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SPAWANIE £UKIEM KRYTYM NAWYZSZYM POZIOMIE

SPAWANIE tUKIEM KRYTYM
NAWYZSZYM POZIOMIE

Firma Lincoln Electric specjalizuje sie w spawaniu tukiem krytym.

* Doskonaty wyglad i wysoka Zapewnia najlepsze rozwigzania, umozliwiajace osiggniecie najwyzszej
jakos¢ spoiny wydajnosci stapiania, wysokiej jakosci spain i optymalnych parametrow
e Wieksza wydajnosc stapiania spawania przy wykorzystaniu posiadanych aktualnie urzadzen oraz dzieki
e Gtebokie wtopienie dokonaniu nowych inwestycji. Gwarantuje jednoczesnie maksymalne

obnizenie kosztow. Sprawdz na ponizszym wykresie swojg obecng
pozycje i pozwal nam przejs¢ razem na wyzszy poziom.

e Wyzsze predkosci spawania

Trzy
elektrody

andem Twin
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WYDAJNOSC STAPIANIA PRZY SPAWANIU STALINIESTOPOWEJ tUKIEM KRYTYM

Srednia wydajnosc¢ stapiania (kg/h)
procentowy wzrost w stosunku do spawaniajedng elektroda

DC+ AC
Standard Long Standard Long
Stick Out Stick Out Stick Out Stick Out
. Jedna elektroda 6 5ko/h 10,0kg/h 8,0kg/h 15,0 kg/h
5?"";"5‘“'9 40mm 2X8 +54% +23% +130%
jedno-
tukowe Tiny Twin Arc 9,6kg/h 3 13,8kg/h 3
2X2,0mm +48% +712%
DC+/AC AC/AC
Standard Long Standard Long
Stick Out Stick Out Stick Out Stick Out
Tandem 18,7kg/h 23,5kg/h 20,7kg/h 29,0kg/h
2x4,0mm +188% +262% +218% +346%
Tandem Twin 23.2kg/h 3 26,0kg/h 3
4,0+2x2,0mm +256% +300%
Spawanie
wielo- AC/AC/AC
tukowe
Standard Stick Out
Trzy elektrody 32,0kg/h
3x4,0mm +392%

Lincoln Electric wspiera swoich Klientéw w doborze:

® optymalnego procesu spawania

® najlepszych parameteréw spawania

® materiatow spawalniczych, ktére gwarantuja
osiggniecie zatozonych wtasnosci mechanicznych

www.lincolnelectric.pl
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SPAWANIE £UKIEM KRYTYM NAWYZSZYM POZIOMIE

WYDAJNOSC STAPIANIA — JEDNO ZROD+0 PRADU

Konfiguracja uktadu do spawania z wykorzystaniem jednego Zrddta pradu

Tiny Twin Arc

e Stanowi niewielki naktad Srodkéw

® Prad spawania powyzej 700 A

® \Wysokie predkosci spawania

® Do spoin pachwinowych i wypetniajgcych
® Mnigejsze wtopienie

® \Wydajnos$¢ stapiania do 20 kg/h

1— zrddto pradu

1— podajnik drutu

2 — elektrody

1 - zestaw rolek podajgcych

® Standardowa metoda

® tatwosc rozbudowy

® Wydajnosc stapiania do 10 kg/h
1— zrédto pradu

1— podajnik drutu

1 - elektroda

Long Stick Out

® Stanowi bardzo maty naktad $rodkow
e Niska energia liniowa
(niewielkie odksztatcenia)
® 7mnigjszony stosunek topnik/drut
® \Wydajnosc stapiania do 30 kg/h
e 7alecany do pracy z Power Wave®
AC/DC1000® SD

1 - Zzrddto pradu

1 - podajnik drutu

1 - elektroda

1 - uktad Long Stick Out

SREDNIE WARTOSCI WYDAJNOSCI STAPIANIA PRZY ZASTOSOWANIU JEDNEGO ZRODtA PRADU

DC+

AC

Jedna elektroda 4,0 mm Tiny Twin Arc2,0 x2,0 mm

Jedna elektroda 4,0 mm

Tiny Twin Arc 2,0 x2,0 mm

Standard Stick Qut ‘ Long Stick Out Standard Stick Qut Standard Stick Qut ‘ Long Stick Out Standard Stick Out
Srednia wydajnos¢ stapiania
6,5kg/h | 100keh | 9,6 ke/h 8,0 kg/h | 150kgh | 13,8 ke/h
Procentowy wzrost w stosunku do spawania jedna elektroda 4,0 mm
100% ‘ 154% 148% 123% 230% ‘ 212%
250 [
200 [—
% 150 |—
DC+ g
AC g
50 Hz £ 50—
balans 25% 2
offset -25% =
- 0

Jedna elektroda,
Long Stick Out
DC+

Tiny Twin Arc
DC+ AC

Jedna elektroda
DC+

SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

Jedna elektroda

Jedna elektroda,

Tiny Twin Arc
Long Stick Out AC
AC

www.lincolnelectric.pl



WYDAJNOSC STAPIANIA — DWA | WIECEJ ZROD:A PRADU

Konfiguracja uktadu do spawania z wieloelektrodowego

Trzy
elektrody

® \Wysokie predkosci spawania
H H ® Wysoka wydajnosc stapiania do 35kg/h
Tandem Tl“VTWln ® Mozliwosc réznych procesow
z zastosowaniem Power Wave®
AC/DC1000® SD
e \Wysokie predkosci spawania Uo7

® \Wysoka wydajnosc stapiania do 30 kg/h g _ é:)odd;rjampkriq(;jrttu

2 — Zrodta pradu 3 — elektrody
2 — podajniki drutu

3 — elektrody

1 - zestaw rolek podajgcych

Tandem

® Dobra geometria spoiny
® \Wysoka wydajnosc stapiania do 25kg/h
® (Opcjonalnie uktad Long Stick Out

2 - zrodfa pradu
2 — podajniki drutu
2 — elektrody

SREDNIE WARTOSCI WYDAJNOSCI STAPIANIA PRZY ZASTOSOWANIU WIECEJ NIZ JEDNEGO ZRODtA PRADU

DC+/AC | AC/AC | AUAC/AC
Jedna elektroda Tandem Tandem + Tandem Tandem Trzy elektrody
4,0 mm Tandem Tiny Twin Long Stick Out Uanem Tiny Twin +Long Stick Out 3x4,00 mm
Srednia wydajnos¢ stapiania
eskeh | 87kgh | 232kgh | 235keh | 207kgh | 260kgh | 290kegh | 320keh
Procentowy wzrost w stosunku do spawania jedna elektroda 4,0 mm
100% ‘ 288% ‘ 356% ‘ 362% | 318% ‘ 400% ‘ 446% | 492%
500 [
+3929
40 +346%
o +300% | DC+
L B0
E AC/AC
‘S 300 +218% . 50Hz
o balans 25%
= offset -25%
e 250
g AC/AC/AC
£ 200 50Hz
% . balans 25%
2 offset -25%
i 150
5
S 100
= 5
0

Jedna elektroda  Tandem Tandem Tiny ~ Tandem Tandem Tandem Tiny ~ Tandem Trzy elektrody
DC+ DC+/AC Twin Long Stick Out  AC/AC Twin Long Stick Out ~ AC/AC/AC
DC+/AC DC+AC AC/AC AC/AC

www.lincolnelectric.pl SPAWANIE tUKIEM KRYTYM 7



PROCES SPAWANIA £tUKIEM KRYTYM

PROCES SPAWANIA tUKIEMKRYTYM

Spawanie fukiem krytym, w ktérym tuk elektryczny znajduje sie w ostonie topnika,
charakteryzuje sie wysoka gestoscig pradu spawania. Ponadto zapewnia:

« ochrone dla operatora przed skutkami dziatania tuku elektrycznego

« wysoka wydajnos¢ stapiania i wysokga jakos¢ spoin

« rdznorodnosc procesu dzieki stosowaniu réznych kombinacji srednicy drutu, rodzaju
topnika, metody spawania (jedno- i wieloelektrodowe), przebiegu pradu spawania
i innych parametréw spawalniczych

PARAMETRY SPAWANIA (ZMIENNE]

SREDNICA DRUTU/PRAD SPAWANIA

Podczas spawania tukiem krytym wykorzystuje sie druty spawalnicze o $rednicach od 2,0 do
4,0mm. Dob6r odpowiedniego drutu ma na celu osiggniecie wymaganych parametréw procesu
— osiggniecie maksymalnej gestosci pradu (natezenia pradu przypadajacego na jednostke
powierzchni przekroju poprzecznego drutu) i zwiekszenie szybkosci stapiania. Jednoczesnie
nie nalezy przekracza¢ maksymalnej obcigzalnosci pradowej dla danej rodzaju drutu. Przyktady
przedstawiono w ponizszej tabeli.

Prad spawania (A)
Srednica drutu 200 300 400 500 600 700 800
2,0mm kg/h 19 3,0 45 6,7
2,4mm kg/h 29 44 5,9 8,0
3,2mm kg/h 25 3,8 5,2 6,7 8,5
4,0mm kg/h 35 5,0 6,5 8,3 10,0
10
8
=
2
o6
o
]
Q
S
w
B 4
o
B 20mmkgn =
=
. 2.4 mm kg/h = 2
3.2mm kg/h
B :ommken 0
200 300 400 500 600 700 800
Prad spawania (A)
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Wydajnos¢ stapiania (kg/h)

POLARYZACIA

W wiekszosci zastosowan spawania tukiem krytym stosuje sie polaryzacje DC (prad staty),
zaréwno dodatnig, jak i ujemna.

Dzigki Technologii Kontrolowanych Przebiegéw Falowych® firmy Lincoln Electric, zastosowanej
w zrédle prgdu Power Wave® AC/DC 1000° SD, kontrolerach MAXsa® i podajnikach drutu, mozemy

wykorzystac peten zakres polaryzacji od DC+ do DC-.

DC + DC- AC
e Najczesciej stosowany e Wieksza wydajnosc e Kompromis pomiedzy
« Gtebokie wtopienie stapiania (0 25%) oboma trybami DC
i stabilny tuk e Mniejsze wtopienie e Optymalny wybdr dla
e Mnigjsza stabilnos¢ fuku Power Wave" AC/DC1000° D

Technologia Kontrolowanych Przebiegdw Falowych® zapewnia precyzyjne sterowanie:

e czestotliwoscig przebiegu e balansem e offsetem
(liczba przetaczen z polaryzacji  [procentowym czasem (iloraz amplitudy polaryzacji
dodatniej do ujemnej w czasie  polaryzacji dodatniej w trakcie  dodatniej i ujemne;j,
jednej sekundy) jednego cyklu przebiegu) wyrazony w procentach)

Offset: dodatnia polaryzacja pradu = wtopienie
Czestotliwos¢
przebiegu AC

1 1
1 | —
1 1

1

EIETSEI wtopienie / wydajnosc stapiania

Prad, napiecie lub moc

p
]

Offset: ujemna polaryzacja pradu = wydajnos¢ stapiania

Wolny wylot drutu :32mm

15
Mo
13
AC, przebieg prostokatny
balans 25%, offset -20%
mn
AC, przebieg prostokatny
balans 25%
9
AC, przebieg prostokatny
balans 50%
7
DC+
5
3
200 400 600 800 1000

www.lincolnelectric.pl
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SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

PROCES SPAWANIA tUKIEM KRYTYM

WOLNY WYLOT DRUTU (STICK OUT)

Dobor dtugosci wolnego wylotu drutu:

Dtugos¢ wolnego wylotu drutu i odlegtos¢ miedzy korcdwka pradowa, a materiatem spawanym
(CTWD) sg istotnymi parametrami procesu spawania. Utrzymywanie statej dtugosci wolnego
wylotu drutu podczas spawania zapewnia stabilny tuk i jednorodne wtopienie.

Technologia Long Stick Out:

Dzieki technologii zastosowanej w Zrodle pragdu Power Wave®, spawanie w ukfadzie Long Stick Out
znajduje obecnie coraz wieksze zastosowanie.

Niezréwnana wydajnosc Petna kontrola procesu Najnowoczes$niejsze urzgdzenia
e Wieksza wydajnos¢ stapiania e Technologia zastosowana e Power Wave® AC/DC1000® SD

bez zmiany parametrow w Zrodle Power Wave® o Kontroler MAXsa® 10

rocesu eliminuje problem

P . : p Hok y e (fowica podajgca MAXsa® 22
* Znaczna redukgja ilosci ciepta Zzajarzaniemtuku

wprowadzanego do materiaty | Umozliwia dopasowanie

spawanego charakterystykituku

e Precyzyjna kontrola energii
liniowej

ENERGIALINIOWA

HI = Energia liniowa [kl/cm] - AxV
A = Prad [A] Hi=0,06x v
V = Napiecie [V]

v = Predkos¢ spawania [cm/min]

Wartos¢ energii liniowej ma wptywa na wtasnosci mechaniczne zardwno spoiny, jaki i materiatu
rodzimego (w strefie wptywu ciepta). Jest to réwniez gtéwny czynnik powodujacy odksztatcenia
spawalnicze.

Przyktad: dla spawania jednoelektrodowego stali niestopowej i niskostopowej dopuszczalna
wartosc energii liniowej wynosi 20 kl/cm. Power Wave® AC/DC 1000® SD umozliwia dobor
optymalnej wartosci energii liniowe;j.

www.lincolnelectric.pl



KALKULACJAKOSZTOW SPAWANIA

KALKULACJA KOSZTOW SPAWANIA

LINCOLN ELECTRIC ZAPEWNIA WZROST EFEKTYWNOSCI PRODUKCI

Spawanie tukiem krytym daje duzo mozliwosci poprawy wydajnosci produkcji — poczgwszy od
drobnych usprawniert samego procesu, az do ogromnych inwestycji w sprzet do automatyzacji
ciezkich prac spawalniczych. Lincoln Electric wspara dazenia swych Klientdw, majgce na celu
uzyskanie maksymalnych oszczednosci kosztdw i optymalnego wskaznika zwrotu z inwestycji (ROI).

Poprawa wydajnosci pracy w warsztacie powinna byc¢ rozpatrywana w rdznych aspektach:

PRZYGOTOWANIE ZtACZA

ZtaczaV, XiK

e Kat ukosowania rowka wynosi zazwyczaj 45°-60°.
Mniejsze katy sg stosowane w spawaniu
jednowarstwowym

Plyty o duzej grubosci

e Przygotowanie ztgcza z ukosowaniem
obustronnym, stosowane jest aby ograniczyc
obszar rowka i zapewni¢ dobre wtopienie
— kat 60° w dolnej czesci rowka
— kat od 5° do 15° w gdrnej czesci rowka,
gdy dtugos¢ krawedzi bocznej ukosu
przekracza12 mm

—wymagana jest obrdbka mechaniczna
i Sledzenie ztgcza

Spawanie dwustronne

e Symetryczne przygotowanie ztgcza jest
zawsze bardziej efektywne niz asymetryczne

¢ Do 25 mm, mozliwe jest spawanie dwuwarst-
wowe [dla tandemu 1 przejscie dla kazdej
strony)

www.lincolnelectric.pl SPAWANIE tUKIEM KRYTYM | 1]



KALKULACJA KOSZTOW SPAWANIA

KALKULACJAKOSZTOW SPAWANIA — PRZYKEAD DLA JEDNEGO ZROD:A PRADU

60°

ZA*'UZENle Drut spawalniczy
K;JSZt |’Jracy .85‘z’r/h I nalm =435 kg
II\Jllug0§c spawanlla..m [-](E'O m e " r l Koszt materiatow
ateriaty spawalnicze: Lincolnweld® 860 / L-61 =l
B B DC+ AC**
Jedna Tiny Jedna Tiny
elektroda Twin Arc elektroda Twin Arc
walny Long wolny walny Long wolny
wylot Stick wylot wylot Stick wylot
30mm Out 25mm 30mm Out 25mm
Prad 550 550 800 550 550 800
Parametry elektryczne
Napiecie 29 29 31 31 31 33
PROCES Wydajnos¢ stapiania [kg/h] 6,5 10,0 9,6 8,0 15,0 13,8
Predko$¢ stapiania [cm/min] 42 65 65 42 65 65
Energia liniowa [ki/cm] 23,0 15,0 23,0 24,0 16,0 24,0
KALKULACJA KOSZTOW DLA D£UGOSCI SPAWANIA 10 000 METROW
MATERIALY Koszt drutu spawalniczego [2A] 800 000
Czas spawania (h] 6 692 4350 4531 5438 2900 3152
KOSZTY Oszczednos¢ czasu (h] - -2342 -2161 -1255 -3792 | -3540
PRODUKCII Koszt pracy* [2f] 568820 | 369750 | 385135 | 462230 | 246500 | 267 920
Obnizenie kosztu pracy [z1] - -199 070 | -183 685 | -106 590 | -322 320 | -300 900
Koszt catkowty [z] 1368820 | 1169750 | 1185135 | 1262230 | 1046500 | 1067920
tACZNIE
Oszczednosc tacznie -15% -13% -8% -24% -22%
* Koszt pracy urzadzenia i jednego operatora ** AC = 50 Hz, balans 25%, offset -25%

Kalkulacja kosztéw dla dtugosci spawania 10 000 metréow

Jedna elektrggf‘ “ 1368 820z

Jed lektrod
Long SiicrLaOEuEt, DrEJra‘ 1169 m
iy Tvin e 1185 1352 [-13%)

Jedna elektroda 1262 230zt (-8%)

AC
Jedna elektroda 1046 500z [_24°/°]
Long Stick Out, AC
Tiny Twin Arc
e 1067 920t (-22%)
[ I I I
0 900 000 1000000 1100 000 1200 000 1300 000 (zA)

DC+ - AC 50Hz, balans 25%, offset -25%

12 SPAWANIE tUKIEM KRYTYM www.lincolnelectric.pl



KALKULACJAKOSZTOW SPAWANIA — PRZYKEAD DLA DWOCH | WIECE) ZRODEL. PRADU

60°

ZA*'OZENIQ Drut spawalniczy
Koszt pracy*: 85zt/h nalm=435kg
¢ ¢ ia: 30mm
Dfugo§c spawanlla..10 QOQ m e / r l T Koszt materiatow
Materiaty spawalnicze: Lincolnweld® 860 / L-61 nalm=80zt
B DC+ DC+/AC* AC/AC**
Jedna | Tandem Tan.dem Tandem Tandem Tan'dem Tandem
elektrodal  Arc Tiny | Arc+Long Arc Tiny | Arc+Long
Twin Stick Out Twin Stick Out
wolny wolny wolny wolny wolny | wolny wolny
wylot wylot wylot wylot wylot wylot wylot
30mm | 30mm | 25mm | 125mm | 30mm | 25mm | 125mm
Parametry Prad 550 | 750/650 | 850/750 | 750/650 | 750/650 | 850/750 | 750/650
elektryczne Napiecie | 29 3032 | 3233 30/32 2B4 | 3334 32134
PROCES Wydajnos¢ stapiania [ke/h] 6,5 18,7 23,2 235 20,7 26,0 29,0
Predkosc stapiania [cm/min] 42 100,0 130,0 120,0 100,0 130,0 120,0
Energia liniowa [k)/cm] 23,0 26,0 24,0 210 26,0 25,0 21,0
KALKULACJA KOSZTOW DLA DEUGOSCI SPAWANIA 10 000 METROW
MATERIALY Koszt drutu spaw. [z] 800 000
Czas spawania (h] 6692 2326 1875 1851 2101 1673 1500
KOSZTY Oszczednos¢ czasu (h] -4366 | -4817 -4 841 -4591 | -5019 -5192
PRODUKCII Koszt pracy* [l | 568820 | 197710 | 159375 | 157335 | 178585 | 142205 | 127500
Obnizenie kosztu pracy (1] -37110 | -409445 | -411485 |-390235 | -426 615 | -441320
Koszt catkowity [zt] 1368820 | 997710 | 959375 | 957335 | 978585 | 942205 | 927500
tACZNIE
Oszczednosc tacznie -27% -30% -30% -29% -31% -32%

Jedna elektroda
DC+

Tandem
DC+/AC

Tandem Tiny Twin
DC+/AC

Tandem
Long Stick Out, DC+/AC

Tandem
AC

Tandem Tiny Twin
AC

Tandem
Long Stick Out, AC

* Koszt pracy urzadzenia i jednego operatora

** AC = 50Hz, balans 25%, offset -25%

Kalkulacja kosztéw dla dtugos$ci spawania 10 000 metrow

m

978 585zt -29%)

942 205zt (-31%)

927 500zt (-32%)

s o

www.lincolnelectric.pl

900 000

1000000

1100 000
DC+ - AC 50Hz, balans 25%, offset -25%

1200 000 1300000 (1)
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URZADZENIA DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM

Cyfrowe zrédto pradu

§ ccoc1000,,

galef
010 §j

E
=,
n.
(=
m

Re

(3]
(=]

Power Wave® AC/DC1000® SD

o

6
Hz

Zwiekszona wydajnos¢, jakosc i wszechstronnosc¢

M— THE LINCOLN ELECTRIC GREEN SNITIATIVE
,_/A Inverter Technology
————

reduces energy demand
7/ A\\ COMMUNICATIONS PROTOCOL

Cyfrowe podajniki drutu

www.lincolnelectric.com/green

@ STRONAWWW

'=|r'll'.DLrlJ

Kontroler MAXsa® 10 iz

Kontroler do Power Wave® AC/DC1000® SD
wykorzystujacy protokét ArcLink®
_/-/Zﬁkzaﬂdzﬂa
7

——
COMMUNICATIONS PROTOCOL

Gtowica podajgca MAXsa® 22

System podajacy dla automatyzacji o duzym
obcigzeniu do Power Wave® AC/DC1000® SD

W Arclink%

 ——
7/ \\ COMMUNICATIONS PROTOCOL

@ STRONAWWW

14
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URZADZENIA DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM

Analogowe zrédta pradu

6
Hz

Idealarc® DC-1000
Idealarc® AC-1200 Idealarc® DC-1500

Zr6dto pradu do automatycznego spawania Przemystowe urzadzenia wieloprocesowe DC
tukiem krytym

Q STRONAWWW Q STRONAWWW Q STRONAWWW
AC-1200

DC-1000 DC-1500

Analogowe podajniki drutu

Kontroler i podajnik
NA-3, NA-4 & NA-5

Zestawy do spawania automatycznego

8] A
STRONAWWW
KONTROLERY

www.lincolnelectric.pl SPAWANIE tUKIEM KRYTYM
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MATERIALY DO SPAWANIA £UKIEM KRYTYM /RODZAJE OPAKOWAN

MATERIALY DO SPAWANIA tUKIEMKRYTYM

Lincoln Electric oferuje urzqdzenia i materiaty spawalnicze, gwarantujgce najlepszg

jakos¢ i maksymalne ograniczenie kosztéw dla wszystkich rodzajéw zastosowan.
Zapytaj przedstawiciela Lincoln Electric o rozwigzania, dostosowane do Twoich potrzeb. @ STRONAWWW

Zastosowanie Topniki Druty spawalnicze
Stal niestopowa 761,780, 781, 782, 839, 842-H L-60, L-61, LNS 135, L-50M
Stal niskostonowa 8500, 860, 888, 960, LNS 140A, LNS 150, LNS 151, LNS 160,
P 980, P230, P240 LNS 162, LNS 163, LNS 164, LNS 165, LNS 168

ol wesokastonowa LNS 304L, LNS 304H, LNS 307 LNS 309L, LNS 316L, LNS 318,
[mergzewna +le] P2000, P2007 P20005 LNS 347 LNS 4455, LNS 4462, LNS 4500, LNS Zeron® 100X,
LNS NiCro 60/20, LNS NiCro 70719, LNS NiCro Mo 60/16

RODZAJE OPAKOWAN
TOPNIKIIDRUTY SPAWALNICZE

Szpula25kg Szpula100 kg Szpula300kg Szpula1000 kg
Opakowania antykorozyjne VCI opakowanie o duzej pojemnosci do prac beben drewniany z uchwytami
zapewnia optymalng ochrone przed korozjg z wykorzystaniem stupowysiegnikow, do podnoszenia

podczas transportu i przechowywania szczeg6lnie przydatne do zastosowan

=

wieloelektrodowych

.flﬁl\n

WIRE

m INNE RODZAJE
— % OPAKOWAN
- NA ZADANIE

——_aif y

e e

. Torba 25 kg
Beczka SPEED-FEED® Beczki ACCUTRAK® / SPEED-FEED® torba plastikowa Worek masowy 1000 kg
600kg/1000kg - Sahara ReadyBag™

{odporne na wilgoc)

SPAWANIE tUKIEM KRYTYM www.lincolnelectric.pl



OPROGRAMOWANIE POWER WAVE®: CHECKPOINT™

- g

CHECKPOINT™

Przechowywanie danych w chmurze,
dostep z dowolnego urzadzenia @ rosiz

o Skanowanie kodéw kreskowych o Prosty system zarzadzania e APlw chmurze
Mobilna aplikacja CheckPoint™ Mozna okresli¢c uprawnienia Przez protokot sieciowy OData,
umozliwia skanowanie kodow kre- dostepu za pomocg kompute- CheckPoint™ umozliwia bezpiecz-
skowych operatoréw, materiatow réw stacjonarnych i urzadzen ny dostep do systemu planowania
eksploatacyjnych i czesci zamien- mobilnych do przegladania zasobow fabryki i ocene efektyw-
nych. Odczytane informacje sa i analizowania danych, doku- nosci produkgji.
zestawiane z danymi z urzadzenia mentéw oraz instrukcji dla kaz-
spawalniczego. Integracja ze ska- dego z urzadzen spawalniczych.
nerami przemystowymi poprzez
Bluetooth.
Korzy§C| ) e Nie wymaga
e Prostainstalacja o o ) o Graficzny interfejs uzytkownika zakupu, instalacji
sNtIe vg;/rgaga ?a:EtpuélfHSt.alast'; atktuaalézacy WErs)! Czytelna prezentacja parametrow spawania i aktualizacji wersji
andardowej. Aktualizacje sg automatyczne ™ .
i natychmiastowe. W panelu Pulse st.andardowej
. . o Bezpieczerstwo, na ktérym mozesz polegac o Nie wymasga
o tatwaintegracja o - Fizyczna ochrona danych, szyfrowanie, dodatkowego
Nie sg wymagane zadne badz minimalne modyfikacje uwierzytelnianie, itp. sprzetu
istniejgcych systemow IT, wystarczy podtaczenie do k
Internetu. o Agregacja danych omputerowego
« Wygoda Kompleksowe spojrzenie pozwoli ocenic o Wystarczy
Logowanie z dowolnego miejsca w kazdym momencie. wydajnost sprzetu spawalniczego. Sie zalolgowac
o o ) ) o Export 1Zaczgc prace
¢ Kompatybilnos¢ z urzadzeniami mobilnymi Eksport danych i raportéw w réznych formatach
Smartfony, tablety, laptopy i komputery stacjonarne do dalszej analizy.

z dowalng przegladarkg sieciowa.

Production Monitoring

CHECK{)POINT

AlwaysOn

Alerty Monitoring Gospodarka
v st urzadaoni  2uBy produkcji materiatami
drutu spawalniczego. Biezacy status pracy kazdego Uproszczenie raportowania

operatora itp. poprzez dokumentowanie
danych audytu.

Always On™ i Pulse™ sg znakami
towarowymi I/Gear Online, LLC
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ROZWIAZANIA Z JEDNEJ REKI

ROZWIAZANIA Z JEDNEJ REKI

KOMPLETNE
ROZWIAZANIA

DO SPAWANIA
tUKIEMKRYTYM

PLACOWKI
BADAWCZO-
ROZWOJOWE

NA CALYM
SWIECIE

ZRODLA PRA - )
PODAJNI /
DRUTU, - */

KONTROLER

SPAWANIE tUKIEM KRYTYM
DLA KAZDEJ GALEZI PRZEMYStU

DOSWIADCZENIE - WYDAJNOSC - GLOBALNE WSPARCIE TECHNICZNE

SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

- a, Holandia
P

2|\ Lincoln Electric

evelan
USA

Lincoln Smitweld
Nijmegen

@ STRONAWWW

www.lincolnelectric.pl
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TWGOJ NASTEPNY KROK Z POWER WAVE®

NOWY WYMIAR
NAPAWANIATASMA 4

Oszczedno$¢ czasu (70%) i kosztow (40%) "
- wytgcznie napawanie jednowarstwowe e |
- wysokie predkosci napawania v
Jednorodne i czyste substancje chemiczne
- <5% Fe w Ni-625
- ulepszona jako$¢

Petna kontrola procesu
- najnowoczesniejszy cyfrowy kontroler hybrydowy 3D Z5
- Sledzenie i rejestrowanie danych w czasie rzeczywistym

Pierwsza, udokumentowana metoda napawania jednowarstwowego
zwysoka predkoscia, wykorzystujgca topnik obojetny —
- <5% Fe w Ni-625
- do stali nierdzewnej wymagane spoiwo
o sktadzie chemicznym zgodnym z AWS
Nizszy poziom kapitatu obrotowego

- jedna tasma do napawania dla wszystkich gatunkdw
austenitycznej stali nierdzewnej

$ar
W
VA

- szybka dostawa drutéw proszkowych z rdzeniem
metalicznym i petna kontrola czaséw dostawy

Btyskawiczne wsparcie techniczne dla Klientéw

 POBIERZ BROSZURE




LINCOLN
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl

SAW 0217

@ POBIERZ BROSZURE

POLITYKA OBStUGI KLIENTA

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzadzen
do cigcia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb klientéw, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient moze poprosic Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczgce zastosowania naszych produktow w jego konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania naszych klientéw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat rozpatrywanego zastosowania, jaka posiadamy w danym momencie. Nie jestesmy jednak w stanie
zweryfikowac informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagar technicznych w kazdym konkretnym przypadku. Nie gwarantujemy tego w szczegélnosci,
gdy potrzeby klienta zbytnio odbiegaja od standardu zastosowan. W zwigzku z tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac tego rodzaju porad i nie
ponosi odpowiedzialnosci za tego rodzaju informacje czy porady. Co wiecej, udzielenie tego rodzaju informacji i porad nie stanowi, nie przedtuza, ani nie zmie-
nia zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych produktéw. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i porad nie udzielamy w szczegéInosci zadnej gwarancji
wyraznej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek dorozumianej gwarancji przydatnosci do celéw handlowych lub do innych szczegéinych zamierzen klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale wybor i wykorzystanie produktow sprzedanych przez Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg
klienta i wytacznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele czynnikéw poza kontrolg Lincoln Electric ma wptyw na wyniki osiggnigte przy zastosowaniu réznych
typéw metod produkji i wymagan serwisowych.

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



