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DZI KUJEMY!  Za docenienie JASKO CI produktów Lincoln Electric. 

 Prosz  sprawdzi  czy opakownie i sprz t nie s  uszkodzone. Reklamacje uszkodze  powsta ych podczas 
transportu musz  by  natychmiast zg oszone do dostawcy (dystrybutora). 

 Dla u atwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobów. Nazwa modelu, Kod i Numer 
Seryjny, które mo ecie Pa stwo znale  na tabliczce znamionowej wyrobu. 

 

Nazwa modelu: 
 

………………...…………………………….…………………………………………………………………………………………..

Kod i numer Seryjny: 
 

………………….……………………………………………….. …………………………………………………….……………..

Data i Miejsce zakupu: 
 

…………………………………………………………………... ……………………….…………………………………………..
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Bezpiecze stwo U ytkowania 
11/04 

 OSTRZE ENIE 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 ZGODNO  Z CE:  Urz dzenie to spe nia zalecenia Europejskiego Komitetu CE. 

 

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

 

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

 

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

 

SPAWANY MATERIA  MO E POPARZY :  Proces spawania wytwarza du  ilo  ciep a.  
Rozgrzane powierzchnie i materia  w polu pracy mog  spowodowa  powa ne poparzenia.  Stosowa  
r kawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materia  w polu pracy. 

 

ZNAK BEZPIECZE STWA:  Urz dzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spa-
walniczych prowadzonych w rodowisku o podwy szonym ryzyku pora enia elektrycznego. 
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BUTLA MO E WYBUCHN  JE LI JEST USZKODZONA:  Stosowa  tylko butle atestowane z 
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dzia aj cymi regulatorami 
ci nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci nienia.  Zawsze utrzymywa  butl  w pionowym 
po o eniu, zabezpieczaj c j  a cuchem przed wywróceniem si .  Nie przemieszcza  i nie 
transportowa  butli z gazem ze zdj tym ko pakiem zabezpieczaj cym.  Nigdy nie dotyka  elektrody, 
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiaj cego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodz cego 
pr d do butli z gazem.  Butle z gazem musz  by  umieszczane z dala od miejsca gdzie mog yby ulec 
uszkodzeniu lub gdzie by yby nara one na dzia anie iskier lub rozgrzanej powierzchni. 

 

Instrukcja Instalacji i Eksploatacji 
Przed instalacj  i rozpocz ciem u ytkowania tego 
urz dzenia nale y przeczyta  ca y ten rozdzia . 
 

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

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

 Nie u ywa  tego urz dzenia do rozmra ania rur. 

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

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

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

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

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

 

Cykl Pracy i Przegrzanie 
Cykl pracy urz dzenia jest procentowym podzia em 10 
minutowego cyklu, przez który mo na spawa  ze 
znamionowym pr dem spawania. 
 
Przyk ad:  60% cykl pracy: 

 
6 minut spawania 4 minuty przerwy 

 
Nadmierne wyd u enie cyklu pracy urz dzenia mo e 
spowodowa  uaktywnienie si  uk adu zabezpieczenia 
termicznego. 
 
Urz dzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym 
nagrzaniem przez czujnik termiczny. Kiedy urz dzenie 
jest przegrzane, wieci si  wska nik zabezpieczenia 
termicznego na panelu przednim podajnika drutu 
elektrodowego, a wyj cie zostaje od czone. Kiedy 
urz dzenie sch odzi si  do odpowiedniej temperatury, 
lampka zabezpieczenia termicznego ga nie i jest 

mo liwa normalna praca.  Uwaga: dla bezpiecze stwa, 
urz dzenie nie za cza si  po zadzia aniu czujnika 
termicznego o ile nie zosta  zwolniony przycisk uchwytu 
spawalniczego. 
 

 
 minuty  lub zmniejszy  

cykl pracy 
 

 

Pod czenie napi cia zasilania 
Sprawdzi  napi cie zasilania, ilo  faz i cz stotliwo  
ród a pr du przed pod czeniem do niego podajnika 

drutu. Dopuszczalna warto  napi cia zasilania ród a 
pr du podana jest na tabliczce znamionowej podajnika 
drutu.  Skontrolowa  po czenia przewodów 
uziemiaj cych od ród a do sieci zasilaj cej. 
 

Pod czenie gazu 
Na butli z gazem musi by  zainstalowany odpowiedni 
reduktor gazu. Po starannym zainstalowaniu reduktora 
na butli z gazem nale y pod czy  w  gazowy od 
reduktora przep ywu do wej cia zasilania gazu w 
urz dzeniu - punkt [1] na Rysunku 2.  Podajnik 
umo liwia stosowanie wszystkich gazów i mieszanek 
os onowych wliczaj c w to dwutlenek w gla, argon i hel 
o maksymalnym ci nieniu 5,0 bar. 
 

Pod czenie uchwytu spawalniczego 
Punkt [9] na Rysunku 1. 
 

Opis elementów sterowania i obs ugi 
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Rysunek 1. 
 
1. Lewy Wy wietlacz:  Pokazuje Pr dko  Podawania 

Drutu lub Warto  Pr du Spawania. 
 
2. Lewe Pokr t o:  Ustawia warto ci w lewym 

wy wietlaczu. 
 
3. Wy wietlacz MSP4:  Pokazuje szczegó owe 

informacje na temat parametrów spawania i 
diagnostyczne. 

 
4. Pokr to Ustawie  Parametrów:  Zmienia parametry 

wy wietlane na wy wietlaczu MSP4. 
 
5. Lewy Przycisk:  Zmienia stan wy wietlacza MSP4 

na wy wietlanie Tryb Spawania lub Kontrola uku. 
 
6. Gniazdo 12-pinowe:  Gniazdo do zdalnego 

sterowania i uchwytu typu Push-Pull. 
 
7. Gniazdo Szybkoz czki:  Ciep a woda z uchwytu. 
 
8. Gniazdo Szybkoz czki:  Zimna woda do uchwytu. 
 
9. Gniazdo uchwytu Spawalniczego EURO. 
 
10. Prawy Przycisk:  Zmienia stan wy wietlacza MSP4 

aby wy wietli  opcje startu lub ko ca spawania. 
 
11. Wska nik Trybu Ustawianie:  wieci si  kiedy 

podajnik jest w trybie ustawiania parametrów. 
 
12. Wska nik Przekroczenia Temperatury:  wieci si , 

gdy maksymalna temperatura pracy urz dzenia 
zostanie przekroczona. 

 
13. Prawe Pokr t o:  Ustawia warto ci na prawym 

wy wietlaczu. 
 
14. Prawy Wy wietlacz:  Pokazuje warto  napi cia 

lub warto  trymu. 
 

 
Rysunek 2. 

 

1. Gniazda szybkoz czki gazowej:  Pod czenie 
przewodu gazowego. 

 

2. Gniazdo 5-pinowe:  Pod czenie ArcLink do ród a 
mocy. 

 

3. Gniazdo pr dowe:  Pod czeie przewodu 
pr dowego mocy. 

 

4 - 5. Gniazda szybkoz czek:  Je eli jest u ywany 

uchwyt spawalniczy ch odzony wod  s u  do 
pod czenia przewodów dostarczaj cych p yn 
ch odzacy do uchwytu spawalniczego. 

 

 
Rysunek 3. 

 

1. Podajnik Drutu:  4-rolkowy podajnik drutu z 
systemem rolek o rednicy 37mm. 

 

2. Test Drutu / Test Gazu:  Przycisk ten pozwala na 
w czenie podawania drutu (Test Drutu) i 
podawania gazu (Test Gazu) bez podawnia 
napi cia na wyj cie urz dzenia. 

 

3. Wspornik Szpuli Drutu:  Szpule drutu o ci arze 
maksymalnym 15kg. Akceptuje plastikowe, stalowe 
szpule na trzpie  o rednicy 51mm. 

 

 UWAGA 
Podajnik drutu Linc Feed mo e by  u ywany wy cznie 
z zamkni t  klap . 
 

R czka nie s u y do przenoszenia podajnika podczas 
pracy. 
 

Zak adanie Drutu Elektrodowego 
Otworzy  pokryw  boczn  pó automatu. 
 

Odkr ci  z tulei hamulcowej zakr tk  mocuj c  szpul . 
 

Na o y  szpul  z drutem na tulej  tak, eby szpula 
obraca a si  zgodnie z ruchem wskazówek zegara gdy 
drut jest wprowadzany do podajnika. 
 

Upewni  si , czy bolec naprowadzaj cy szpuli wszed  
do otworu naprowadzajacego tulei. 
 

Zakr ci  zakr tk  tulei hamulcowej. 
 

Do podajnika drutu zamontowa  rolki nap dowe 
odpowiednie do rednicy drutu elektrodowego. 
 

Uwolni  koniec drutu ze szpuli i obci  go, upewniaj c 
si , czy nie ma zadzioru. 
 

 UWAGA 
Ostry koniec drutu mo e grozi  skaleczeniem. 
 

Obróci  szpul  z drutem zgodnie z ruchem wskazówek 
zegara i wprowadzi  drut do podajnika drutu 
przepychaj c go a  do gniazda EURO. 
 

Odpowiednio wyregulowa  si  docisku rolek podajnika 
drutu. 
 

Regulacja Momentu Hamowania Tulei 
Dla unikni cia rozwini cia si  drutu elektrodowego po 
zako czeniu spawania, tuleja jest wyposa ona w uk ad 
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hamuj cy. 
 

Regulacji dokonuje si  za pomoc  ruby M10 
znajduj cej si  wewn trz korpusu tulei, po odkr ceniu 
zakr tki mocujacej tulej . 
 

 
Rysunek 4. 

 

20. Zakr tka mocuj ca szpul . 
21. ruba reguluj ca M10. 
22. Spr yna dociskowa. 
 

Kr c c rub  M10 zgodnie z ruchem wskazówek 
zegara zwi ksza si  docisk spr yny co powoduje 
zwi kszenie momentu hamowania. 
 

Kr c c rub  M10 w kierunku przeciwnym do ruchu 
wskazówek zegara zmniejsza si  docisk spr yny co 
powoduje zmniejszenie momentu hamowania. 
 

Po zako czeniu regulacji zakr tk  mocuj c  tulej  
nale y ponownie zakr ci . 
 

Regulacja Si y Ramienia Dociskowego 
 

 UWAGA 
PORA ENIE ELEKTRYCZNE mo e zabi . 

 Wy cz urz dzenie podczas zamiany rolek. 

 Nie dotykaj cz ci wewn trz urz dzenia pod 
napi ciem. 

 Po naci ni ciu przycisku w uchwycie spawalniczym 
podajnik drutu jest pod napi ciem spawania. 

 Nie obs uguj urz dzenia ze zdemontowan  obudow . 

 Tylko wykwalifikowany personel mo e dokonywa  
przegl dów urz dzenia. 

 

 OSTRZE ENIE 
Dokonywanie napraw i przeróbek we w asnym zakresie 
jest zabronione. Urz dzenie musi by  od czone od 
zasilania podczas napraw i przegl dów serwisowych.  
Po ka dej naprawie serwisowej nale y wykona  test 
sprawdzaj cy. 
 
Si a docisku jest ustawiana przez dokr canie pokr t a 
regulacyjnego; pokr canie go w kierunku zgodnym z 
ruchem wskazówek zegara - zwi ksza si  docisku, 
pokr canie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza si  
docisku. 
 
Ramieniem dociskowym reguluje si  nacisk jakim rolki 
dzia aj  na drut spawalniczy.  W a ciwe ustawienie 
nacisku gwarantuje najlepsz  jako  spawania.  
Ustawia  si  nacisku ramienia dociskowego 
nast puj co: 

 Drut aluminiowy:   mi dzy 1 i 3 

 Drut rdzeniowy:   mi dzy 3 i 4 

 Drut stalowy i nierdzewny:  mi dzy 4 i 6 
 

 UWAGA 
Nadmierny docisk rolki po rednicz cej mo e 
spowodowa  odkszta cenie drutu. Drut mo e si  
zablokowa  lub za ama , co w efekcie mo e 

spowodowa  wcze niejsze zu ycie lub zatarcie silnika 
podajnika drutu. Nale y zmniejszy  docisk rolki i 
powtórzy  operacj . Bardzo ma y docisk rolki mo e 
powodowa  nieregularne podawanie drutu. 
 

Wprowadzanie Drutu Elektrodowego 
do Uchwytu Spawalniczego 
Zamocowo  odpowiedni uchwyt spawalniczy do 
gniazda EURO dopasowuj c parametry znaminowe 
tego uchwytu do parametrów znamionowych ród a. 
 
Odkr ci  dysz  gazow  z ko cówki uchwytu 
spawalniczego. 
 
Pokr t em regulacji pr dko ci podawania drutu [2] 
ustawi  pr dko  na warto  oko o 10m/min. 
 
Prze cznik test drutu / test gazu [15] prze czy  w 
po o enie test drutu i trzyma  go w tym po o eniu do 
momentu wyj cia drutu elektrodowego z ko cówki 
uchwytu. 
 

 UWAGA 
Zachowa  rodki ostro no ci trzymaj c oczy i r ce 
daleko od ko ca uchwytu podczas wyj cia drutu 
elektrodowego z uchwytu. 
 

 UWAGA 
Zaraz po wyj ciu drutu z ko cówki uchwytu, zasilanie 
pó automatu powinno zosta  wy czone a dysza 
gazowa ponownie zainstalowana. 
 

Wymiana rolek nap dowych 
Urz dzenie fabrycznie jest wyposa one w rolki 
nap dowe do drutu elektrodowego o rednicy 1,0mm i 
1,2mm.  Je eli zachodzi konieczno  spawania drutem 
elektrodowym o innej rednicy nale y zaopatrzy  si  w 
odpowiednie rolki nap dowe (patrz rozdzia  Akcesoria) 
i post powa  zgodnie z poni szym opisem: 

 Wy czy  urz dzenie z sieci zasilaj cej. 

 Zwolni  ramiona dociskowe [32]. 

 Odkr ci  ruby mocuj ce [33]. 

 Odchyli  os on  zabezpieczaj c  [34]. 

 Wymieni  rolki nap dowe [35] na zgodne z 
zastosowanym drutem elektrodowym. 

 

 UWAGA 
Do spawania drutami elektrodowymi o rednicy 
wi kszej ni  1,6mm nale y dodatkowo wymieni : 

 Prowadnice drutu konsoli podaj cej [36] i [37]. 

 Prowadnic  drutu gniazda EURO [38]. 
 

 Docisn  os on  zabezpieczaj c  [34] do rolek 
nap dowych. 

 Ca o  skr ci  rubami mocuj cymi [33]. 
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Rysunek 5. 

 

Spawanie Technologi  Kszta towania 
Przebiegu ród a Pr du 
 

 Uwaga 
W procesie spawania wiele zmiennych ma wp yw na 
proces spawania i na ostateczny efekt, które s  poza 
kontrol  parametrów wprowadzonych do programu 
przez Lincoln Electric. W ród tych zmiennych s : sk ad 
chemiczny materia u, temperatura, kszta t, metoda 
produkcji, wymagania serwisowe. Dost pny zakres 
programów spawania mo e nie by  odpowiedni do 
wszystkich zastosowa . Jest wy aczn  
odpowiedzialno ci  u ytkownika dobór programu 
spawania. 
 
Kroki jaki musi podj  spawacz przy przygotowaniu 
urz dzenia do spawania zmieniaj  si  zale nie od 
metody spawania.  Elestyczno  interfejsu u ytkownika 
pozwala na szybki dobór optymalnych parametrów 
spawania. 

 Po pierwsze nale y rozwa y  proces spawania i 
rodzaj materia ów spawanych. Wybra  materia  
elektrody, rednic , gaz os onowy i proces 
(GMAW, SMAW, etc.). 

 Po drugie znale  w oprogramowaniu numer 
programu najlepiej dopasowuje si  do po danego 
procesu spawania.  Standardowy zakres 
programów dostarczany z urz dzeniem obejmuje 
szeroki zakres ogólnych procesów spawania i 
spe nia wi kszo  wymaga  u ytkowników. 

 
Wszystkie ustawienia mo na wprowadzi  z poziomu 
interfejsu u ytkownika. 
 

Spawanie metod  SMAW (Elektroda) 
Metoda SMAW is najcz ciej u ywana w otwartych 
konstrukcjach, spawaniu ruroci gów i przy ogólnych 
naprawach.  Interfejs u ytkownika na p ycie przedniej 
podajnika drutu wy wietla warto  pr du spawania, 
kontroluje warto  pr du na wyj ciu urz dzenia i 
ustawia warto  funkcji Arc Force. Podczas spawania 
metod  SMAW podajnik drutu ustawia warto  pr du 
spawania a podajnik drutu pozostaje wy czony.  Prawy 
wy wietlacz i pokr t o ”Volts”-”Trim” w cza i wy cza 
podawanie napi cia na wyj cie urz dzenia (Patrz 
rysunek poni ej). 
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Rysunek 6. Wy wietlacz przy spawaniu metod  SMAW 
 

Spawanie Metod  GTAW (TIG) 
SpeedTec jes doskona ym urz dzeniem do spawania 
metod  TIG Lift.  Interfejs u ytkownika na p ycie 
przedniej podajnika drutu wy wietla warto  pr du 
spawania i kontroluje warto  pr du na wyj ciu 
urz dzenia.  Podczas spawania metod  GTAW 
podajnik drutu ustawia warto  pr du spawania a 
podajnik drutu pozostaje wy czony.  Prawy 
wy wietlacz i pokr t o ”Volts”-”Trim” w cza i wy cza 
podawanie napi cia na wyj cie urz dzenia (Patrz 
rysunek poni ej). 
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Rysunek 7. Wy wietlacz przy spawaniu metod  GTAW 
 

Spawanie Metod  GMAW (MIG) – 
Metoda Synergiczna 
Progamy synergiczne dla metody GMAW cechuj  si  
optymalnym doborem napi cia spawania do wybranej 
pr dko ci podawania drutu i wybranego programu 
spawania. 
 

1 7. 51. 2 7

S t e e l             1. 0 mm

C V         C O 2

1 0

 
Rysunek 8. Wy wietlacz przy spawaniu metod  GMAW 
 

Zmiana Parametrów Przy Spawaniu 
Synergicznym 
Gdy pokr t o zmiany napi cia jest obracane 
wy wietlacz poka e górn  lub doln  kresk  
wskazuj c , e napi cie jest powy ej lub poni ej 
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optymalnego napi cia spawania. 
 

 Ustawienie napi cia spawania powy ej warto ci 
optymalnej 
(górna kreska wy wietlana). 

 
 

 Ustawienie napi cia spawania na warto  
optymaln  
( adna kreska wy wietlana). 

 
 

 Ustawienie napi cia spawania poni ej warto ci 
optymalnej 
(dolna kreska wy wietlana). 

 
 

Operacje Na Interfejsie U ytkownika 
(Wy wietlacz MSP4) 
Lewy Przycisk: 

Metoda Spawania 
Drut 

 
Gaz 

rednica Drutu 
0.8 1.0 1.2 1.6 

Stal CO2 93 10 20 24 

Stal Ar(mix) 94 11 21 25 

Nierdzewny Ar(mix) 61 31 41 --- 

Nierdzewny Ar/He/CO2 63 33 43  

Alu 4043 Ar --- 148 71 --- 

Alu 5356 Ar --- 151 75 77 

Rdzeniowy ---   155  

 
Kontrola uku 

Zakres Regulacji Opis 

D awik 
(-10.0 to +10.0) 

Kontroluje charakterystyk  uku podczas 
spawania zwarciowego. 

 
Pami  

Zakres Regulacji Opis 

Praca1..Praca8 Pozwala na zapami tanie wybranego 
programu spawania. 

 

Prawy Przycisk: 
Opcje Dla Startu Spawania 

Zakres Regulacji Opis 

Czas Preflow 
0-25.0 sekundy 

Ustawia czas przez który gaz p ynie po 
naci ni ciu przycisku a przed 
rozpocz ciem podawania drutu. 

Doj cie Drutu 
Wy czony, 1 to 12 

m/min 

Ustawia pr dko  podawania drutu od 
momentu naci ni cia przycisku do 
momentu zapalenia uku spawalniczego. 

Procedura Startowa Funkcja Startu kontroluje pr dko  
podawania drutu i napi cie spawania 
przez okre lony czas w momencie 
rozpocz cia spawania.  W czasie startu 
pr dko  podawania I napi cie spawania 
narasta (lub opada) od warto ci startowej 
do nominalnej dla danej procedury 
spawania. 

 
Opcje Dla Ko ca Spawania 

Zakres Regulacji Opis 

Spawanie Punktowe 
0 to 120.0 sekundy 

Ustawia ca kowity czas spawania nawet 
je li przycisk uchwytu spawalniczego 
b dzie dalej naci ni ty.  Funkcja ta nie 
dzia a dla trybu czterotaktu. 

Czas Postflow 
0 to 25.0 sekundy 

Ustawia czas kiedy gaz os onowy jeszcze 
p ynie po zako czeniu spawania. 

Upalanie Drutu Jest to czas przez który napi cie na 
wyj ciu urz dzenia jeszcze wyst puje po 
zatrzymaniu podawania drutu.  Funkcja ta 
zapobiega utkni ciu drutu spawalniczego 
w materiale spawanym oraz przygotowuje 
koniec drutu do nast pnego zajarzenia 
uku. 

Procedura Krateru Funkcja tworzenia krateru kontroluje 
warto  pr dko ci podawania drutu i 
napi cia spawania przez okre lony czas 
w ko cowym etapie spawanie kiedy 
przycisk uchwytu spawalniczego ju  
zosta  zwolniony.  W czasie dzia ania tej 
funkcji urz dzenie parametry spawania 
narastaj  (lub opadaj ) od warto i 
nominalnych w czasie spawania do 
warto ci ustalonych dla funkcji tworzenia 
krateru. 

 
2-Punktowe, 4-Punktowe 

Zakres Regulacji Opis 

2-Punktowe,  
4-Punktowe 

Wybór pomi dzy trybem spawania 2-
punktowym lub 4-punktowym. 

 

2-TAKT / 4-TAKT 
Prze cznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposób pracy 
przycisku w uchwycie spawalniczym.  W pracy 2-TAKT 
w czanie/wy czanie urz dzenia jest bezpo redni  
reakcj  na wci ni cie/puszczenie przycisku w 
uchwycie.  Praca 4-TAKT pozwala na zatrzaskiwanie 
stanu przycisku w uchwycie i pozwala na kontrol  
czasu sp dzonego w krokach Start uku i Krater.  Tryb 
pracy 2-TAKT lub 4-TAKT mo na wybra  poprzez opcj  
menu na panelu przednim podajnika.  W metodzie 
spawania SMAW nie ma mo liwo ci wyboru trybu pracy 
pomi dzy 2-taktem i 4-taktem. 
 

2-TAKT 
Tryb pracy 2-TAKT jest najpowszechniej stosowany.  
Kiedy przycisk w uchwycie jest naci ni ty system 
spawania ( ród o mocy i podajnik drutu) przechodzi 
przez sekwencj  startow  bezpo rednio do spawania z 
parametrami ustawionymi na panelu przednim.  System 
kontynuuje spawanie a  do momentu puszczenia 
przycisku.  Wówczas, poprzez sekwencj  ko cow  
system ko czy spawanie. 

4-TAKT 
W tym trybie spawacz ma dodatkow  kontrol  nad 
przebiegiem sekwencji spawania.  Tryb 4-TAKT 
pozwala na wybranie czasu w krokach – start spawania 
-> spawanie -> koniec spawania.  W tym trybie mo na 
równie  wybra  opcj  zatrzaskiwania stanu przycisku w 
uchwycie. 
 

Przyk ad 1: 
2-TAKT: Sterowanie uproszczoneNajprostszy sposób 
sterowania prac  przycisku w uchwycie uzyskamy gdy 
w trybie pracy 2-TAKT ustawimy parametry Start, 
Krater i Upalanie na OFF (patrz rysunek poni ej).  W 
tym trycie mamy nast puj c  sekwencj . 

 PREFLOW GAZU:  Gas os onowy zaczyna p yn  
bezpo rednio po naci ni ciu przycisku w 
uchwycie.DOJ CIE:  Po czasie na który funckja 
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PREFLOW zosta a ustawiona podajnik drutu 
zaczyna podawa  drut spawalniczy z pr dko ci  
ustawion  jako parametr funkcji DOJ CIE.  
Podawanie z pr dko ci  doj cia ma miejsce do 
momentu ustalenia si  uku spawalniczego lub je li 
uk nie ustali si  po 1,5 sekundy.  Wówczas 
pr dko  podawania drutu skoczy do warto ci 
nominalnej ustawionej jako warto  przy spawaniu. 

 SPAWANIE:  ród o pr du podajnik drutu 
kontynuuj  spawanie z parametrami ustawionymi 
jako parametry spawania.  Spawanie b dzie si  
odbywa o a  do momentu puszczenia przycisku w 
uchwycie spawalniczym. 

 POSTFLOW GAZU:  Jak tylko przycisk b dzie 
puszczony ród o pr du wy czy si  i podajnik 
drutu przestanie podawa  drut spawalniczy.  Gaz 
os onowy b dzie jeszcze podawany przez czas 
ustawiony jako parametr funkcji POSTFLOW. 
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2 Step Trigger
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Crater = Off
Burnback = Off
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Przyk ad 2: 
2-TAKT: Sterowanie ulepszone. 

Kszta towanie parametrów spawanie w czasie startu i 
ko czenia spawania jest powszechnie stosowan  
metod  dla zmniejszenia rozprysków i polepszenia 
jako ci spawania.  Mo na to osi gn  poprzez 
ustawienie parametrów funkcji Start i Upalanie na 
po dane warto ci i wy czy  funkcj  Krater (patrz 
rysunek poni ej). 

 PREFLOW GAZU:  Gas os onowy zaczyna p yn  
bezpo rednio po naci ni ciu przycisku w uchwycie. 

 DOJ CIE:  Po czasie na który funkcja PREFLOW 
zosta a ustawiona podajnik drutu zaczyna podawa  
drut spawalniczy z pr dko ci  ustawion  jako 
parametr funkcji RUN-IN.  Podawanie z pr dko ci  
RUN-IN ma miejsce do momentu ustalenia si  uku 
spawalniczego lub je li uk nie ustali si  po 1,5 
sekundy.  Wówczas pr dko  podawania drutu 
skoczy do warto ci nominalnej ustawionej jako 
warto  przy spawaniu. 

 START I ZBOCZE:  W momencie dotkni cia 
materia u spawanego przez drut i zapalenia si  
uku nast puje zwi kszanie warto ci zarówno 
pr du spawania i pr dko ci podawania drutu od 
warto ci startowych do warto ci nominalnych przy 
spawaniu.  Czas narostu jest okre lany jako 
warto  parametru ZBOCZE. 

 SPAWANIE: czasie ZBOCZE pr d spawania i 
pr dko  podawania drutu maj  warto  
nominaln  spawania. 

 UPALANIE:  W momencie puszczenia przycisku 
uchwytu spawalniczego drut spawalniczy przestaje 

by  podawany natomiast napi cie na wyj ciu 
wyst puje jeszcze przez czas ustalony w 
parametrze burnback. 

 POSTFLOW GAZU:  Po czasie UPALANIE gaz 
os onowy b dzie jeszcze podawany przez czas 
ustawiony jako parametr funkcji POSTFLOW. 
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Przyk ad 3: 
2-TAKT: Zdefiniowane Start Spawania, Krater i Koniec 
Spawania. 

Czasami korzystne jest ustawienie specyficznych 
warto ci parametrów dla Startu Spawania, Krateru, 
Ko ca Spawania dla uzyskania najlepszej jako ci 
spawania.  Wielokrotnie dla uzyskania dobrej jako ci 
spawania aluminium kontrola parametru Krater jest 
konieczna (patrz rysunek poni ej). 

 PREFLOW GAZU:  Gas os onowy zaczyna p yn  
bezpo rednio po naci ni ciu przycisku w uchwycie. 

 DOJ CIE:  Po czasie na który funkcja PREFLOW 
zosta a ustawiona podajnik drutu zaczyna podawa  
drut spawalniczy z pr dko ci  ustawion  jako 
parametr funkcji DOJ CIE.  Podawanie z 
pr dko ci  doj cia ma miejsce do momentu 
ustalenia si  uku spawalniczego lub je li uk nie 
ustali si  po 1,5 sekundy.  Wówczas pr dko  
podawania drutu b dzie mia a warto  nominaln  
ustawion  jako warto  przy spawaniu. 

 START I ZBOCZE:  W momencie dotkni cia 
materia u spawanego przez drut i zapalenia si  
uku nast puje zwi kszanie warto ci zarówno 
pr du spawania i pr dko ci podawania drutu od 
warto ci startowych do warto ci nominalnych przy 
spawaniu.  Czas narostu jest okre lany jako 
warto  parametru ZBOCZE. 

 SPAWANIE:  Po czasie ZBOCZE pr d spawania i 
pr dko  podawania drutu maj  warto  
nominaln  spawania. 

 KRATER I ZBOCZE:  W momencie puszczenia 
przycisku uchwytu spawalniczego pr d spawania i 
pr dko  podawania drutu opadaj  od warto ci 
nominalnych do warto ci zdefiniowanych dla 
funkcji Krater.  Czas opadania jest okre lony jako 
parametr DOWNSLOPE. 

 UPALANIE:  Po czasie tworzenia krateru drut 
spawalniczy przestaje by  podawany natomiast 
napi cie na wyj ciu wyst puje jeszcze przez czas 
ustalony w parametrze burnback. 

 POSTFLOW GAZU:  Po czasie burnback gaz 
os onowy b dzie jeszcze podawany przez czas 
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ustawiony jako parametr funkcji POSTFLOW. 
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Przyk ad 4: 
4-TAKT: Blokowanie stanu przycisku. 

4 TAKT mo e by  pracowa  w trybie blokowania stanu 
przycisku.  Tryb ten daje u ytkownikowi komfort przy 
d ugo trwaj cym spawaniu poprzez umo liwienie 
puszczenia przycisku i kontynuowania spawania.  
Spawanie ko czy si  po kolejnym naci ni ciu i 
puszczeniu przycisku lub gdy uk spawalniczy zostanie 
przerwany (patrz rysunek poni ej). 

 PREFLOW GAZU:  Gas os onowy zaczyna p yn  
bezpo rednio po naci ni ciu przycisku w uchwycie. 

 DOJ CIE:  Po czasie na który funkcja PREFLOW 
zosta a ustawiona podajnik drutu zaczyna podawa  
drut spawalniczy z pr dko ci  ustawion  jako 
parametr funkcji DOJ CIE.  Podawanie z 
pr dko ci  DOJ CIE ma miejsce do momentu 
ustalenia si  uku spawalniczego lub je li uk nie 
ustali si  po 1,5 sekundy.  Wówczas pr dko  
podawania drutu skoczy do warto ci nominalnej 
ustawionej jako warto  przy spawaniu. 

 SPAWANIE:  Spawanie jest kontynuowane z 
parametrami nominalnymi.  Spawanie trwa a  do 
momentu ponownego naci ni cia przycisku 
uchwytu spawalniczego. 

 POSTFLOW GAZU:  Jak tylko przycisk jest 
puszczony po raz drugi pr d spawania oraz 
podawanie drutu zostaj  wy czone.  Gaz 
os onowy jest jeszcze podawany przez czas 
zdefiniowany jako parametr POSTFLOW. 
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Przyk ad 5 
4 TAKT: R czna kontrola warto ci czasu parametrów 
Start i Krater przy w czonej funkcji Upalanie. 

Tryb 4 TAKT daje najwi ksz  elastyczno  
u ytkownikowi kiedy funkcje Start, Krater i Upalanie s  
aktywne.  Jest to popularny wybór przy spawaniu 
aluminium poniewa  w tym trybie mo na doda  
dodatkow  energi  przy starcie spawania i odj  j  przy 
tworzeniu Krateru.  W trybie 4-taktu u ytkownik 
decyduje o czasie trwania funkcji Start Spawania, 
Spawanie, Krater u ywaj c do tego przycisku uchwytu 
spawalniczego.  Funkcja Upalanie redukuje 
prawdopodobie stwo przywarcia drutu spawalniczego 
do materia u spawanego po zako czeniu spawania i 
przygotowuje ko cówk  drutu do ponownego 
rozpocz cia spawania (patrz rysunek poni ej). 

 PREFLOW GAZU:  Gaz os onowy zaczyna p yn  
bezpo rednio po naci ni ciu przycisku w uchwycie. 

 DOJ CIE:  Po czasie PREFLOW pr d spawania i 
pr dko  podawania drutu s  ustawiane na 
warto .  Je eli uk nie ustali si  w przeci gu 1,5 
sekundy pr d spawania i pr dko  podawania 
drutu ustal  si  na warto ciach nominalnych 
spawania. 

 START:  Pr d spawania i pr dko  podawania 
drutu maj  warto  Start a  do momentu 
puszczenia przycisku uchwytu spawalniczego. 

 NARASTANIE:  Podczas realizacji funkcji 
NARASTANIE pr d spawania i pr dko  
podawania drutu narastaj  od warto ci Start do 
warto ci nominalnych przy spawaniu.  Czas 
narostu jest okre lany jako warto  parametru 
NARASTANIE. 

 SPAWANIE:  Po czasie NARASTANIE pr d 
spawania i pr dko  podawania drutu maj  
warto ci nominalne spawania. 

 OPADANIE:  Po puszczeniu przycisku uchwytu 
spawalniczego warto ci pr du spawania i 
pr dko ci podawania drutu opadaj  od warto ci 
nominalnych do warto ci okre lonych parametrem 
Krater.  Czas opadania jest okre lany jako warto  
parametru OPADANIE. 

 KRATER:  Podczas realizacji funkcji KRATER 
pr d spawania i pr dko  podawania drutu maj  
warto  parametru KRATER. 

 UPALANIE:  Kiedy przycisk w uchwycie 
spawalniczym zostanie puszczony podawanie 
drutu zostanie zatrzymane natomiast napi cie na 
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wyj ciu urz dzenia b dzie jeszcze potrzymywane 
przez czas parametru UPALANIE. 

 POSTFLOW GAZU:  Po czasie burnback napi cie 
wyj ciowe jest wy czane i gaz os onowy jest 
jeszcze podawany przez czas okre lony 
parametrem POSTFLOW. 

On

Off

Off

Off

Weld

Weld

Run-in

Shielding
Gas

Power
Source
Output

WFS

Idle PreflowStrike Weld Postflow Idle

Tr
ig
ge

r 
Pu

lll
ed

Ar
c 
Es

ta
bl
ish

ed

Tr
ig
ge

r 
Re

le
as

ed 4 Step Trigger
Start = On
Crater =On
Burnback = On

1.5s max

Burnback

Start

Burnback T.Start T.

Crater

Crater T.

Crater

Tr
ig
ge

r 
Pu

lll
ed

Tr
ig
ge

r 
Re

le
as

ed

Start Upslope Downslope Crater

Start

 

MENU KONFIGURACJI URZ DZENIA 
Menu te pozwala na dost p do parametrów 
konfiguruj cych prac  urz dzenia.  Parametry te s  
parametrami u ytkownika w zasadzie ustawiane tylko 
przy instalacji urz dzenia.  Parametry konfiguracji 
mo na pogrupowa  nast puj co: 

 P.1 do P.99 Niezabezpieczone Parametry (zawsze 
ustawialne). 

 P.101 do P.199 Parametery Diagnostyczne 
(zawsze Tylko Do Odczytu). 

 P.501 do P.599 Parametery Zabezpieczone 
(dost pne tylko przez aplikacj  komputerow ). 

 
Aby wej  do Menu Konfiguracji Urz dzenia nale y 
naci n  jednocze nie dwa przyciski.  Nie mo na wej  
do Menu w czasie spawania.  Zmiana warto ci 
migaj cego parametru nast puje poprzez obracanie 
dolnego enkodera. 
 
Po zmianie parametru nale y nacisn  prawy przycisk 
dla jego zapami tania.  Naci ni cie lewego przycisku 
anuluje nastawion  warto .  Aby wyj  z Menu 
nacisn  dwa przycisku jednocze nie.  Równie  po 1 
minucie braku aktywno ci nast pi wyj cie z Menu. 
 

Niezabezpieczone parametry 
P.0 Nacisn  lewy przycisk aby wyj  z Menu. 
 
P.1  Jednostki pr dko ci podawania drutu 
 Metryczne = m/min 

 Calowe = in/min 
 
P.2  Tryb wy wietlania 
 Amps = Lewy wy wietlacz pokazuje nat enie 

pr cu podczas spawania. 

 WFS = Lewy wy wietlacz pokazuje pr dko  
podawania drutu podczas spawania. 

 
P.4  Przywo anie pami ci przycisku 
 Enable  = Wybór pami ci 2 do 6 poprzez szybkie 

naci ni cia przycisku uchwytu.  Opcja ta jest 
dost pna, gdy panel podwójny - procedura/pami  

jest zainstalowany.  Aby przywo a  pami  za 
pomoc  przycisku nale y tyle razy szybko 
nacisn  przycisk, ile wynosi numer pami ci, któr  
chcemy przywo a .  Przywo anie jest mo liwe tylko 
w stanie ja owym urz dzenia. 

 Disable = Wybór pami ci jest mo liwy tylko 
przyciskami na panelu podwójnym – 
procedura/pami . 

 
P.5  Zmiana Procedur Przyciskiem Uchwytu 
 Quick Trigger = Pozwala na prze czanie pomi dzy 

procedur  A i B podczas spawania.  Wymagany 
jest panel podwójny – procedura/pami .  Aby 
zastosowa : 

 Wybra  procedur  “GUN” na panelu pami . 
 Rozpocz  spawanie poprzez naci ni cie 

przycisku.  Urz dzenie b dzie spawa o 
ustawieniami procedury A. 

 Podczas spawania szybko zwolni  i ponownie 
nacisn  przycisk uchwytu.  Urz dzenie 
prze czy si  na ustawienia procedury B. 

 Zwolni  przycisk aby zatrzyma  spawanie.  
Przy nast pnym spawaniu urz dzenie znowu 
rozpocznie z ustawieniami procedury A. 

 Integral TrigProc = U y  Integral Trigger + 
Procedure Switch przy zastosowaniu uchwytu 
Lincoln Dual Schedule.  Przy pracy 2-krokowej 
urz dzenie dzia a identycznie jak przy wyborze 
External Switch.  Dla pracy w trybie 4-krokowym: 

 Wybra  procedur  “GUN” na panelu pami ci. 
 Rozpocz  spawanie naciskaj c przycisk na 

uchwycie.  Urz dzenie zacznie spawanie 
wed ug ustawie  procedury A. 

 Podczas spawanie szybko pu ci  I nacisn  
przycisk.  Urz dzenie prze czy si  na 
ustawienia procedury B. 

 Pu ci  przycisk aby zatrzyma  spawanie.  
Przy nast pnym spawaniu urz dzenie 
rozpocznie znowu ustawieniami procedury A. 

 External Switch = Wybór Dual Procedure mo liwy 
jest tylko przyciskiem na panelu pami ci lub 
uchwytem dual procedure (domy lnie). 

 
P.6  Uchwyt Push Pull, Ustawianie Parametru 
Zw oka 
Parametr Zw oka kontroluje opó nienie momentu 
obrotowego silnika Push-Pull gdy u ywany jest uchwyt 
push-pull.  Podajnik drutu jest fabrycznie ustawiony na -  
bez zw oki.  O ile nie ma znacznego oporu na 
podawanym drucie parametr Zw oka mo e by  
zredukowany na tyle, aby zapobiega  zakleszczaniu si  
drutu.  Jakkolwiek, ma a warto  parametru Zw oka 
mo e powoda  opó nienie motoru podczas spawania i 
przypalanie drutu do ko cówki pr dowej.  Je eli 
pojawia si  zakleszczanie drutu sprawdzi  najpierw 
inne przyczyny przed zmian  parametru Zw oka.  
Domy lna warto  parametru to 75 z mo liw  zmian  w 
zakresie 5-100.  Aby ustawi  parametr Zw oka: 

 Pokr t em VOLTS/TRIM ustawi  parametr Zw oka.  
Zwi kszenie spowoduje wzrost momentu 
obrotowego silnika, zmniejszenie zmniejszy 
moment obrotowy silnika.  Nie zwi ksza  moment 
obrotowy wi cej ni  to konieczne.  Wysoka warto  
parametru Zw oka mo e powodowa  
zakleszczanie si  drutu, a niska warto  mo e 
powodowa  przypalanie drutu do ko cówki 
pr dowej. 

 Nacisn  prawy przycisk aby zachowa  nowe 
ustawienia. 

 



Polski  Polski 10

P.7  Ustawianie Offsetu Uchwytu Push Pull 
Kalibracja offsetu uchwytu push-pull ustawia pr dko  
silnika pull.  Procedura kalibracji powinna by  
przeprowadzona tylko wtedy, gdy inne mo liwe korekty 
nie rozwi zuj  problemu podawania drutu.  Miernik 
obrotów jest konieczny aby przeprowadzi  kalibracj .  
Dla jej przeprowadzenia nale y: 

 Zwolni  rami  dociskowe na obydwu podajnikach 
drutu (Pull i Push). 

 Ustawi  pr dko  podawania drutu na 200 rpm. 

 Usun  drut z podajnika drutu pull. 

 Trzyma  miernik obrotów na rolce podajnika pull. 

 Nacisn  przycisk na uchwycie push-pull. 

 Zmierzy  pr dko  obrotow  podajnika pull. 
Pr dko  powinna mie ci  si  w zakresie 115-125 
rpm.  Je eli oka e si  to konieczne zmniejszy  
ustawienie kalibracji aby zwolni  podajnik pull lub 
zwi kszy  ustawienie aby przy pieszy  podajnik.  
Zakres kalibracji wynosi od -30 do +40 z warto ci  
domy ln  0. 

 Nacisn  prawy przycisk aby zachowa  nowe 
ustawienia. 

 
P.8  Kontrola Gazu TIG (Dwa Ustawienia) 
 1. "Valve (manual)", wewn trzny zawór nie dzia a 

podczas spawania TIG.  Przep yw gazu jest 
r cznie kontrolowany przez zewn trzny zawór. 

 2. "Solenoid (auto)", wewn trzny zawór w czy I 
wy czy si  automatycznie podczas spawania TIG 
I tak: 

 Czas Preflow nie b dzie dost pny z interfejsu 
u ytkownika. 

 Czas Postflow b dzie dost pny z interfejsu 
u ytkownika i mo e mie  warto  od OFF (0 
sekundy) do 10.0. 

 Czas Postflow jest utrzymywany przy 
prze czaniu trybów spawania mi dzy MIG i 
TIG. 

 Kiedy w czenie wy czenie urz dzenia jest 
kontrolowane przez prawy enkoder. 

 Przep yw gazu nast pi dopiero gdy elektroda 
dotknie materia u i zako czy si  po czasie 
Postflow od momentu przerwania uku. 

 
P.9  Opó nienie Krateru 
U y  opó nienie krateru aby przej  sekwencj  
tworzenia krateru przy spawaniu punktowym punkt za 
punktem.  Je eli przycisk jest puszczony zanim up ynie 
czas opó nienia krateru wówczas sekwencja tworzenia 
krateru jest pomijana. Je eli przycisk jest puszczony 
po, sekwencja tworzenia krateru funkcjonuje normalnie. 

 Warto ci = = OFF (0) do 10.0 sekundy (OFF jest 
warto ci  domy ln ). 

 
P.11 Ustawienie Zegarów 
Menu te jest u ywane do ustawiania czasów dla 
„Zbocza”, „Opadania”, „Ponowny uk”.  Nacisn  prawy 
przycisk aby wej  do menu ustawiania zegarów.  
Nast pnie dolnym enkoderem nastawi  na zegar, który 
chcemy ustawi .  Nacisn  prawy przycisk. Encoderem 
ustawi  dany czas dla zegara.  Nacisn  lewy 
przycisk dla zapami tania warto ci.  Czynno ci 
powtórzy  dla ka dego zegara, który chcemy ustawi .  
Na zako czenie jeszcze raz nacisn  lewy przycisk aby 
wyj  z menu. 
 
P.12  Opcje Traktora 
Menu te jest u ywane do zmiany parametrów traktora 
w czaj c w to opcje startu i ko ca.  Nacisn  prawy 

przycisk aby wej  w menu Opcje Traktora I obraca  
encoder aby wybra  opcje startu lub ko ca.  Nacisn  
prawy przycisk aby zaakceptowa  opcj .  Nacisn  
lewy przycisk aby ustawi  opcj  i wyj  z ustawiania 
opcji.  Obraca  enkoder dla wybrania nast pnej opcji 
lub nacisn  lewy przycisk aby opu ci  menu. 
 
P.13  Ustawianie Arc Force 
Ten parametr pozwala na ustawienie warto ci Arc 
Force dla Startu, Spawania i Krateru.  Nacisn  prawy 
przycisk aby wej  do menu i obraca  enkoderem aby 
wybra  mi dzy Startem, Spawaniem czy Kraterem.  
Nacisn  prawy przycisk i nast pnie enkoderem 
wybra  dan  warto .  Nacisn  lewy przycisk aby 
zapami ta  warto  i wyj  z opcji.  Kontynuowa  dla 
ustawienia Arc Force dla kolejnych stanów, nast pnie 
nacisn  lewy przycisk aby wyj  z menu. 
 
P.14  Resetowanie Wagi Drutu 
Ten parametr pojawia si  tylko z systemem 
u ywaj cego Monitorowania Produkcji.  U y  tego 
parametru aby zresetowa  pocz tkow  warto  wagi 
drutu. 
 
P.16  Pokr t o Uchwytu Push-Pull 
 Potencjometr uchwytu dost pny = Pr dko  

podawania drutu jest zawsze kontrolowana przez 
potencjometr na uchwycie push-pull (domy lnie). 

 Potencjometr uchwytu zablokowany = Pr dko  
podawania drutu jest zawsze kontrolowana przez 
lewy encoder na podajniku. 

 Gun Pot Proc A = Gdy aktywna jest procedura A 
pr dko  podawania drutu jest ustawiana przez 
potencjometr uchwytu push-pull.  Gdy aktywna jest 
procedura B pr dko  podawania drutu jest 
ustawiana przez lewy encoder na podajniku. 

 
P.25  Konfiguracja D ojstika 
Pewne wersje uchwytów spawalniczych posiadaj  
d ojstik aby umo liwi  u ytkownikowi zmian  ró nych 
parametrów spawania przy uchwycie, a nie na 
podajniku.  P.25 mo e by  u yte do zmiany 
zachowania d ojstika.  We wszystkich konfiguracjach 
po o enia góra-dó  d ojstika zmienia pr dko  
podawania drutu.  Poprzez P.25 mo na zmieni  sposób 
zachowania si  pozycji lewo-prawo d ojstika. 

 Kiedy P.25 jest ustawione na “WFS/Trim”, lewe i 
prawe po o enie d ojstika ustawia napi cie uku 
lub w trybie STT pr d bazy.  

 Kiedy P.25 jest ustawione na “Memory+Trim”, lewe 
I prawe po o enie d ojstika wybiera numer pami ci 
w stanie ja owym lub napi cie uku lub w SST pr d 
bazy podczas spawania. 

 Kiedy P.25 jest ustawione na “Procedure A/B”, 
lewe i prawe po o enie d ojstika wybiera 
procedur  A lub B. Lewe po o enie wybiera 
procedur  A, prawe procedur  B. 

 

Parametry Diagnostyczne 
P.80  Pomiar na wyj ciu 
U ywa  tego parametru tylko dla celów 
diagnostycznych.  Gdy urz dzenie jest ponownie 
za czone P.80 jest automatycznie resetowane na 
warto  False. 
 False = Pomiar jest okre lony poprzez po o enie 

prze cznika DIP w ródle. 

 True = Pomiar jest dokonywany na wyj ciu ród a i 
po o enie prze cznika DIP jest ignorowane. 
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P.99  Poka  Tryby Testowe 
W tablicach spawania s  zawarte specjalne tryby 
testowe dla testowania i serwisu urz dze .  Ustawi  na 
„YES” aby wy wietli  wszystkie tryby testowe.  Po 
wy czeniu urz dzenia parametr automatycznie wraca 
do pozycji “NO”. 
 
P.100  Przegl d Diagnostyczny 
Diagnostyka jest u ywana tylko przy serwisowaniu 
urz dzenia PowerWave. 

 Yes = pokazuje od P.101 do P.500 w menu 
SETUP. 

 No = tylko od P.0 do P.100 jest pokazane w menu 
SETUP. 

 
P.101  Event Logs 
Nacisn  prawy przycisk, aby zobaczy  Event Logs.  
Obraca  enkoderem a  do wy wietlenia po danego 
parametru.  Nast pnie ponownie nacisn  prawy 
przycisk.  Pojawi  si  ró ne informacje na temat 
wybranego parametru.  Nacisn  lewy przycisk aby 
wyj  z opcji. 
 
P.102  Fatal Logs 
Nacisn  prawy przycisk, aby zobaczy  Fatal Logs.  
Obraca  enkoderem aby wybra  modu  do przeczytania 
i nacisn  prawy przycisk.  Pojawi  si  ró ne 
informacje na temat krytycznego modu u.  Nacisn  
lewy przycisk aby wyj  z opcji. 
 
P.103  Wersja Programu 
Nacisn  prawy przycisk aby zobaczy  powy szy 
parametr.  Obraca  encoderem aby wybra  modu , 
którego ma dotyczy .  Nacisn  prawy przycisk aby 
wy wietli  dany parametr.  Nacisn  lewy przycisk 
aby wyj  z opcji. 
 
P.104  Wersja Urz dzenia 
Nacisn  prawy przycisk aby zobaczy  powy szy 
parametr.  Obraca  encoderem aby wybra  modu , 
którego ma dotyczy .  Nacisn  prawy przycisk aby 
wy wietli  dany parametr.  Nacisn  lewy przycisk 
aby wyj  z opcji. 
 
P.105  Wersja Programów Spawania 
Nacisn  prawy przycisk aby zobaczy  wersj  
programów spawania.  Nacisn  lewy przycisk aby 
wyj  z opcji. 
 
P.106  Address IP 
Nacisn  prawy przycisk aby zobaczy  adres IP je eli 
p ytka sieciowa jest zainstalowana w urz dzeniu.  Je eli 
p ytka nie jest zainstalowana zostanie wy wietlone "No 

Enet Found".  Nacisn  lewy przycisk aby wyj  z opcji. 
 
P.107  ród o Mocy 
Nacisn  prawy przycisk aby zobaczy  typ ród a 
mocy.  Nacisn  lewy przycisk aby wyj  z opcji. 
 

Konserwacja 
 

 UWAGA 
W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynno ci 
konserwacyjnych zaleca si  kontakt z najbli szym 
serwisem lub firm  Lincoln Electric.  Dokonywanie 
napraw przez osoby lub firmy nieposiadaj ce 
autoryzacji spowoduje utrat  praw gwarancyjnych. 
 
Cz stotliwo  wykonywania czynno ci 
konserwacyjnych mo e ró ni  si  w zale no ci od 
rodowiska, w jakim urz dzenie pracuje. 

 
Jakiekolwiek zauwa one uszkodzenia powinny by  
natychmiastowo zg aszane. 
 

Konserwacja podstawow 
 Sprawdza  stan izolacji i po cze  kabli 

spawalniczych i przewodu zasilaj cego. 

 Usuwa  odpryski z dyszy gazowej uchwytu 
spawalniczego. Rozpryski mog  przenosi  si  z 
gazem os onowym do uku. 

 Sprawdza  stan uchwytu spawalniczego. 
Wymienia  go, je li to konieczne. 

 Sprawdza  stan i dzia anie wentylatora 
ch odz cego. Utrzymywa  czyste otwory wlotu i 
wylotu powietrza ch odz cego. 

 

Konserwacja okresowa 
Wykonywa  konserwacj  podstawow  oraz, 
dodatkowo: 

 Utrzymywa  urz dzenie w czysto ci. 
Wykorzystuj c strumie  suchego powietrza (pod 
niskim ci nieniem) usun  kurz z cz ci 
zewn trznych obudowy i z wn trza spawarki. 

 Sprawdzi  stan wszystkich styków elektrycznych i 
poprawi , je li jest taka konieczno . 

 Sprawdza  i dokr ca  wszystkie ruby. 
 

 UWAGA 
Sie  zasilaj ca musi by  od czona od urz dzenia 
przed ka d  czynno ci  konserwacyjn  i serwisow . 
Po ka dej naprawie wykona  odpowiednie sprawdzenie 
w celu zapewnienia bezpiecze stwa u ytkowania. 
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Kompatybilno  Elektromagnetyczna (EMC) 
11/04 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 Kable wyj ciowe powinny by  mo liwie krótkie i u o onym razem, jak najbli ej siebie.  Dla zmniejszenia 
promieniowania elektromagnetycznego, je li to mo liwe nale y uziemia  miejsce pracy.  Obs uguj cy musi 
sprawdzi  czy po czenie miejsca pracy z ziemi  nie powoduje adnych problemów lub nie pogarsza warunków 
bezpiecze stwa dla obs ugi i urz dzenia. 

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

 UWAGA 
Urz dzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w których zasilanie jest dostarczane 
przez publiczn  sie  niskiego napi cia. W takich miejscach mog  wyst pi  potencjalne trudno ci w zapewnieniu 
kompatybilno ci elektromagnetycznej.  
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Dane Techniczne 
 

NAPI CIE ZASILANIA PR DKO  PODAWANIA DRUTU 
34-44 Vdc 0.75-22 m/min 

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJ CIOWE PRZY 40°C
Cykl pracy 

(oparty o 10 minutowy okres) 
 

100% 
60% 

Pr d wyj ciowy 
 

 
385 A 
500 A 

ZAKRES PARAMETRÓW WYJ CIOWYCH
Zakres pr du spawania 

5-500 A 
Maksymalne napi cie stanu ja owego 

113 Vdc lub Vac w szczycie 

WYMIARY DRUTÓW (mm)
Druty stalowe 

0.6 to 1.6 
Druty proszkowe 

1.0 to 2.0 
Druty aluminiowe 

1.0 to 1.6 

WYMIARY
Wysoko  
440 mm 

Szeroko  
270 mm 

D ugo  
636 mm 

Ci ar 
17 Kg 

Temperatura pracy 
–10°C to +40°C 

Temperatura sk adowania 
-25°C to +55°C 

 

WEEE 
07/06 

P
o

ls
ki

 

 

Nie wyrzuca  osprz tu elektrycznego razem z normalnymi odpadami! 
Zgodnie z Dyrektyw  Europejsk  2012/19/EC dotycz c  Pozbywania si  zu ytego Sprz tu Elektrycznego i 
Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w ycie zgodnie 
z mi dzynarodowym prawem, zu yty sprz t elektryczny musi by  sk adowany oddzielnie i specjalnie 
utylizowany.  Jako w a ciciel urz dze  powiniene  otrzyma  informacje o zatwierdzonym systemie 
sk adowania od naszego lokalnego przedstawiciela. 
Stosuj c te wytyczne bedziesz chroni  rodowisko i zdrowie cz owieka! 

 

Wykaz Cz ci Zamiennych 
12/05 

Wykaz cz ci dotycz cych instrukcji 
 Nie u ywa  tej cz ci wykazu dla maszyn, których kodu (code) nie ma na li cie.  Skontaktuj si  z serwisem je eli 

numeru kodu nie ma na li cie. 

 U yj ilustracji monta u (assembly page) i tabeli poni ej aby okresli  po o enie cz ci dla urz dzenia z konkretnym 
kodem (code). 

 U yj tylko cz ci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem g ównym przywo uj cym stron  (assembly page) z 
indeksem modelu (# znajd  zmiany na rysunku). 

U yj ilustracji monta u (assembly page) i tabeli poni ej aby okresli  po o enie cz ci dla urz dzenia z konkretnym 
kodem (code). 
 

Schemat Elektryczny 
 
U yj linstrukcji dostarczonej z maszyn . 
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Akcesoria 
 

K10349-PG-xM Kabel ród o-podajnik (gaz).  Dost pne d ugo ci: 5, 10,15, 20, 25 lub 30m. 

K10349-PGW-xM Kabel ród o-podajnik (gaz i woda).  Dostepne d ugo ci: 5, 10,15, 20, 25 lub 30m. 

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

K10343 Adapter uchwytu do procesu Innershield. 

 

LF 45:  Rolki nap dowe i prowadnice do nap du 4 rolkowego 
 
KP14017-0.8 
KP14017-1.0 
KP14017-1.2 
KP14017-1.6 

Druty stalowe: 
0,6-0,8mm 
0,8-1,0mm 
1,0-1,2mm 
1,2-1,6mm 

 
KP14017-1.6R 
KP14017-2.4R 

Druty proszkowe: 
1.0-1.6mm 
1.6-2.4mm 

 
KP14017-1.2A 
KP14017-1.6A 

Druty aluminiowe: 
1,0-1,2mm 
1,2-1,6mm 

 




