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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

o Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzeh powstatych podczas
transportu musza by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

¢ 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
SPEEDTEC 320CP K14168-1
SPEEDTEC 320CP PUSH PULL K14168-2
STRONA GLOWNA
Zasilanie pierwotne 400 V +/-20%
Czestotliwos¢ zasilania pierwotnego 50/60 Hz
Efektywny pobér obwodu pierwotnego 12A
Maksymalny pobor obwodu pierwotnego 18,7 A
Bezpiecznik gtowny 16 A Gg
Maksymalna moc pozorna 13,1 kVA
Maksymalna moc czynna 12,1 kW
Moc czynna w trybie czuwania (IDLE) 26 W
Wydajnos¢ przy maksymalnym pradzie 0,86
Wspotczynnik mocy przy maksymalnym pradzie 0,91
Cos Phi 0,99
STRONA WTORNA
Napiecie jatowe (zgodnie z normag) 74V
Zakres spawalniczy Max MIG 10V/50V
Zakres spawalniczy Max MMA 15A/320 A
Wspotczynnik obcigzenia przy 100% (cykl 10 min przy 220 A
40°C)
Wspétczynnik obcigzenia przy 60% (cykl 6 min przy 40°C) 280 AMIG /270 A MMA
X\(/)sogéo’fczynnlk obcigzenia przy maksymalnym pradzie przy 320 A (40%)
PODAJNIK DRUTU
Ptytka rolek 4 rolki
Predkos$¢ podawania drutu 0,5 — 25,0 m/min
Uzywalna $rednica drutu 0,6 do 1,2 mm
Waga, typ, rozmiar szpulki drutu 300 mm / 20 kg maks.
Maksymalne cisnienie gazu 5 barow
INNE
Wymiary (dlugos¢ x grubos$¢ x wysokosc) 743 x 335,4 x 533,75 mm
Waga 37 kg
Waga szpuli 20kg 58,4 kg
Temperatura pracy - 10°C/+40°C
Temperatura przechowywania - 20°C/+55°C
Zigcze palnika “Typ Europejski”
Indeks ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Norma 60974-1, 60974-5 oraz 60974-10
Polski 1 Polski




Ekoprojekt

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

Sprawnos¢ urzadzenia i pobdr mocy jatowej:

Indeks Nazwa

Sprawnos¢ w punkcie maksymalnego
poboru mocy / Pobér mocy jatowej

Odpowiednik

K14168-1 SPEEDTEC 320CP 85% / 28W

Brak odpowiednika

K14168-2

PULL

SPEEDTEC 320CP PUSH

85% / 28W

Brak odpowiednika

Stan jatowy dla danego urzgdzenia definiujemy gdy spetnione sg ponizsze warunki:

STAN JALOWY
Warunek Obecnosé
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:

W,

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

[ 3 ——{Code: XXXXX| XXXXXXK+— 4]
H

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 produkc;ji
5B- rok produkg;ji
5C- miesigc produkgiji

5D- kolejny numer urzadzenia (inny dla kazdego urzgdzenia)

Polski
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Typowe zuzycie gazu dla urzagdzen MIG/MAG:

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawania drutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] \ [m/min] [/min]
Wegiel, stal 1 9.4 1 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
niskostopowa
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenityczna . . . ) Ar 98%, 022% / -
stal nierdzewna | 08716 | 85+300 ) 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO22,5% | 1+ * 16
Stop miedzi 0,9+1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12+ 16
Magnez 16+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 wyptyw gazu moze spowodowac zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczen z otoczenia oraz
whnikanie ich w jezioro spawalnicze.

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

E 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 znalezé na stronie internetowej
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

0111
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktécenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywa¢ na inne systemy, takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowac problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

&OSTRZEZENIE

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywaé go w gospodarstwie domowym
niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do wyeliminowania mozliwych zakidcen
elektromagnetycznych. Urzgdzenie to musi by¢ zainstalowane i obstugiwane w sposdéb opisany w niniejszej instrukcji. Jezel
stwierdzi sie wystepowanie jakiekolwiek zaktdcen elektromagnetycznych, obstugujgcy musi podja¢ odpowiednie dziatania w
celu ich wyeliminowania i w razie potrzeby skorzystac¢ z pomocy firmy Lincoln Electric.

Jesli impedancja publicznej sieci niskiego napiecia w punkcie wspdlnego przytgczenia jest nizsza niz 97 mQ, niniejsze
urzadzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11 oraz 61000-3-12 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, Zze 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$

urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ nieprawidtowo z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjSciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w miejscu pracy
i w miejscu zainstalowania urzgdzenia lub w ich poblizu.
Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzgdzenia sterowane komputerowo.

e Urzadzenia systemdéw bezpieczenstwa i sterowania stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw
i kalibracji.
Osobiste urzgdzenia medyczne, takie jak rozruszniki serca i aparaty stuchowe.
Sprawdzi¢ odpornosé elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w miejscu pracy lub w jego poblizu. Obstugujgcy musi
by¢ pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymagaé wykonania dodatkowych pomiaréw.

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

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

wytyczne:

e Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami zamieszczonymi w niniejszej instrukgcji. Jesli mimo
to pojawig sie zaktdcenia, moze zaistnie¢ potrzeba zastosowania dodatkowych zabezpieczen, takich jak np. filtrowanie
napiecia zasilania.

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

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

A\ OSTRZEZENIE
Niniejszy produkt zostat sklasyfikowany w klasie A zgodnie z normg EN 60974-10 dotyczgca kompatybilnosci
elektromagnetycznej, w zwigzku z czym produkt jest przeznaczony wytacznie do uzytku w srodowisku przemystowym.

/Y OSTRZEZENIE
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ =zasilajgcg niskiego napiecia. W takich miejscach mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci
w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej ze wzgledu na wstepowanie zaktécen przewodzonych oraz zaktdcen

o czestotliwosci radiowej.
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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. Firma Lincoln Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg
instalacja, niewtasciwg konserwacjg lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Ten symbol wskazuje, ze nalezy przestrzega¢ instrukcji, aby unikngé powaznych
obrazen ciata, utraty zycia lub uszkodzenia urzgdzenia. Nalezy chroni¢ siebie i innych przed mozliwymi
powaznymi obrazeniami ciata lub $miercig.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy
przeczyta¢ ze zrozumieniem niniejszg instrukcje obstugi. Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne.
Nieprzestrzeganie wskazéwek zawartych w niniejszej instrukcji obstugi moze spowodowaé powazne
obrazenia ciata, utrate zycia lub uszkodzenie urzadzenia.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie
napiecie. Nie wolno dotykac elektrody, zacisku uziemiajgcego ani podtgczonego materiatu spawanego,
gdy urzadzenie jest wiaczone. Nalezy odizolowa¢ siebie od elektrody, zacisku uziemiajgcego i
podtgczonego materiatu spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu nalezy odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe za pomocg odtgcznika w skrzynce bezpiecznikowej.
Niniejsze urzadzenie musi by¢ zainstalowane i uziemione zgodnie z lokalnymi przepisami elektrycznymi.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgce i spawalnicze
z uchwytem elektrodowym i zaciskiem uziemiajgcym. W przypadku zauwazenia jakiegokolwiek
uszkodzenia izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. W celu unikniecia ryzyka przypadkowego wystgpienia
tuku elektrycznego nie nalezy ktas¢ uchwytu elektrodowego bezposrednio na stole spawalniczym lub na
innej powierzchni majgcej kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zaktoécaC prace rozrusznikdow serca, dlatego spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca powinni
przed podjeciem pracy z tym urzadzeniem skonsultowac¢ sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Niniejsze urzadzenie spetnia wymagania dyrektyw Wspdlnoty Europejskie;j.

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzgdzenie przyporzadkowane jest do kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzgdzen ochrony osobistej, 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 byé zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze
strefy oddychania.

Dy

PROMIENIOWANIE tUKU SPAWALNICZEGO MOZE POPARZYC: Stosowaé maske ochronng
z odpowiednim filtrem oraz ostony w celu zabezpieczenia oczu przed iskrami i promieniowaniem tuku
podczas spawania lub podczas jego obserwacji. W celu ochrony skéry stosowa¢ odpowiednig odziez
wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu za pomocg
odpowiednich, niepalnych ekrandw i ostrzegac je przed bezposrednim patrzeniem na tuk elektryczny lub
wystawianiem jakiejkolwiek czesci ciata na jego dziatanie.

Polski
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ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenia
pozarowe z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki
gasnicze. Iskry spawalnicze i gorgce materiaty pochodzace z procesu spawania tatwo przenikajg przez
mate szczeliny i otwory do przyleglego obszaru. Nie wolno spawa¢ zadnych pojemnikéw, beczek,
zbiornikdbw ani zadnych innych materiatéw, dopodki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki
zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub toksycznych gazéw. W zadnym wypadku nie
wolno uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw, oparéw lub tatwopalnych cieczy.

.

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI ZOSTANIE USZKODZONA: Stosowaé wytacznie atestowane butle
z gazem ostonowym przeznaczonym do stosowanego procesu oraz poprawnie dziatajgcymi regulatorami
cisnienia, przeznaczonymi do stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze umieszcza¢ butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajagc je tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczac
i nie transportowa¢ butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nie wolno dopuszczaé,
aby elektroda, uchwyt elektrodowy, zacisk uziemiajgcy ani jakikolwiek inny element obwodu
przewodzgcego prad zetknat sie z butlg z gazem. Butle z gazem musza by¢ umieszczane z dala od
miejsc, w ktdrych bytyby narazone na uszkodzenie badZz na dziatanie iskier spawalniczych lub Zrodet
ciepta.

UWAGA: Wysokie czestotliwosci stosowane do bezdotykowego zaptonu tuku przy spawaniu metodg TIG
(GTAW) mogg zaktdéca¢ prace niewystarczajgco ekranowanego sprzetu komputerowego, centréw
przetwarzania danych oraz robotéw przemystowych, powodujgc nawet catkowitg awarie systemu.
Spawanie metodg TIG (GTAW) moze zakiécaé prace sieci telefonii komorkowej, a takze odbiér radia
i telewizji.

MASA URZADZENIA PRZEKRACZA 30 kg: Urzadzenie nalezy przemieszcza¢ ostroznie, korzystajgc z
pomocy innej osoby. Podnoszenie urzgdzenia moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

N

HALAS POJAWIAJACY SIE PODCZAS SPAWANIA MOZE BYC SZKODLIWY: tuk spawalniczy moze
powodowa¢ hatas o natezeniu 85dB w ciggu 8-godzinnego dnia pracy. Spawacze obstugujgcy
urzadzenia spawalnicze sg zobowigzani do noszenia odpowiednich ochronnikéw stuchu. Pracodawcy sg
zobowigzani do przeprowadzania badan i pomiaréw czynnikéw szkodliwych dla zdrowia.

S

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Niniejsze urzadzenie nadaje sie do dostarczania energii elektrycznej
przeznaczonej do prac spawalniczych prowadzonych w $rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia
pradem elektrycznym.

Producent zastrzega sobie prawo do modyfikacji i/lub ulepszen konstrukcji urzagdzenia bez jednoczesnego uaktualniania
tresci instrukcji obstugi.
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Instrukcja instalacji i eksploatacji

Opis ogoéiny
SPEEDTEC 320CP / SPEEDTEC320CP PP to reczny
zestaw spawalniczy umozliwiajgcy:

o Spawanie MIG-MAG tukiem krotkim, tukiem krétkim
szybkim, tukiem natryskowym, normalnym trybem
impulsowym przy stosowaniu prgdéw o natezeniu od
15 A do 320 A.

e Urzadzenie spawalnicze SPEEDTEC 320CP / PP
wspotpracuje z chfodnicg wodng COOLARC 46.

e Podawanie réznych rodzajéw drutu
- druty stalowe, ze stali nierdzewnej, aluminiowe

i specjalne
- druty lite i rdzeniowe
- $rednice od 0,6-0,8-1,0-1,2 mm

Komponenty zestawu spawalniczego

Zestaw spawalniczy obejmuje 4 gtéwne komponenty:

1. zrédio zasilania wraz z kablem gtéwnym (5 m) bez
wtyczki

zestaw wezy gazowych (2 m)

przewdd roboczy (3 m)

rolki podajgce dla drutu litego V1.0/V1.2

klucz USB zawierajgcy instrukcje obstugi

aRrwbd

Zalecane wyposazenie, ktore moze dokupi¢ uzytkownik,
zostato wymienione w rozdziale ,Akcesoria”.

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia nalezy przeczyta¢ niniejszy rozdziat w catosci.

/*. OSTRZEZENIE
Uchwyty z tworzywa sztucznego nie sg przeznaczone do
zawieszania zestawu.

Stabilnos¢ wyposazenia gwarantowana jest tylko do kata
nachylenia wynoszgcego maksymalnie 15°.

Polski

Lokalizacja i Srodowisko

Urzagdzenie moze pracowaé w trudnych warunkach

Srodowiskowych. Wazne jest jednak zastosowanie

nastepujacych prostych $rodkéw zapobiegawczych, ktére

zapewnig dtugg zywotnos¢ i niezawodng prace.

¢ Nie uzywac niniejszego urzadzenia do odmrazania rur.

o Niniejsze urzgdzenie musi by¢ umieszczone w miejscu,
w ktérym wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do i z
otworéw wentylacyjnych. Nie nalezy przykrywaé
wigczonego urzadzenia papierem, tkaning lub
szmatami.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, kiére mogg
przedostac sie do urzgdzenia.

e Urzadzenie ma stopien ochrony obudowy IP23.
W miare mozliwosci nalezy utrzymywac je w stanie
suchym i nie umieszczaé go na mokrej ziemi lub
w katuzach.

e Urzadzenie powinno by¢ umieszczone z dala od
urzadzen sterownych drogg radiowa. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptywac na znajdujgce sie w
poblizu urzadzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazeh ciata lub uszkodzenia sprzetu.
Nalezy przeczyta¢ rozdziat dotyczacy kompatybilnosci
elektromagnetycznej, zamieszczony w  ninigjszej
instrukgji obstugi.

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

Cykl pracy i przegrzanie

e Cykl pracy urzgdzenia jest procentowg czescig 10-
minutowego okresu w temperaturze 40°C, w ciggu
ktérego urzadzenie moze spawac przy znamionowej
mocy wyjsciowej bez przegrzewania.

o Jesli nastgpi przegrzanie urzadzenia, prad wyjsciowy
przestaje plyng¢ i zapala sie kontrolka informujgca
ozbyt wysokiej temperaturze. Nalezy wowczas
poczekac pietnascie minut, aby urzadzenie ostygto.

e Przed ponownym rozpoczeciem spawania nalezy
zredukowac natezenie pradu, napiecie lub cykl pracy.

Uruchamianie

e = i

Zrédio zasilania sklada sie z ponizszych elementéw:

Wyswietlacz panelu przedniego

Europejskie zigcze dla palnika

Dodatkowa wtyczka dla 2-potencjometrowego palnika
Wtyczka dla kabla uziemiajgcego i odwrdconej
polaryzacji

Drzwi ochronne dla sekcji podawania drutu

Os$ szpulki, wat, nakretka osi

Przycisk upuszczania gazu

Przycisk podawania zimnego drutu

Sterownik drutu

PN~

©ooNO O
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Podtaczenie zasilania sieciowego

QOSTRZEZENIE
Urzgdzenie spawalnicze moze podtgczy¢ do zasilania
sieciowego  wylgcznie  wykwalifikowany  elekiryk.
Zamontowanie wtyczki do przewodu zasilajagcego
i podtgczenie urzgdzenia spawalniczego musi zostac
wykonane zgodnie z odpowiednimi krajowymi i lokalnymi
przepisami elektrycznymi.

Przed wigczeniem urzgdzenia nalezy sprawdzi¢ napiecie
wejsciowe, faze i czestotliwosé zasilania urzgdzenia.
Sprawdzi¢  prawidtowos¢  podigczenia  przewoddéw
uziemiajgcych z maszyny do zrddta zasilania. Urzadzenie
spawalnicze SPEEDTEC 320 CP / PP mozna podtgczyé
wylgcznie do odpowiedniego uziemionego gniazda.
Napiecia sieciowe powinno wynosi¢ 3x400 V, 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.

Upewni¢ sie, ze sie¢ zasilajgca moze pokry¢
zapotrzebowanie mocy wejSciowej wymaganej dla tego
urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy. Rodzaj
ochrony i wymiary przewodéw podano w rozdziale
zawierajgcym dane techniczne w niniejszej instrukcji
obstugi.

A Generatorrecommended according to the welding current

600

500 =
400 /
300

200

100

o

/1 OSTRZEZENIE
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ zasilane z agregatu
pradotworczego o mocy wyjsciowej co najmniej 30%
wiekszej niz moc wejsciowa urzadzenia spawalniczego.
Patrz rozdziat ,Dane techniczne”.

/1\ OSTRZEZENIE
W  przypadku zasilania urzadzenia spawalniczego
z agregatu pradotworczego nalezy przed wylgczeniem
agregatu pradotwoérczego wytaczy¢ urzagdzenie
spawalnicze, aby zapobiec jego uszkodzeniu!

Aby ustawi¢ drut:

o Whytgczy¢ zrédto zasilania.

e Otworzy¢ drzwi jednostki podawania drutu [5] i upewni¢
sie, ze nie upadnie.

e Odkreci¢ nakretke osi szpulki. [6].

e Nalozy¢ szpulke drutu na o$. UpewniC sig, ze kotek
ustalajgcy watu [6] jest odpowiednio umieszczony w
rolce ustalajgcej.

o Nawing¢ nakretke szpulki [6] z powrotem na wal,
przekrecajac w kierunku pokazanym przez strzatke.
Obnizy¢ dzwignie sterownika drutu [9] aby zwolni¢ rolki.

o Wzig¢ koniec drutu ze szpulki i odcig¢ znieksztatcong
kohcowke.

o Wyprostowac pierwsze 15 centymetréw drutu.

Polski

Wiozy¢ drut poprzez prowadnik wejscia drutu w ptytce.
Obnizy¢ rolki [9] i podnie$¢ dzwignie, aby je wprawi¢ w
ruch.

o Wyregulowa¢ nacisk rolek na drut do odpowiedniego
naprezenia.

Podawanie drutu

Przycisk podawania drutu (8) stuzy podawaniu drutu do
palnika. Drut podawany jest przez 1s przy minimalnej
predkosci, a predkos¢ rosnie stopniowo, az osiggnieta
zostaje zadana predkosé drutu, ale z ograniczeniem do
12 m/min. Ustawienia mozna zmieni¢ w dowolnym
momencie; zrodto zasilania wyswietla predkos¢.

Aby podac drut przez palnik
Przytrzymac przycisk podawania drutu (8).

Predkos¢ drutu mozna regulowac przyciskiem na przednim
panelu.

Aby wypetnic linie gazu lub wyregulowac przeptyw gazu
Woeisna¢ przycisk upuszczania gazu (7).

Czesci zuzywalne sterownika drutu

Czesci zuzywalne sterownika drutu, ktoérych rolg jest
prowadzenie i posuwanie drutu spawalniczego, muszg
by¢ dostosowane do typu i $rednicy stosowanego drutu
spawalniczego. Z drugiej strony, ich zuzycie moze
wptyng¢ na wyniki spawania. Nalezy je wymieniac.

Ztacze palnika

PALNIK SPAWALNICZY MIG JEST PODtLACZANY DO
PRZODU PODAJNIKA DRUTU PO UPEWNIENIU SIE,
ZE PRAWIDLOWO WYPOSAZONY JEST W CZESCI
ZUZYWALNE ODPOWIADAJACE DRUTOWI
STOSOWANEMU DO SPAWANIA.

W tym celu, prosze zapoznac sie z instrukcjami palnika.

Zitacze wlotu gazu

Wyijscie gazu jest umieszczone na tyle zrodta zasilania.

Podtgczy¢ je po prostu do wyjscia regulatora cisnienia

butli z gazem.

e Umiesci¢ butle z gazem na wdzku na tyle zrodia
zasilania i przypig¢ butle za pomocg paska.

o Otworzy¢ delikatnie zawér butli, aby wypusci¢ obecne
nieczystosci, a potem zamkng¢ go ponownie.

e Zamontowac regulator cisnienia/przeptywomierz.

e Otworzy¢ butle z gazem.

Podczas spawania, tempo przeptywu gazu powinno

wahac sie pomiedzy 10 a 20 I/min.

& OSTRZEZENIE
Upewni¢ sie, ze butla z gazem jest odpowiednio
zabezpieczona na wozku, zapinajgc pasek
bezpieczenstwa.
Wiacznik
1 Giowny wigcznik umieszczony jest na tyle
zrodta zasilania. Przekreci¢ wiacznik, aby
0
wiaczyé urzadzenie.
& UWAGA

Wiacznika nie mozna przekrecaé w trakcie spawania.

Przy kazdym uruchomieniu zrédio zasilania wyswietla
wersje oprogramowania i rozpoznang moc.
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Instrukcje uzytkowania

Funkcje panelu przedniego

JOB
9 o

SPEEDTEC

Ar82/C0:18
Ar92/CO:8 Cu Si

Ar/CO:/02 ‘ CuAl

cO: Q Al Mg 5

Ar/COu/H: Al Mg 3.5

Ar98/C0:2 Ar Al Si
Ar/He/CO:

www.lincolnelectric.com

Lewy ekran: napiecie, Prawy ekran: prad/ predkos$¢ drutu/grubosé drutu
Ekran wyboru trybu spawania

Przycisk wyboru trybu spawania

Przetacznik wyboru dla procesu spawania

Wskaznik pomiaru wyswietlanych wartosci (dane przed spawaniem,
ze spawania i po spawaniu)

Wskaznik LED dla trybu programu
Koder ustawien napiecia i nawigacja

Koder ustawien pradu, predkosci drutu, ustawien i nawigacii dla
grubosci blachy metalowej

Wskaznik trybu wyswietlania: prad, predkos¢ drutu, grubo$¢ blachy metalowej

Przycisk do przetgczania dla podglgdu i zarzadzania programem 10

N
N

B BB E R

Przycisk do przetgczania dla typu gazu, Srednicy drutu i typu drutu spawalniczego
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Kalibracja zrédta zasilania
Krok 1: Przekreci¢ przetgcznik Srednicy drutu do pozyciji

E i wcisng¢ przycisk , aby wejs¢ do ekranu

ustawierr COnFIG Setup.
Krok 2: Wybra¢ parametr CaL za pomoca lewego kodera

i wybra¢ On za pomocg praweio kodera.

Krok 3: Wecisng¢ przycisk
Ekran wskazuje triGEr.
Krok 4: Zdjg¢ dysze palnika.
Krok 5: Przecig¢ drut.

Krok 6: Umiesci¢ cze$¢ w kontakcie z rurkg kontaktowa.
Krok 7: Wcisngc¢ spust.

Krok 8: Ekran pokaze warto$¢ L (indukcyjnos¢ kabla).
Krok 9: Wyswietli¢ wartos¢ R za pomoca prawego kodera
(rezystancja kabla).

Krok 10: Wyj$¢ z menu Setup. E

&OSTRZEZENIE
Przy  pierwszym  uruchomieniu  kalibracja  jest
nieuniknionym krokiem w celu osiggniecia jakosciowego
spawania. Jezeli polaryzacja jest odwrdcona, krok ten
nalezy powtorzyc.

na panelu przednim.

Wyswietlacz i uzytkowanie

Tryb synergiczny

Wartosci pradu, napiecia i grubosci wymienione dla
kazdego ustawienia predkosci podawania drutu
podawane s3g wylgcznie w celach informacyjnych.
Odpowiadajg one pomiarom w danych warunkach pracy,
takich jak pozycja, dlugos¢ odcinka koncowego (spawanie
w pozycji podolnej, spawanie doczotowe).

Wyswietlane  jednostki  prgdu/napiecia  opowiadajg
zmierzonym $rednim warto$ciom i moga sie one rézni¢ od
wartosci teoretycznych.

Wskaznik pomiaru wyswietlanych wartosci
OFF: Wyswietlanie instrukcji przed spawaniem.
ON: Wyswietlanie pomiaréw (Srednie wartosci).
Miganie: Pomiary w trakcie spawania.

Wybor drutu, srednica, gaz, proces spawalniczy
Wybra¢ typ drutu, $rednice drutu, stosowany gaz
spawalniczy i proces spawalniczy, przekrecajgc
odpowiedni przetgcznik.

Wybér materiatu  zdeterminuje dostepne wartosci dla
Srednicy, gazu i procesow.

Jesli synergia nie istnieje, zrédio zasilania wyswietla nOt
SYn GAS SYn, dIA SYn ou Pro SYn.

Wybor trybu spawania, dlugosci tuku i wyswietlania
przed spawaniem

Wybra¢ tryb spawania 2T, 4T, punktowy, synergiczny
i reczny za pomocg przycisku return Dtugos¢ tuku
moze by¢ regulowana za pomoca lewego kodera (7)
a regulacja przed spawaniem na wyswietlaczu

przeprowadzana jest za pomocg prawego kodera (8).
Wybor ustawien Erzed spawaniem ma miejsce za pomocg

przycisku OK

Polski
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Tryb reczny

Jest to tryb roztgczony spawarki. Regulowane parametry
dla tego trybu to predkos¢ drutu, napiecie tuku
i ustawienia precyzyjne.

W tym trybie wyswietlana jest tylko wartos¢ predkosci
drutu.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy wybra¢ $rednice
drutu, gaz i proces spawania.

Tryb SETUP B

Wchodzenie do ekranu SETUP:

Do ekranu SETUP mozna wejs¢ tylko gdy nie ma miejsca
spawanie, ustawiajgc przetgcznik $rednicy drutu na
panelu przednim do pozyciji 1.

Obejmuje on dwa menu rozwijane:

'CYCLE’ > Ustawienia faz cyklu. Zob. tabela, aby
uzyska¢ szczegdtowe informacje.

‘CONFIG’ - Konfiguracja zrédta mocy

Konfiguracja SETUP:
W pozycji SETUP, wybra¢ CYCLE lub COnFIG, wciskajgc

przycisk .

Przekreci¢ lewy koder,
parametry.

Przekreci¢ prawy koder, aby ustawi¢ ich wartosc.

Nie ma startu spawania. Wszystkie zmiany zostajg
zapisane przy wyjsciu z menu SETUP.

aby przewing¢ dostepne
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Lista dostepnych parametrow w menu COnFIG

Lewy ekran Prawy ekran Krok DomysInie Opis
Konfiguracja Jednostki Chtodzenia Woda. 3 mozliwe stany:
- On : Wymuszone wiaczenie, Chtodzenie wodg jest
zawsze uruchomione
GrE On -;OFF — Aut Aut - OFF : Wymuszone wytagczenie, Chiodzenie wodg jest
zawsze wytgczone
- Aut : Tryb automatyczny, Chtodzenie wodg pracuje
stosownie do potrzeb
Bezpieczenstwo chtodzenia wodg. 3 mozliwe stany :
ScU nc — no - OFF OFF - nc: Zwykle zamkniety,
- no : Zwykle otwarty,
- OFF : Dezaktywuj
Wyswietlana jednostka dla predkosci i grubosci drutu:
Unit US - CE CE - US: jednostka calowa
- CE: jednostka metrowa
Czas przytrzymania spustu w celu wywotania programu (Tylko
CPt OFF-0,01-1,00 | 0,01s 0,30 w trybie spawania 4T).
Mozna stosowac tylko dla programu spawania od 50 do 99.
PGM no—yES No Aktywuj / dezaktywuj tryb zarzgdzania programem
Stosuj w celu ustawienia w ramach dostepnego zakresu
OFF — regulacji parametrow: predkosc¢ drutu, napiecie tuku, dynamika
PGA 000 — 020’ % 1% OFF tuku, precyzyjne ustawienie impulsu. Stosowane tylko kiedy
zarzgdzanie programem jest aktywowane a programy sg
zablokowane.
Wybierz regulacje Predkosc¢ drutu i napiecie tuku:
AdJj Loc-rC Loc - Loc: Lokalnie na zrddle zasilania
- rC: pilot zdalnego sterowania lub potencjometr palnika
CAL OFF —on OFF Kalibracja palnika & wigzki uziemiajgce;j
L 0-50 1uH 14 Ustawienia / wyswietlanie dtawika kablowego
r 0-50 10 8 Ustawienia / wy$wietlanie rezystora na kablu
SoF no - yES No Tryb aktualizacji oprogramowania.
Reset do ustawien fabrycznych. Wcisniecie YeS spowoduje
reset parametrow do domysinych wartosci fabrycznych przy
FAC no —yES No g
wyjsciu z menu SETUP
Lista parametrow dostepnych w menu CYKLU
Lewy ekran Prawy ekran Krok | Opoznienie Opis
Czas punktowy. W trybie Punktowym i Recznym, Ustawienia
tPt 00.5-10.0 0,1s 0,5 Goracego Startu, Opadania pradu i sekwensera nie mogg by¢
zmieniane
PrG 00.0—10.0 0,1s 0,5 Czas przeptywu wstepnego gazu (Pre-gas)
tHS OFF-00.1-10.0| 0,1s 0,1 Czas Gorgcego startu
IHS -70-70 1% 30 Prad Gorgcego startu (predkos¢ drutu). X% + prad spawania
UHS -70-70 1% 0 Napigcie gorgcego startu X% + napiecie tuku
dyn :;8 : ;8 1% 0 Regulacja precyzyjna dla krétkiego tuku
rFP :;8 : ;8 1% 0 Regulacja precyzyjna dla impulsowego
dyA 00-100 1 50 Dynamika zajarzania tuku przy elektrodzie
tSE OFF-0.01-2.50 | 0,01s OFF Czas sekwensera (Sekwenser, tylko w trybie synergicznym)
ISE --90 + 90 1% 30 Poziom pradu sekwensera. X% + prgdu spawania
dSt OFF-00.1-050| 0,1s OFF Czas opadania
DdSI -70-00.0 1% --30 Prad opadania (predkos$¢ drutu). X% + prad spawania
dSu -70-70 1% 0 Napiecie opadania. X% + napiecie tuku
Pr 0.00-10.20 0,01s 0,05 Czas funkcji przeciwzwarciowej
PrS Nno — yES no Uruchamianie Pr-Spray
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Czas koncowego wyptywu gazu (Post-gas)
Polski 11 Polski




Zarzadzanie programem

SPEEDTEC320CP / PP umozliwia tworzenie,
przechowywanie i modyfikacje do 99 programoéw spawania
bezposrednio na panelu przednim od programu 00 do
programu 99. Funkcja ta uruchamiana jest poprzez
przesuniecie parametru PGM z ,No” na ,YES” w menu
COnFIG.

P00 to program roboczy w dowolnym stanie. (Tryb
zarzadzania programem aktywowany lub
dezaktywowany). Kiedy zrédto mocy pracuje na R
tym programie, wskaznik LED ,JOB” jest
wytgczony. Wszystkie komutatory sg dostepne w tym
trybie, wiec bedzie on stosowany do ustawiania
programow.

Liczby od P01 do P99 to program zapisywany, tylko jesli
aktywowany jest tryb zarzgdzania programem. Kiedy
zrodto mocy pracuje na tych programach, wskaznik LED
~JOB” jest wigczony. W tym trybie komutatory, proces
spawalniczy, $rednica drutu, gaz i metal nie sg dostepne.
Kiedy wybierany program zostal zmodyfikowany,
wskaznik ,,JOB” miga.

Tworzenie i zapisywanie programu:
Paragraf ten wyjasnia jak tworzy¢, modyfikowaé

i zapisywac program spawalniczy. Dalej wyjasnione jest
stosowanie wspolnego menu.

1. Aktywacja trybu zarzadzania proiramem: E >

PGM - wprowadz YES - opusé
2. Ustaw swdj program za pomocg 4 komutatorow (4)

=l

i (11), nastepnie dtuzej wcisnij przycisk
3. Ekran wyswietli ponizszy komunikat:

Wybér funkciji:
rEC: Zapisz program
Ld: Zataduj program
cod: Aktywuj kod
blokady

Wybér numeru
programu od P01
do P99.

POO0: Anuluj tryb
programu

Zatwierdz
dziatanie
w toku

Anuluj dziatanie
w toku
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Wywolywanie programu poprzez wcisniecie spustu
Funkcja ta umozliwia tancuch od 2 do 10 programoéw.
Funkcja ta jest dostepna tylko w trybie spawania 4S
i musi by¢ aktywowany tryb zarzgdzania programem.

tancuch programoéw:

Funkcja wywotywania programéw pracuje z programami

od P50 do P99 w odstepach co dziesie¢.

e P50->P59 ; P60>P69 ; P70>P79 ;
P90->P99

P80->P89 ;

Wybierz pierwszy program, od ktérego chcesz zaczgc
fancuch. Nastepnie podczas spawania, za kazdym
nacisnieciem spustu, program zmieni sie.

Aby utworzy¢ tancuch mniej niz dziesieciu programoéw,
w programie nastepujgcym po zakonczeniu pozgdanej
petli nalezy wprowadzi¢ inny parametr (jako cykl synergii
lub spawania).

Mozliwe jest ustawienie czasu wcisniecia spustu,
w  ktérym bEdzie wychwytywana zmiana tancucha
programow: - CPT - wprowadz warto$¢ od 1 do
100 > wyjdz z .

Przyktad: Utworz liste programéw od P50 do P55 (6

programow).

e W programie P56 wprowadz inny cykl spawania lub
synergii niz P55, by zakonczy¢ tancuch.

o Woybierz program P50 (pierwszy program, aby zaczg¢
spawanie).
Rozpocznij spawanie.

e Za kazdym wcisnieciem spustu, zrédlo mocy zmieni
program, az do P55. Po zakonczeniu tancucha, zrédto
mocy zacznie z powrotem od P50.

Polski
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Podtaczenia wyjsciowe

Do podigczania kabli spawalniczych stosowany jest
system szybkoztgczy, wykorzystujgcy wtyki kablowe typu
Twist-Mate™. Wiecej informacji na temat podtgczania
urzadzenia w przypadku operacji spawania elektrodami
otulonymi (MMA) lub spawania metodg TIG mozna
znalez¢ w ponizszych rozdziatach.

(+) Dodatnie szybkoztacze: dodatni zacisk wyjsciowy do
podigczenia obwodu spawalniczego.

(-) Ujemne szybkoztgcze: ujemny zacisk wyjsciowy do
podtgczenia obwodu spawalniczego.

Spawanie elektrodami otulonymi (MMA)

Najpierw nalezy okresli¢ wiasciwg polaryzacje elektrody,
ktéora ma by¢ uzyta. Informacje na ten temat mozna
znalez¢ w danych elektrody. Nastepnie podtaczy¢ kable
wyjsciowe do gniazd wyjsciowych  urzadzenia,
odpowiednio do wybranej biegunowosci.

Przedstawiono tu sposob podigczenia stosowany w
przypadku spawania pragdem statym z biegunowoscig
dodatnig (+). Podtgczy¢ kabel elektrody do gniazda (+), a
zacisk uziemiajgcy do gniazda (-). Wiozy¢ zlgcze
z wypustem, tak aby pokryto sie z wpustem, po czym
obréci¢ je o okoto 1/4 obrotu w prawo. Nie dokreca¢ zbyt
mocno. W przypadku spawania prgdem statym
z biegunowoscig ujemna (-) nalezy przetgczyé potaczenia
kablowe w urzadzeniu w taki sposéb, aby kabel elektrody
byt potaczony z gniazdem (-), a zacisk uziemiajacy byt
potgczony z gniazdem (+).

Przylacze pilota zdalnego sterowania

Lista pilotbw zdalnego sterowania
znajduje sie w czesci poswieconej
akcesoriom. Jesli uzywany jest pilot

zdalnego sterowania, nalezy go podigczy¢

do zilgcza zdalnego sterowania z przodu

urzgdzenia. Urzadzenie automatycznie
wykryje podigczenie pilota zdalnego sterowania, zaswieci
diode REMOTE i przetgczy sie w tryb pracy ze zdalnym
sterowaniem. Wiecej informacji na temat trybu pracy ze
zdalnym sterowaniem podano
w nastepnym rozdziale.
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Pozostate urzadzenia regulacyjne i funkcje

A: Wytacznik zasilania: zatgcza lub wylgcza zasilanie
sieciowe podawane do urzadzenia.

B: Przewdd zasilajgcy: przed rozpoczeciem pracy nalezy
podigczy¢ go do sieci zasilajgce;j.

C: Wentylator. Urzadzenie wyposazone jest w funkcje
F.AN. (Fan As Needed/Wentylator Wg. Potrzeb):
wentylator jest zatgczany i wylgczany automatycznie.
Funkcja ta ogranicza ilos¢ zanieczyszczen, ktére moga
zosta¢ weciggniete do wnetrza urzadzenia, a ponadto
ogranicza pobdr energii. Po wtgczeniu urzgdzenia zostaje
rdwniez wigczony wentylator. Wentylator bedzie w
dalszym ciggu dziatal, gdy urzadzenie bedzie
w trakcie spawania. Jesli urzadzenie nie bedzie spawac
przez ponad pie¢ minut, wentylator zostanie wytagczony.
D:Przytgcze chtodnicy wodnej urzadzenia spawalniczego
SPEEDTEC 320CP / PP wspoipracuje
z chtodnicg wodng COOLARC 46 (patrz rozdziat
~Akcesoria”).

/1\ OSTRZEZENIE
Przed podtaczeniem chtodnicy do Zrédta zasilania nalezy
przeczytac¢ i zrozumiec jej instrukcje obstugi.
Przed podtgczeniem chtodnicy nalezy zapozna¢ sie z
instrukcjg obstugi podajnika drutu.

Chiodnica COOLARC 46 jest zasilana
przez spawalnicze zrodto energii przy
uzyciu 9-stykowego gniazda.

Napiecie wejsciowe wynosi 400V,
50/60 Hz. Upewni¢ sig, ze napiecie
zasilania urzgdzenia jest zgodne
Z napigciem znamionowym chfodnicy.

Aby podtgczy¢ chtodnice wodng COOLARC 46 do zrddta

zasilania, nalezy:

o Whylgczy¢é zZrodio zasilania i
wejsciowa.
Zdjac¢ kotpak z gniazda zasilajgcego chtodnice wodng.
Wiozyé 9-stykowg wtyczke przewodu zasilajgcego
chtodnicy wodnej do gniazda zasilania chtodnicy
wodne;.

odigczy¢ wtyczke

1\ OSTRZEZENIE
Nie nalezy wigczaé spawalniczego zrédia energii w
przypadku stosowania chtodnicy, jesli zbiornik nie zostat
napetniony, a weze uchwytu spawalniczego sg odfgczone
od chtodnicy. Nieprzestrzeganie tego ostrzezenia moze
spowodowacé wewnetrzne uszkodzenia chtodnicy.

Polski
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Prezentacja proceséw spawania

Dla stali weglowych lub nierdzewnych SPEEDTEC 320CP
| PP stosuje 2 typy krétkiego tuku:

o, miekki” lub ,gtadki” krotki tuk

e dynamiczny” krotki tuk lub « SSA ».

SPAWANIE  IMPULSOWE MIG MOZE BYC
STOSOWANE W PRZYPADKU WSZYSTKICH TYPOW
METALI (STAL, STAL NIERDZEWNA | ALUMINIUM)

Z DRUTAMI LITYMI | NIEKTORYMI DRUTAMI
RDZENIOWYMI. JEST ONO SZCZEGOLNIE
ODPOWIEDNIE DLA STALI NIERDZEWNEJ

| ALUMINIUM, DLA KTORYCH STANOWI PROCES
IDEALNY, ELIMINUJAC ODPRYSK | DAJAC
DOSKONALE POLACZENIE DRUTU.

Charakterystyka tuku zrodta mocy

Voitage
(Vs)
u T
U
Curneni
{1s)
>
| FIPURRRES S
ﬁ »Miekki” lub ,,gtadki” krotki tuk (SA)
LN Miekki” krotki tuk zapewnia duza redukcje

odprysku przy spawaniu stali weglowych, co
skutkuje znaczgca redukcjg kosztow wykanczania.
Poprawia wyglad sciegu spoiny dzieki lepszemu zwilzaniu
jeziorka spawalniczego.

»Miekki” krotki tuk jest odpowiedni do spawania we
wszystkich pozycjach. Zwiekszenie predkosci podawania
drutu umozliwia wejscie do trybu tuku natryskowego bez
zapobiegania przechodzeniu w tryb kroplowy.

Ksztalt przebiegu procesu spawania tukiem krétkim

& UWAGA
»Miekki” krotki tuk jest troche bardziej energetyczny niz
tuk krotki ,szybki”. W konsekwencji tuk krotki ,szybki”
moze byc¢ preferowany zamiast ,miekkiego” krétkiego tuku
w celu spawania bardzo cienkich blach (<1 mm) lub
spawania z wtapianiem (penetracjg).
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tuk krotki ,,dynamiczny” lub tuk kroétki
ssﬁﬁ_ szybki (SSA)

e LUk krétki szybki lub SSA pozwala na wiekszg
uniwersalnos¢ w spawaniu stali weglowych oraz
nierdzewnych i absorbuje wahania reki spawacza, na
przykiad przy spawaniu w trudnej pozycji. Pomaga on
rowniez w kompensacji roéznic w przygotowaniu
spawanych czesci.

Zwiekszajac predkos¢ podawania drutu, tryb SA
przechodzi gtadko w tryb SSA, zapobiegajgc trybowi
kropelkowemu.

Dzieki jego szybkiej kontroli tuku i stosujgc odpowiednie
programowanie, SPEEDTEC 320CP / PP moze sztucznie
wydtuzy¢ zakres krotkiego tuku do wyzszych pragdow
w zakresie tuku krétkiego szybkiego.

Ksztalt przebiegu procesu spawania tukiem krétkim
szybkim

Eliminujac ,kropelkowy” tryb, ktory charakteryzuje sie
ciezkim i lepkim odpryskiem oraz wiekszg energig niz tuk
krotki, tuk krotki szybki umozliwia:

o Redukcje ilosci znieksztatcen przy wysokich pragdach
spawania w typowych  kropelkowych” zakresach
spawania

o Redukcje ilosci odprysku w poréwnaniu z trybem
kropelkowym
Osiggniecie dobrego wygladu spoiny

o Redukcje emisji dyméw w poréwnaniu ze zwykilymi
trybami (do 25% mniej)

Osiggniecie dobrej okragtej penetraciji

e Spawanie we wszystkich pozycjach

&UWAGA
Programy CO2 automatycznie i wytacznie wykorzystujg
tuk krotki ,miekki” i nie umozliwiajg dostepu do tuku
krotkiego szybkiego. tuk krotki ,dynamiczny” nie jest
odpowiedni dla spawania CO2, ze wzgledu na
niestabilnos¢ tuku.
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_ﬂJ'L Normalne spawanie impulsowe MIG
Przejscie metalu w tuku ma miejsce poprzez

PULSE odfgczenie kropelek spowodowane impulsami

pradu. Mikroprocesor oblicza parametry impulsowego

spawania MIG dla kazdej predkosci drutu, aby zapewnié¢
doskonate wyniki spawania i zajarzania.

Zalety impulsowego spawania MIG to:

e Zmniejszone znieksztatcenia przy wysokich prgdach
spawania w zwyklych zakresach ,kropelkowego”
spawania i tuku natryskowego

e Umozliwienie wszystkich pozycji spawalniczych
Doskonate taczenie stali nierdzewnej i
aluminiowych

e Prawie kompletna eliminacja odprysku, a co za tym
idzie prac wykonczeniowych
Dobry wyglad spoiny
Zredukowane emisje dyméw w poréwnaniu z
powszechnymi metodami spawania i tukiem krétkim
(do 50% mniej)

Programy impulsowe SPEEDTEC 320CP / PP dla stali
nierdzewnej eliminujg maty odprysk, ktéry moze mie¢
miejsce na cienkich blachach przy bardzo niskich
predkosciach podawania drutu. ,Kulki” te sg powodowane
przez delikatny odprysk metalu w momencie odtgczenia
kropel. Zasieg tego zjawiska zalezy od typu i pochodzenia
drutéw.

Te programy dla stali nierdzewnej poddane zostaly

ulepszeniom dla pracy przy niskich pradach

i zwiekszania elastycznosci zastosowania dla spawania

blach cienkich przy zastosowaniu metody spawania

impulsowego MIG.

Doskonate wyniki dla spawania cienkich blach ze stali

nierdzewnej (1 mm) uzyskiwane sg przy zastosowaniu

impulsowej metody MIG z drutem @1 mm w ostonie M12

lub M11 (dopuszczalne 30 A).

drutow

Wyglad spoin  wytworzonych przy zastosowaniu
SPEEDTEC 320CP / PP cechuje sie jakoscig
poréwnywalng z osiggang przy spawaniu TIG.
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Zaawansowany cykl spawalniczy

Cykl 2-krokowy

Naciskajgc na spust uruchamiane jest podawanie drutu
i wstepny wyptyw gazu oraz prad spawania. Zwolnienie
spustu powoduje zatrzymanie spawania.

Cykl Gorgcego Startu jest zatwierdzany poprzez parametr

tHS+OFF w ogdéinym podmenu Cycle w menu
Umozliwia rozpoczecie spawania z pradem szczytu, ktory
utatwia zajarzenie.
Opadanie umozliwia wykonczenie $ciegu spoiny ze
spadajgcym poziomem spawania.

i s

Predkos¢ drutu

A B

-1HS v -

\z\f}/-‘ﬁﬁ-' : oS :I'I)S‘
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Diugos¢ tuku
| ¥

s Y Ty
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Cykl 4-krokowy

Pociagajgc za spust za pierwszym razem uruchamia sie
wstepny wyplyw gazu, po czym nastepuje Gorgcy Start.
Zwolnienie spustu uruchamia spawanie.

Jezeli GORACY START nie jest aktywny, spawanie
rozpocznie sie natychmiast po czasie wstepnego wyptywu
gazu. W takim przypadku zwolnienie spustu (drugi krok)

nie wywrze skutku, a cykl spawalniczy bedzie
kontynuowany.

Wocisniecie spustu w fazie spawania (trzeci krok)
umozliwia kontrole trwania funkgciji opadania

i przeciw kraterowej,
opdznieniem czasowym.
Jezeli nie ma opadania, zwolnienie spustu od razu
przetaczy na koncowy wyptyw gazu (post-gas) (jak
zaprogramowano w menu Setup).

zgodnie z zaprogramowanym

W trybie 4-krokowym (4T) zwolnienie spustu zatrzymuje
funkcje przeciwkraterowa, jesli URUCHOMIONE jest
opadanie pradu.

Jezeli opadanie pradu jest WYLACZONE, zwolnienie
spustu zatrzyma koncowy wyptyw gazu (POST-GAS).
Funkcje Gorgcego Startu i opadania pradu nie sag
dostepne w trybie recznym.
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Cykl punktowy (...)

Wocisniecie spustu uruchamia podawanie drutu i wstepny
wyptyw gazu (pre-gas) oraz wigcza prad spawania.
Zwolnienie spustu powoduje zatrzymanie spawania.
Regulacja ustawien Gorgcego Startu, opadania
i sekwensera jest nieaktywna. Z kohcem opdznienia
czasowego w spawaniu punktowym, spawanie zatrzyma

sie.
'®

| v 3
@)
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Cykl sekwensera
Sekwenser jest sprawdzany za gomocq parametru "tSE #

0ff” w okreslonym podmenu

Aby do niego wejs¢:

Parametr ,tSE” jest wyswietlany w menu ,CYCLE”.
Ustawi¢ ten parametr na wartos¢ w zakresie od 0 do
9,9s.

tSE : CZAS TRWANIA 2 STABILIZACJI, JESLI = OFF.

ise : drugi poziom pradu jako % 1-go poziomu.

DOSTEPNY JEDYNIE W TRYBIE SYNERGICZNYM,

CYKL 2T, LUB CYKL 4T
i

T e
" | | Iil I ‘—|
e

Ustawienia precyzyjne

(parametr regulowany w menu ustawien cyklu ,rFP”) :

W spawaniu impulsowym funkcja regulacji precyzyjnej
umozliwia optymalizacije miejsca odtgczenia kropli
stosownie do zmienno$ci w sktadach stosowanych drutéw
i gazéw spawalniczych.

Gdy w tuku obserwowane sg drobne odpryski, ktére moga
przylega¢ do przedmiotu obrabianego, ustawienie
precyzyjnej regulacji nalezy zmieni¢ w kierunku wartosci
ujemnych.

Jezeli duze krople sg przenoszone przez tuk, ustawienie
precyzyjne musi by¢ zmienione w kierunku wartosci
dodatnich.
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W trybie gtadkim (krotki tuk) obnizenie ustawienia
precyzyjnego dostrajania umozliwia osiggniecie bardziej
dynamicznego trybu transferu i mozliwosci spawania, przy
jednoczesnym zmniejszeniu zuzycia energii
przekazywanej do jeziorka spawalniczego przez
skrocenie diugosci tuku.

Wyzsze ustawienie dostrajania powoduje zwiekszenie
dtugosci tuku. Bardziej dynamiczny tuk utatwia spawanie
we wszystkich pozycjach, ale ma te wade, ze powoduje
wiecej odpryskéw.

PR-spray lub zaostrzenie drutu

Koniec cyklu spawalniczego mozna modyfikowaé, aby
zapobiega¢ tworzeniu sie kulki na koncu drutu. Ta
operacja z drutem generuje prawie doskonate ponowne
zajarzenie. Wybrane rozwigzanie polega na
wprowadzeniu pragdu szczytu na kohcu cyklu, co
powoduje, ze koncdwka drutu jest szpiczasta.

&UWAGA
Ten prad szczytu pod koniec cyklu nie zawsze jest
pozadany. Na przyktad, przy spawaniu cienkiej blachy
metalowej, taki mechanizm moze powodowac krater.
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Reczne spawanie MIG/MAG za pomoca

uchwytu spawalniczego push-pull
(wylacznie K14168-2)

Uchwyt push-pull podpiety jest do zrédta zasilania od
przodu.

Urzadzenie pozwala na spawanie lekkich stopow za
pomocg drutu o $rednicy od 1.0 mm do 1.6 mm.

Instrukcja montazu
. Przygotowanie ostony

[ 177
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o Upewni¢ sie, ze zacisk (4), pierscien uszczelniajgcy
(3) oraz kotpak (2) znajdujg sie w odpowiednich
pozycjach.

e Za pomocg odpowiedniego narzedzia (np. temperdwki
lub pilnika) nada¢ koncéwce ostony od strony palnika
stozkowaty ksztatt (5).

2. Zakfadanie ostony na palnik

]

ﬁ@

[’ 80mm r—mJ

o Rozwing¢ wigzke przewodu palnika i rozciggna¢ jg na
ptaskiej powierzchni.

e Wsungé ostone w wigzke na catej jej dtugosci;
nastepnie upewni¢ sie, ze siega ona az do uchwytu.

o Utozy¢ we whasciwej pozycji zacisk (4) oraz pierscien
uszczelniajgcy (3). Dokreci¢ kotpak (2) na zigczu
palnika.

Skroci¢ dtugos¢ ostony do 80 mm przy wylocie.

e Za pomocg odpowiedniego narzedzia (np. temperdwki
lub pilnika) nadaé¢ koncowce ostony stozkowaty
ksztatt.

e Uwaga: uzycie rurki Kkapilarnej
usztywnienie ostony w oprawie MIG.

pozwala

na

3. Dostosowywanie ci$nienia na sworzniu.

¢ W normalnym trybie dziatania, przektadnia zebata (7),

utrzymujgca w miejscu obudowe, musi byc
maksymalnie dokrecona.
o Dokrecanie wykonuje sie za pomocg S$ruby
nastawczej (8).
Polski
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Aby dostosowac cisnienie na sworzniu, nalezy:

e Poluzowa¢ s$rube nastawczg (8) do momentu, w

ktérym sworzen silnika zacznie sie slizgac.

Stopniowo ponownie dokreci¢ Srube nastawczg (8),

aby zapobiec slizganiu sie sworznia silnika.

¢ Nie wolno dokreca¢ $ruby nastawczej (8) do konca.

Lista synergii

LUK KROTKI
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
M21 M21 M21 M21
Steel M14 M14 M14 M14
M20 M20 M20 M20
/ C1 C1 C1
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / 11
AlMg3 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro Sl / 11 11 11
Cupro Alu / / 11 11
F CAW / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / C1 C1
g'gg\(’)a / / M21 M21
BCW : / / / M21
SD 400 / / / C1
IMPULSOWE
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Steel / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / 11
AlMg 3,5 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro SI / / 11 11
Cupro Alu / / 11 11
o / / / M21
o / / / M21
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& UWAGA

Dla wszystkich innych synergii prosimy skontaktowaé sie

naszym przedstawicielstwem.

TABELA GAZOW
Opis na zrédle mocy Nazwa gazu
CcOo2 c1
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar 1
TABELA DRUTOW

Opis na zrédle mocy

Nazwa drutu

Steel Steel Solid wire
F CAW Cored wire for Zn coated
steel
CrNi Stainless steel solid wire
AISi
Al
AlMg3 Aluminium solid wire
AINI4,5Mn
AlMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire
CuproAl Copper Aluminium solid wire
BCW Basic core wire
MCW Metal core wire
RCW Rutil core wire

Polski
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Procedura rozwigzywania usterek

Wylacznie wykwalifikowany personel moze serwisowac sprzet elektryczny.

PRZYCZYNY

ROZWIAZANIA

GENERATOR JEST WLACZONY PODCZAS GDY PANEL PRZEDNI JEST WYLACZONY

Zasilanie

SPRAWDZIC ZASILANIE SIECIOWE (DLA KAZDEJ FAZY)

WYSWIETLENIE K

OMUNIKATU EO1-ond

MAKSYMALNY PRAD ZAJARZENIA DLA ZRODLA
MOCY ZOSTAt. PRZEKROCZONY

WCISNAC PRZYCISK OK, ABY WYMAZAC BtAD. JESLI
PROBLEM POZOSTAJE, SKONTAKTOWAC SIE Z DZIALEM
OBStUGI KLIENTA

WYSWIETLENIE KOMUNIKATU E02 inu

SEABE ROZPOZNAWANIE ZRODEA MOCY — TYLKO
PODCZAS URUCHOMIENIA —
Btad ztgczy

Upewni¢ sie, ze kabel tasmowy pomiedzy kartg gtdwng
inwertora a kartg cyklu jest odpowiednio potgczony.

WYSWIETLENIE K

OMUNIKATU EO07 400

Nieprawidtowe napiecie zasilania

miesci  sie
gtbwnego zasilania

Upewni¢ sie, ze napiecie zasilania
w dopuszczalnym przedziale +/-20%
zrodta mocy.

WYSWIETLENIE K

OMUNIKATU E24 SEn

Btad czujnika temperatury

UPEWNIC SIE, ZE ZtACZE B9 JEST ODPOWIEDNIO
POLACZONE Z KARTA CYKLU (JESLI NIE, POMIAR
TEMPERATURY NIE JEST PRZEPROWADZANY).

CZUJNIK TEMPERATURY NIE DZIALA. ZADZWONIC DO
DZIALU OBSLUGI KLIENTA.

WYSWIETLENIE K

OMUNIKATU E25 -C

Przegrzewanie zrodta mocy

Wentylacja

Poczekac, az generator sie ochtodzi.
Btad znika samoistnie po kilku minutach.
UPEWNIC SIE, ZE WENTYLATOR INWERTORA DZIALA.

WYSWIETLENIE KOMUNIKATU E33- MEM-LIM
Komunikat ten wskazuje, ze pamie¢ juz nie dziata.

Nieprawidtowe dziatanie podczas zapisywania w pamieci

ZADZWONIC DO DZIALU OBSLUGI KLIENTA.

WYSWIETLENIE KOMUNIKATU E43 brd

Btad ptytki elektronicznej

ZADZWONIC DO DZIALU OBSLUGI KLIENTA.

WYSWIETLENIE K

OMUNIKATU E50 H20

Btad jednostki chtodzenia

UPEWNIC SIE, ZE JEDNOSTKA CHLODZENIA JEST

DOBRZE WPIETA. SPRAWDZIC JEDNOSTKE
CHLODZENIA (TRANSFORMATOR, POMPA WODY,...)
JEZELI NIE JEST STOSOWANA  JEDNOSTKA
CHLODZENIA, DEZAKTYWOWAC PARAMETR
W MENU .

WYSWIETLENIE K

OMUNIKATU E63 IMO

Problem mechaniczny

ROLKA NACISKOWA JEST ZBYTNIO DOCISNIETA.

WAZ PODAWANIA DRUTU JEST ZATKANY BRUDEM.
BLOKADA 0S| SZPULKI DO PODAWANIA DRUTU JEST
ZBYTNIO DOCISNIETA.

WYSWIETLENIE KOMUNIKATU E65-Mot

Wadliwe ztgcza
Problem mechaniczny

Zasilanie

Sprawdzi¢ potgczenie kabla tasmowego kodera z silnikiem
podajnika drutu.

UPEWNIC SIE, ZE ZESPOL PODAJNIKA DRUTU NIE JEST
ZABLOKOWANY.

Sprawdzi¢ potgczenie zasilania silnika.

Sprawdzi¢ F2 (6A) na pomocniczej karcie mocy.

WYSWIETLENIE KOMUNIKATU E-71-PRO-DIA-MET-GAS

Wadliwe dziatanie selektora HMI: PROCESS-DIAMETER-
METAL-GAS

Obroci¢ selektor w celu odblokowania. W przypadku ciggtego

Polski
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WYSWIETLENIE K

OMUNIKATU StE PUL

Inwertor nie jest dobrze rozpoznany

Zadzwoni¢ do dziatu Obstugi Klienta.

WYSWIETLENIE KOMUNIKATU I-A-MAHX

Osiggniety maksymalny prad zrédta mocy

Zmniejszy¢ predkosc¢ drutu lub napiecie tuku.

WYSWIETLENIE KOMUNIKATU bPX-on

Komunikat wskazujacy, ze przycisk lub jest

w stanie wcisnigcia w nieoczekiwanych chwilach

Nacisng¢ przycisk w celu odblokowania. W przypadku

ciggtego wystepowania usterki zadzwoni¢ do dziatu Obstugi
Klienta.

WYSWIETLENIE K

OMUNIKATU SPEXXX

Podawanie drutu jest zawsze aktywowane mimowolnie

Sprawdzi¢, drutu nie
zablokowany.

Sprawdzi¢ potgczenie tego przycisku z ptytkg elektroniczna.

czy przycisk podawania jest

WYSWIETLENIE KOMUNIKATU LOA DPC

AKTUALIZACJA oprogramowania za pomocg komputera
jest aktywowana mimowolnie

Wytaczy¢é i ponownie  uruchomi¢ Zzrédlo  zasilania.
W przypadku ciggtego wystepowania usterki zadzwoni¢ do
dziatu Obstugi Klienta.

BLAD

SPUSTU

Komunikat ten jest generowany, gdy spust pociggany jest
w momencie, w ktérym moze przypadkowo spowodowac
rozpoczecie cyklu.

Spust zostat pociagniety przed wigczeniem zrédta mocy lub
podczas resetu wykonywanego ze wzgledu na biad.

BRAK ZASILANIA SPAWANIA — BRAK KOMUNIKATU O BLEDZIE

Kabel zasilajgcy nie jest podigczony
Awaria Zrddta zasilania

Sprawdzi¢ potgczenie listwy uziemiajacej i palnika.

W TRYBIE ELEKTRODY OTULONEJ SPRAWDZIC
NAPIECIE POMIEDZY KONCOWKAMI DO SPAWANIA
ZPRZODU GENERATORA. W PRZYPADKU BRAKU
NAPIECIA ZADZWONIC DO DZIAtU OBStUGI KLIENTA.

JAKOSC

SPAWANIA

Niewtasciwa kalibracja

Zmiana palnika i/lub listwy uziemiajgcej lub spawanej
czesci

Niestabilne lub zmienne spawanie

Niestabilne lub zmienne spawanie

Ograniczony zakres regulacji ustawien

Stabe zasilanie zrodta mocy

Sprawdzi¢ parametr ustawien precyzyjnych (RFP = 0)
Przeprowadzi¢ ponowng kalibracje. (Sprawdzi¢ odpowiedni
styk elektryczny w obwodzie spawania).

Upewni¢ sie, ze sekwenser nie jest uruchomiony. Sprawdzi¢
Goracy Start i opadanie pradu.

Wybraé tryb reczny. Ograniczenie jest narzucane przez
zasady zgodnosci synergii.

W PRZYPADKU UZYWANIA RC JOB UPEWNIC SIE, ZE NIE
ZOSTALO URUCHOMIONE OGRANICZENIE USTAWIEN
ZABEZPIECZONE HASLEM.

Sprawdzi¢ prawidtowos$¢ potgczenia trzech faz zasilania.

INNE

Drut utknat w jeziorku spawalniczym lub w rurce stykowej

Wyswietlenie komunikatu triG po wigczeniu zasilania.

ZOPTYMALIZOWAC PARAMETRY WYGASZANIA LUKU:
PR SPRAY | POST RETRACT.
KOMUNIKAT triG JEST WYSWIETLANY, JESLI SPUST
ZOSTANIE URUCHOMIONY PRZED WLACZENIEM
ZESTAWU SPAWALNICZEGO.

Jesli problem sie utrzymuje, mozna zresetowa¢ parametry do ustawien fabrycznych. W tym celu, przy wyliczonej

jednostce spawalniczej, wybraé pozycje Setup na przetaczniku w panelu przednim, wcisnaé przycisk

przytrzymac¢ go wiaczajac generator.
UWAGA:

Nalezy rozwazy¢ najpierw zapisanie parametréow pracy, poniewaz operacja ta wymaze wszystkie programy
zapisane w pamieci. Jezeli ZRESETOWANIE do ustawien fabrycznych nie rozwigzuje problemu, zadzwoni¢ do

dziatu Obstugi Klienta.
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Transport i podnoszenie

X
Podczas transportu i podnoszenia dzwigiem nalezy
przestrzegac nastepujgcych zasad:

e Spawalnicze zrodlo energii nie zawiera Sruby
oczkowej, ktéra moze by¢é wykorzystywana do
transportu lub podnoszenia urzadzenia.

e Do podnoszenia nalezy uzywaé urzadzen dzwigowych
0 odpowiednim udzwigu.

e Do podnoszenia i transportu nalezy uzywaé belek
poprzecznych i minimum dwaéch paséw.

o Podnosi¢ wylgcznie spawalnicze zrédto energii bez

butli z gazem, chtodnicy i podajnika drutu lub/i innych
akcesoriow.

&OSTRZEZENIE
Spadajagcy sprzet moze spowodowac
obrazenia ciata i uszkodzenie urzadzenia.

Polski
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Konserwacja

Informacje ogdlne

Dwa razy w roku, w zalezno$ci od uzycia urzadzenia,

zbadac ponizsze:

e czystos¢ zrodta mocy

e potgczenia elektryczne i gazowe

o Przeprowadzi¢ kalibracje ustawien pradu i napiecia.

e Sprawdzi¢ potgczenia elektryczne zasilania,
sterowania i obwoddéw zasilania.

e Sprawdzi¢ stan izolacji, kabli, potgczen i rurek.

e Przeprowadzi¢ czyszczenie sprezonym powietrzem
/?\ OSTRZEZENIE

Nigdy nie przeprowadzaé prac zwigzanych z

czyszczeniem lub naprawg wewnatrz urzadzenia przed
upewnieniem sie, ze jednostka =zostata catkowicie
odtgczona od sieci zasilajace;.

Zdemontowac panele generatora i zastosowac odsysanie,
aby usung¢ pyt i metalowe drobinki nagromadzone
pomiedzy obwodami magnetycznymi
a zwojami transformatora.

Praca musi by¢ przeprowadzana przy zastosowaniu
plastikowej kohncéwki, aby unikngé uszkodzenia izolaciji
ZWOjOw.

Przy kazdym uruchomieniu jednostki spawalniczej
i przed telefonem do obstugi klienta w sprawie serwisu
technicznego nalezy sprawdzi¢:

e Czy koncowki mocy sg prawidtowo zamocowane.

e Czy wybrane napiecie sieciowe jest prawidtowe.

o Czy przeptyw gazu jest odpowiedni.

e Typi$rednice drutu. Stan palnika.

Palnik

RREGULARNIE SPRAWDZAC ODPOWIEDNIE
ZAMOCOWANIE POLACZEN ZASILANIA PRADEM
SPAWANIA. NAPREZENIA MECHANICZNE ZWIAZANE
Z SZOKAMI TERMICZNYMI MAJA TENDENCJE DO
LUZOWANIA NIEKTORYCH CZESCI PALNIKA, W
SZCZEGOLNOSCI ZAS SPRAWDZIC:

e rurke stykowg

e kabel wspotosiowy

o dysze spawalniczg

e szybkoztgcze

Sprawdzi¢, czy uszczelka korka wlotu gazu
w dobrym stanie.

Usunagé¢ odpryski spomiedzy rurki stykowej a dyszy oraz
spomiedzy dyszy a ostony.

Odpryski tatwiej usung¢, jesli procedura
powtdrzona w krétkich odstepach czasowych.
Nie stosowa¢ twardych narzedzi, ktére mogg zadrapac
powierzchnie tych czesci i spowodowac, ze odpryski bedg
sie do nich przyczepiac¢.

jest

zostaje
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Przedmucha¢ ,liner” po kazdej zmianie szpulki drutu.
Przeprowadza¢é te procedure od strony wtyczki
szybkoztgcza palnika.

Jesdli konieczne, wymieni¢ prowadnik wlotu drutu w
palniku.

Powazne zuzycie prowadnika drutu moze powodowac
wycieki gazu w kierunku tytu palnika.

Rurki stykowe sg zaprojektowane dla dtugiego
uzytkowania. Niemniej jednak, przechodzenie drutu
powoduje ich zuzycie, poszerzajgc $rednice ponad
dopuszczalne tolerancje dla dobrego styku pomigdzy
rurkg a drutem.

Potrzeba ich wymiany staje sie jasna, kiedy proces
przejscia metalu staje sie niestabilny, przy wszystkich
innych ustawieniach parametréw pracy pozostajgcych w
normie.

Rolki i prowadnik drutu

W NORMALNYCH WARUNKACH UZYTKOWANIA
AKCESORIA TE MAJA DLUGI OKRES UZYTKOWANIA,
ZANIM ICH WYMIANA STANIE SIE KONIECZNA.
Czasami jednak, po stosowaniu przez dany okres, mozna
odnotowa¢ nadmierne zuzycie lub zatkanie ze wzgledu na
przylegajacy osad.

Aby zminimalizowa¢ takie szkodliwe skutki, nalezy
upewni¢ sie, ze plytka podajnika drutu pozostaje czysta.
Przektadnia redukcyjna silnika nie wymaga konserwaciji.

/1\ OSTRZEZENIE
Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynnosci
konserwacyjnych w najblizszym serwisie lub w firmie
Lincoln Electric. Dokonywanie napraw przez osoby lub
firmy nieposiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Czestotliwos¢ przegladéw okresowych uzalezniona jest

od warunkéw pracy urzgdzenia. Kazde zauwazone

uszkodzenie musi by¢ niezwlocznie zgtaszane.

e Sprawdzi¢ integralnos¢ kabli i polagczen. W razie
potrzeby wymienic.

e Utrzymywacé urzadzenie w czystosci. Do czyszczenia
obudowy zewnetrznej, zwtaszcza zaluzji wlotu i wylotu
powietrza, nalezy uzywaé miekkiej, suchej Sciereczki.

& OSTRZEZENIE
Nie nalezy otwiera¢ urzgdzenia, ani wktada¢ niczego do
jego otworow. Przed kazdg konserwacjg i serwisem
nalezy odtgczyé zasilanie elektryczne od urzadzenia. Po
kazdej naprawie nalezy przeprowadzi¢ odpowiednie testy
w celu zapewnienia bezpieczenstwa.
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Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest
produkcja i sprzedaz wysokiej, jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzadzen
do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientéw, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczace zastosowania naszych produktow w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientéw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wediug najlepszej wiedzy na temat
rozpatrywanego zastosowania, jakg posiadamy w danym
momencie. Nie jesteSmy jednak w stanie zweryfikowac
informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagan
technicznych w kazdym konkretnym przypadku. Nie
gwarantujemy tego w szczegolnosci, gdy potrzeby klienta
zbytnio odbiegajg od standardu zastosowan. W zwigzku z
tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowa¢ 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 zmienia zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych
produktow. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i
porad nie udzielamy w szczegolnosci zadnej gwarancji

wyraznej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek
dorozumianej gwarancji  przydatnosci do  celéw
handlowych lub do innych szczegdlnych zamierzen
klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale
wybor i wykorzystanie produktdw sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wytagcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele
czynnikdw poza kontrolg Lincoln Electric ma wptyw na
wyniki osiggniete przy zastosowaniu réznych typéw metod
produkcji i wymagan serwisowych.

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

07/06

Nie wyrzucaj osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EC dotyczacag Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elekirycznego

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 witasciciel urzgdzen powinienes otrzymaé informacje o zatwierdzonym systemie
. sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wskazowki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych

e Nie nalezy uzywa¢ tego wykazu czesci zamiennych w przypadku maszyny, ktérej numer kodowy nie zostat
umieszczony w wykazie. W przypadku braku numeru kodowego w wykazie nalezy skontaktowa¢ sie z dziatem
serwisowym firmy Lincoln Electric.

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

o Nalezy uzywaé wytacznie czesci oznaczonych symbolem ,X” w kolumnie pod nagtéwkiem oznaczonym numerem
wskazywanym na stronie montazowej (symbol # wskazuje zmiang w niniejszej publikacii).

Najpierw nalezy przeczyta¢ zamieszczone wyzej wskazéwki dotyczgce czytania wykazu czesci zamiennych, a nastepnie
skorzysta¢ z dostarczonego wraz z urzgdzeniem podrecznika ,Czesci zamienne”, w ktérym zamieszczono odnosniki
ilustracyjne i opisowe do numeru czesci.

REAChHh

Komunikat zgodny z artykutem 33.1 rozporzadzenia (WE) nr 1907/2006 — REACh.
Niektore elementy znajdujgce sie wewnatrz tego produktu zawieraja:

1119

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadm, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Ofow, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
4-Nonylofenol, rozgateziony EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

w wiecej niz 0,1% mas. w materiale jednolitym. Substancje te zostaty ujete na

L,Liscie kandydackiej substancji wzbudzajgcych szczegdinie duze obawy w zakresie wydawania zezwolen” REACh.
Zakupiony produkt moze zawiera¢ jedng lub wiecej wymienionych substanc;ji.

Instrukcje dotyczgce bezpiecznego uzytkowania:

e uzytkowac zgodnie z instrukcjg producenta, po zakonczeniu uzytkowania umy¢ rece;

e przechowywac¢ w miejscu niedostepnym dla dzieci, nie wktada¢ do ust;

o utylizowaé zgodnie z lokalnymi przepisami.

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 punktéw serwisowych LASF nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub wej$¢ na strone: www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schemat Elektryczny

Nalezy skorzystac¢ z podrecznika ,Czesci zamienne” dostarczonego wraz z urzgdzeniem.
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Akcesoria

K14105-1 COOLARC 46

W000275904 PILOT ZDALNEGO STEROWANIA (10 m, sterowanie WFS oraz V)
W000375730 TWO-WHEELED UNDERCARRIAGE

K14096-1 FOUR-WHEELED UNDERCARRIAGE (required K14193-1)
K14193-1 CART ADAPTER KIT

K14192-1 CONTROL PANEL COVER KIT

K10158-1 ADAPTER DO SZPULI TYPU B300

UCHWYT SPAWALNICZY LINC GUN™

W10429-24-3M

LGS2 240 G-3.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-24-4M

LGS2 240 G-4.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-24-5M

LGS2 240 G-5.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-25-3M

LGS2 250 G-3.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-25-4M

LGS2 250 G-4.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

W10429-25-5M

LGS2 250 G-5.0M, UCHWYT SPAWALNICZY MIG CHLODZONY POWIETRZEM

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

W000385860 PROMIG PP 341 Standard (8m, swan neck 45°)

W000385861 PROMIG PP 341 Potentiometer (8m, swan neck 45°)

W000385862 PROMIG PP 441W Standard (8m, swan neck 45°)

W000385863 PROMIG PP 441W Potentiometer (8m, swan neck 45°)
ZESTAW ROLEK DO DRUTOW LITYCH

KP14017-0.8 ROLKI NAPEDOWE V0.6-0.8 DIA37

KP14017-1.0 ROLKI NAPEDOWE V0.8-1.0 DIA37

KP14017-1.2 ROLKI NAPEDOWE V1.0-1.2 DIA37

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW ALUMINIOWYCH

KP14017-1.2A

ROLKI NAPEDOWE U1.0-1.2 DIA37

W000277622

ZESTAW DO SPAWANIA ALUMINIUM 1.0-1.2

ZESTAW ROLEK DO DRUTOW RDZENIOWYCH

KP14017-1.1R

ROLKI NAPEDOWE VKO0.9-1.1 DIA37
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