

ROLKI PODAJACE 1.6/2.4AT @37 ZOLTE/SZARE

KIT ROLKI DLA DRUTOW PROSZKOWYCH

KP14150-V12/16R

ROLKI PODAJACE 1.2/1.6RT @37 POMARANCZOWE/ZOLTE

KP14150-V14/20R

ROLKI PODAJACE 1.4/2.0RT @37

KP14150-V16/24R

ROLKI PODAJACE 1.6/2.4RT @37 ZOLTE/SZARE

KP14150-V09/11R

ROLKI PODAJACE 0.9/1.1RT @37

KP14150-V10/12R

ROLKI PODAJACE 1.0/1.2RT @ 37 -/POMARANCZOWE

PROWADNICE DRUTU

0744-000-318R

PROWADNICA DRUTU PODAJNIKA NIEBIESKA DO DRUTOW @0.6-1.6

0744-000-319R

PROWADNICA DRUTU PODAJNIKA CZERWONA DO DRUTOW @1.8-2.8

D-1829-066-4R

PROWADNICA DRUTU GNIAZDA EURO @0.6-1.6

D-1829-066-5R

PROWADNICA DRUTU GNIAZDA EURO @1.8-2.8
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Wymiary

935

560
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