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URZADZENIA DO SPAWANIA
MIG/MAG | DRUTEM PROSZKOWYM

Odpowiednie do zastosowan w przemysle i warsztatach
Optymalizowane do procesow statonapieciowych
Kompatybilne z réznymi podajnikami drutu




Urzadzenia do spawania MIG/MAG i drutem proszkowym
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Pawertec® 305C, 355C, 425C PRO
Wysoka jakost tuku, tryb synergiczny
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Handy MIG Weld Pak™ 2000
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Zestawy MIG/MAG
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URZADZENIA DO SPAWANIA MIG/MAG | DRUTEM PROSZKOWYM

Handy MIG

Niesamowicie proste i mobilne

Kompaktowe, przenosne i lekkie urzadzenie,

zasilane 7 sieci 230V, 16 A, bardzo proste w obstudze.
Idealnie nadaje sie do lekkich prac warsztatowych

i naprawczych [prace w garazu czy w gospodarstwie
rolnym). Cztery ustawienia napiecia i ptynna regulacja
predkosci podawania drutu pozwalaja na spawanie
cienkich blach stalowych. Prace z urzadzeniem mozna
rozpoczgc natychmiast  wszystko czego potrzeba do
spawania jest zawarte w opakowaniu: uchwyt, przewad
zasilajgcy, przewod masowy Z zaciskiem, szpula drutu
litego, koncowki pradowe, ostona spawalnicza oraz miotek
i szczotka spawalnicza.

Zalety

e Odpowiednie do spawania wiekszoscl cienkich blach stalowych.

e Zasilanie z sieci 230Y, 16 A.

e Bezpieczna praca - do mamentu zaptanu w uchwycie nie ptynie prad.
e Kompaktowy, przenosny, lekki T tatwy w obstudze.

e [dealne do lekkich prac warsztatowych i naprawczych.

e Cigeta regulacja podawania drutu i do wyboru cztery poziomy napliecia.
e Wentylator zapewniajgcy dtugg zywotnosc.

Done techniczne

Produkt Indeks Mapietie zasilania | Zakres pradu | Parametry Zabezpieczenie Ciezar | Wymiary Stopien ochrony
(B0-60HzZ) (a) Spawiania kg) WixSxG (mml |/ klasa izolacji
|
Handy MIG | K14000-1 | 230vA1-faz. 45-80 JOANTEV@0% |16 18 345 % 220 x 455 EIPQHH

Kompaktowe MIG/MAG

Procesy

» MIG/MAG

= Drut proszkowy
lnnershield)

Zalecane materialy spawainicze

- Stal
Ultramag®, Supramig®, Supramig
Ultra®

- Drut proszkowy
Innershield® NR211-MP

W zestawie

» Przewdd zasilajacy

= Uchwyt MIG

+ Ralki podajace

= Drut lity 0,5 kg

» Zestaw akcesaridw spawalniczych

Akceseria
» B10241-1 Uchwyt MIG

WEJSLIE

WYISCIE
e
sl

Inwertor kampaktowy
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Weld Pak™ 2000

Wieloprocesowy, kompaktowy, inwertorowy

Weld PAK™ 2000 jest wieloprocesowym urzgdzeniem do spawania pradem statym DC
Sprawdza sie idealnie przy spawaniu cienkich blach oraz roznych pracach naprawczych,

lest to doskonate, mobilne narzedzie do spawania lekkich konstrukcji, zasilane z si
Umozliwia spawanie metodami MIG/MAG (rowniez stal nierdzewng), drutem prosz

eci 230V.
kowym

samoostonowym (bez uzycia gazu) oraz elektrodami otulonymi, zardwna rutylowymi jak
i zasadowymi, Weld PAK™ 2000 przeznaczony jest do spawania drutami o érednicach od 0,6 mm
5200 (5 ko),

do 1,)mm (stal czarna, stal nierdzewna, drut proszkowy) na szpulach B300 [15ko] |
lakosC procesu spawania zalezy w duzej mierze od systemu
podawania drutu, dlatego WELD PAK 2000 zostat wyposazony
w profesjonalny mechanizm podajacy z rolkami o duzej
srednicy. Weld PAK™ 2000 zostat zaprojektowany, aby
sprostac najbardzie] wymagajacym standardom jakosci oraz
wytrzymatosci Lincoln Electric. Dowodemn tego jest udzielenie
dwuletniej ewarancji bez limitdw czasu pracy urzgdzenia,

Zalety

e Bardzo dobra charakterystyka, zajarzanie I stabilnosc tuku.

e Przyjazny interfejs uzytkownika pozwalajacy na ptynng
regulacje prgdu spawania

e tatwa zmiana biegunowosci.

e Profesjonalny mechanizm podawania drutu.

Dane techniczne

Produkt Incleks Napiecie zasilania | Zakres Parametry Zabezpieczenie Ciezar |Wymiary Stopier
(50-80Hz) pradu (Al | spawania (Al kg) WSxG (mm] ochrony
Weld Pak™ 2000 K14134-1 230VN-faz. 20-180 BOALVR20% |25 75 600 x 280 x 800 | IP23

Procesy

= MIG/MAG

= Drut proszkowy
(Innershield)

« MMA

Zglecane materialy spawainicze

- Stal
Ultramag®, Pantafix®, Omnia®4e,
Basa® G

- Drut proszkowy
Innershield® NR211-MP

W zestawie

« Przewdd zasilajgey 3 m)
- Przewdd masawy [4m)
« Przewdd gazowy 2 m)

= Uchwyt MIG, 3m

Akcesoria

» K10429-15-xM Uchwyt MIG LG5 150 G
—150A - 3/4/5m

» K10429-25-xM Uchwyt MIG LGS 250 G
—200A - 3/4/5m

+ E/H-200A-25-3M Uchweyt elektrodowy,
200A -25mm? - 3m

« KP14016-x Zestaw ralek podajacych
(2R

- K10158-1 Adaptar szpuli (15 kel

WEJSCIE
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URZADZENIA DO SPAWANIA MIG/MAG | DRUTEM PROSZKOWYM

Kompaktowe MIG/MAG

Powertec® 161C, 191C, 231C, 271C

Profesjonalny wybor

Powertec® 161C, 191C, 231C i 271C, doskanate urzadzenia do prac naprawczych

i kanserwacyjnych. Posiadajg bardzo dobrg charakterystyke tuku i fatwe zajarzanie,

Co pozwala na wykonywanie ztgczy o wysokiej jakosci, szybko i bez odpryskow.

Doskonate narzedzia dla matych warsztatow, serwisow zajmujgcych sie blacharstwem
samochodowym oraz gospodarstw rolnych. Powertec® 191C 1 231C to urzgdzenia o wiekszej
maocy, pozwalajace na wykonywanie potgczen spawanych lekkich konstrukcji, ale zachowujgce
elastycznost w spawaniu cienkich materiatdw, charakterystyczng dla Powertec® 161C.
Powertec® 271C to urzadzenie o wielu zastosowaniach, mozna nim spawac zarowno
elementy o matej grubosci oraz lekkie i srednie konstrukeje.

Zalety
¢ Bardzo dobra charakterystyka, zajarzanie i stabilnosc tuku.

o Wysmienita kontrola regulaci dtugosei wolnego wylotu drutu po spawaniu, funkeja spawania
punktowego, przefacznik 24 takt [za wyjatikiem PT161C) | dodatkowe ustawienia napiecia.

« Dodatkowe mierniki napiecia i natezenia pradu [za wyjatkiem PT1610).
e tatwa zmiana bisgunowosc.

e Profesjonalny mechanizm podawania drutu.

e YWyposazane w eurokonektor i actgczany przewOd masowy

Daone techniczrie

Produkt Inceks MNapiecie zasilania | Zakres Parametry Zabezpieczenie |Ciezar | Wymiary Stopient ochrony
[50-60HzZ) pradu (8] | spawania (A) kgl WiSxG (mm) |/ klasa izolacii
Powertec® 161C  |K14040-2 30-150 150A/215W20% g 53 615x 390 x 825
Powertec® 191C  |K14045-1 30-180 1B0A/23,0¥20% |20 70
2301 -faz. P23/ H
Powertec® 231C | K14046-1 30-220 220A025,0V20% |25 20 765 x 427 X 850
Powertec® 271C | K14047-1 30-255 255AR68V20% |32 23

* modele z koficdwkg ,-2" zawieralg zamontowany amperomisrz i woltomierz.

Procesy
» MIG/MAG
= Drut proszkowy

Zalecane materialy spawainicze.

- Stal
Ultramag®, Supramig®, Supramig
Ultra®

» Drut proszkowy
Innershield® NR211-MP

W zestawie
« Przewdd zasilajgcy Bm) i przewad
masowy B m)

Akcessrin

« K10429-15-xM Uchwyt MIG.LGS 150 G
—150A - 3/4/5m

» K10429-25-xM Uchwyt MIG LGS 250 G
- 200A - 3/4/5m

» K10413-25PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 250 G — 200A - 3/4/5m

« K10413-25FX-xM Uchwyt MIG
LG 260 G FX — 2004 —3/4/5m

» K10429-36-xM Uchwyt MIG LGS 360 G
—300A - 3/4/5m

» K10413-36PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 360 G —300A - 3/4/5m

« KP14016-x Zestaw rolek podajacych
R

- K10158-1 Adaptar szpuli (5 kgl

« K14044-1 Woltomierz i amperamierz
(za wy]atkiem PT1610)

» K14048-1 Zestaw padiaczenia
podgrzewacza C0; (za wyjatkiem
PT1510)

WEJSLIE WYISCIE
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URZADZENIA DO SPAWANIA MIG/MAG | DRUTEM PROSZKOWYM

Powertec® 255(, 305(

Mocne i ekonomiczne urzadzenia kompaktowe

Powertec® 2550 i 305C zostaty zaprojektowane tak, aby zaspokaoit najwyzsze
wymagania naszych klientow, zwigzane 7z kampaktowymi urzadzeniami MIG do pracy
w ciezkich warunkach. Powertec® 2550 jest idealng maszyna do spawania cienkich
blach. Charakteryzuje go tatwe zajarzanie i bardzo dobry, stabilny tuk, co pozwala
wykonywact ztgcza o najwyzszej jakosci, szybko i bez odpryskow.

Powertec® 305C jest urzadzeniem o wielu zastosowaniach, mozna nim spawac
elementy o matej grubosci oraz lekkie i $rednie konstrukcje. Pozwala na spawanie
fukiem zwarciowym i natryskowym przy zastgsowaniu drutu o srednicy 1,0 mm.

Zalety

e Mozliwost doboru najbardzie] odpowiedniego urzgdzenia do danej aplikacji.

o Wysmienite zajarzanie tuku.

« Wieloskokowa regulacja napiecia tuku umozliwiajaca precyzyjny dobdr parametriw.
e Doskonaly mechanizm podawania drutu z rolkami o duzej srednicy.

o Elektroniczny system stahilizacji predkosci podawania drutu.

e Wyposazony w duze kota, uchwyty do zawleszania na linach, zwiekszajgce
maobiinosc urzadzenia.

e (Opcjonalnie dostepne z miernikami napiecia i natezenia prgdu spawania oraz
mozliwoscig zmiany polaryzacji.

POWERTES

NGO | -
=)

Dane techniczne

|
Pradukt Indeks Napiecie zasilania  Zakres Parametry Zabezpieczenie | Ciezar | Wymiary Stopien ochrony
(50-60Hz) pradu (8] | spawania &) (kel WiSxG [mm) |/ Klasa izolacji

K14055-1 400V/3-faz. 18
Powertec® 2550 25-250 250A/26,54/35% SES

K14085-2 230/400v/3-faz. 26

#10 x 467 x 930 | IP23/H

Powertec® K12056-1& -3 |400W3-faz. " 200A29VA559, 25 o
305C K14056-2& -4 |230/400V/3-faz. 225ANR5VI0% | 4005

Kampaktawe MIG/MAG

Procesy
- MIG/MAG
= Drut proszkowy

Zalecane materiaty spawainicze
- Stal
Ultramag®, Supramig®, Supramig
Ultra®
= Drut proszkowy
Innershield® NR211-MP
» Aluminium
SuperGlaze®

W zestawie

» Podwaozie

- Przewdd zasilajacy (5m)

» Przewdd masowy z zaciskiem B m)
- Przewdd gazawy 2m)

= Zestaw rolek podajgcych

Akcesoria
= K10429-25-xM Uchwyt MIG LG5 250 G
- 200A -3/4/5m
» K10413-25PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 250 G - 200A - 3/4/5m
+ K10413-25F X-xM Uchwyt MIG
LG 250 G FX - 200A - 3/4/5m
+ K10429-36-xM Uchwyt MIG LGS 360 G
- 300A - 3/4/5m
= K10413-36PHD-XM Uchwyt MIG
LGP 360 G - 300A - 3/4/5m
= KP14016-x Zestaw rolek podajgcych
2R
- KP14017-x Zestaw rolek podajacych 4R
- K10158-1 Adaptar szpuli (15kg)
«K14077-1 Zestaw do zmiany polaryzacji
= K14049-1 Mierniki cyfrowe AV
+K14009-1 Zestaw podiaczenia
poderzewacza 0,

WEJSCIE WYJISCIE
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URZADZENIA DO SPAWANIA MIG/MAG | DRUTEM PROSZKOWYM

Kompaktawe MIG/

Powertec® 305C PRQ, 355C PRO
Powertec® 425C PRO

Wysoka jakosc tuku, tryb synergiczny

Urzadzenia Pawertec® C PRO to urzadzenia daskonate pod kazdym wzgledem.
Znakomite wtasnosci tuku spawalniczego gwarantujg matg ilost odpryskow podczas
spawania, zarawno w ostanie mieszanek gazowych na bazie arganu jak i 100% CO,.
Bogate wyposazenie dodatkowe cbejmuje: przetgcznik trybu pracy 2/4 takt, regulacje
preckosci dochodzenia i wolnego wylotu drutu. Wszystkie urzgdzenia s3 standardowao
wyposazone w mierniki napiecia i pradu spawania, pozwalajgce na statg kantrole
parametrow spawania. Urzgdzenia Powertec s idealne zaréwno dla doswiadczanych
jak i poczatkujacych spawaczy. Dzieki sterowaniu synergicznemu, gdy tylko uzytkownik
zmieni potoZenie przetgcznika napiecia, predkos¢ podawania drutu jest dobierana
autamatycznie. Wszystkie trzy urzgdzenia wyposazane sa wsolidny, czterorolkowy
zespat podajgcy drut i silnik o duzej mocy.

Zalety

e Mozliwost doboru najbardzie] odpowiedniego urzgdzenia do danej aplikacji.

e Doskonate wiasnosc fuku przy spawaniu w mieszankach gazowych i 100% C0;.

e Doskanaty mechanizm podawania drutu [4-rolkawy), z rolkami o duzej srednicy.

e Elektraoniczny system stabilizacji predkosc podawania drutu.

o Wielnskokowa regulacja napiecia tuku umozliwiajgea precyzyjny dobdr parametriw.

o Panel sterowania synergicznego dla utatwienia nastawlienia odpowiednich parametrdw,
e (zytelne mierniki cyfrowe A/V

e Uzupetnione o rozbudowany zestaw funkeji.

e Duze kota, uchwyty do zawieszania na linach, zwiekszajgce mobilnosé urzadzen.

Dane techniczne
Produkt Indaks Napiecie zasilania | Zakres Parametry Zabezpieczenie | Ciezar Wymiary Stopieri ochrony
(50-60Hz) pradu (8] | spawania A k) WiSxG (mm) / Klasa izolacji
Powertec® 305C 280A28\/40%
PRO K1057-1 30-280 23AA25 56 0% 32720A 145 890 x 565 x 1060
Powertec® 3550 50431, 5W40%
K14058-1 230/400V/3-faz. 30-350 25A28 VIE0% 404254 147 IP23/H

Powertec® 4250 20AABVA0% PO X 30 X080

owertec® 425 4 4
PRO K14059-14 30-420 BT V0% 50/324 162

Procesy
« MIG/MAG
= Drut proszkowy

Zaletane materialy spawainicze

» Stal
Ultramag®, Supramig®, Supramig
Ultra®

« Drut proszkowy
Innershield® NR211-MP, Outershield®
MC710-H

- Stal nierdzewna
LNM 304L, 3161, 308L5i

» Aluminium
SuperGlaze®

W zestawie

«Podwazie

«Przewdd zasilajgcy G m)

- Przewdd masowy z zaciskiem Bml)
«Przewdd gazowy 2m)

«Zestaw ralek podajgcych

Akeesaria

» K10429-25-xM Uchwyt MIG LGS 250 G
- 200A = 3/4/5m

» K10413-25PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 250 G - 200A - 3/4/5m

» K10413-25F %-xM Uchwyt MIG
LG 250 G FX — 200A — 3/4/5m

» K10429-36-xM Uchwyt MIG LGS 360 G
- 300A - 3/4/5m

» K10413-36PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 360 G - 300A - 3/4/5m

+ K10429-505-xM Uchwyt MIG
LGS 505 W - 4504 - 3/4/am

» K10413-55PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 550 W - 500A - 3/4/5m

- KP14017-x Zestaw rolek podajgcych
[4R)

- K10158-1 Adaptor szpuli (15 kel

-K14071-1 Zabezpieczenie
przeciwpytowe

-K14009-1 Zestaw podtgczenia
podgrzewacza C0; [za wyjatkiem
PT306(]

-K14037-1 Chtodnica COOL ARC® 25

-K10420-1 Chiodziwo Acorox [2x5l)
[tylko PT4250)

WEJSLIE WYISCIE
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URZADZENIA DO SPAWANIA MIG/MAG | DRUTEM PROSZKOWYM

Powertec® 3055, 3655, 425S, 5055

Ogromny potencjat, techniczny triumf

Petna gama Zradet Powertec® i podajnikdw drutu zapewnia ogromny wyhdr urzgdzen
do spawania MIG ze stopniawg regulacja napiecia. Zasilane 7 sieci 3-fazowej ?rddia
pradu statego w zestawie z podajnikiem LF-22M, 24M i 24M Pro sg idealne do
patautomatycznedo spawania metodg MIG/MAG stali niskoweglowych, stopowych

i aluminium. Urzgdzenia zamontowane na podwoziu kotowym, posiadajg uchwyt do
przemieszczania oraz potke na butle gazowa.

Zalety

e Mozliwost doboru najbardzie] odpowledniego
urzadzenia do danej aplikacji.
e Doskonate wasnoscl tuku przy spawaniu
w mieszankach gazawych i 100% (0.

« Wieloskokowa regulacja naplecia tuku umoz?liwiajaca

precyzyjny dobdr parametrow.

e Dodatkowy dtawik zapewnia znakomite wiasnoscl

tuku spawalniczego
e Funkeja wentylator na zadanie [FAN.™).

Dane techniczne

o Panel sterowania synergicznego dla utatwienia
nastawlenia adpowiednich parametréw z LF24M Pro.

e Czytelne mierniki cyfrowe AV [z LF24M | LF24M Pro).
s Uzupetnione o rozbudowany zestaw funkeji.

zwiekszajgce mabilnose urzadzer.

e Duze kota, uchwyty do zawieszania na linach,

e Po poadigczeniu chiodnicy Coolare 25, w prosty sposob

urzgdzenie moze byc zamienione na chtodzane

tiecza [oprdcz PT 3085).

Zestawy MIG/MAG

Procesy
» MIG/MAG
= Drut proszkowy

Zalecane materiaty spawainicze

- Stal
Ultramag® . Supramig®, Supramig
Ultra®

= Drut proszkowy
Innershield® NR211-ME Qutershield®
MC710-H

- Stal nierdzewna
LNM 304L, 316L, 309L51

- Aluminium
SuperGlaze®

W zestawie

«Podwazie

«Przewad zasilajacy (5 m)

- Przewdd masawy z zaciskiem Bml

Zalecany zestaw

« Padajnik drutu LF22M, LF24M lub
LF24M Pro

- Zrédto Powertec® na padwoziu,
przewdd zasilajgey, przewdd masowy
z zaciskiem + chtadnica COOL ARC® 25
(dla wersji chiodzone] ciacza)

» Przewdd zespolany 5 m, uchwyt MIG,
reduktar gazowy

Akcesoria

» K10347-PG[W)-xM Przewad zespalany

» K10429-25-xM Uchwyt MIG LG5 250 G
- 200A -3/4/5m

» K10413-25PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 250 G - 200A - 3/4/5m

» K10413-25F X-xM Uchwyt MIG
LG 250 G FX - 2004 - 3/4/5m

+ K10429-36-xM Uchwyt MIG
LGS 360 G — 300A - 3/4/5m

» K10413-36PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 360 G - 300A - 3/4/5m

+ K10429-505-xM Uchwyt MIG
LGS 500 W - 4504 - 3/4/5m

» K10413-55PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 550 W — 500A — 3/4/5m

- K10158-1 Adaptor szpuli (15kg)

-K14071-2 Zabezpieczenie
przeciwpytowe

-K14009-1 Zestaw podtgrzenia
podgrzewarza (05

- K14037-1 Chtodnica COOL ARC® 25

- K10420-1 Chtodziwo Acorox [2x5l)

WEJSCIE WYISCIE

Mapiecie zasilania | Zakres .. | Zabezpieczenie |Ciezar |Wymiary Stopien ochrony
RIOGkE Indeks e GoHz) pracu (8) |Parametry spawania | ra) kg)  [WixG(mml  /Klasa izolagji arii || He
. . g 1 J00ARNV@IE%
Powertec® 3055 | K14060-1 | 230/400V3-faz. | 30-300 | Spep e nobic, | 32020 o 770%467 x 930
KI06114 | 230/400V73-Faz. I50A/1SV@40%
L] v B
Powertec® 3655 |\ oneran | 2omecmaos faz | 30730 Jasanav@ecse | 40 " e
KM082-18 | 230/400V73-faz. 420M/35V@A0% 875 %700 x
a8 i,
Powerlec® 4255 | g 2 | 220/380/a00-faz. | 040 yumam v@enos | 0 B s
K14083-18 | 230/400V/3-faz. S00A/3GY@A0%
L] s
Powertec®5055 |yae30n | 220/80/Ma05-faz. | 07500 T agoanai@enss | 63140 15
Dane techniczne podalnTkdw drutu
=p L
i |Srednica drutu (mim) i3 ; E;‘ E
Produkt Incieks Ciiodzenie Zasilznie E:‘?fkﬂ[fnﬁffnﬂ.gfwa”'a 5(“?{“ wvg”'g% ;
s i lity proszkowy | KE R syl f H
LF-22M K14084-1 powietrze 15 i [
= L
LF-2aM K14085-14 ) ) 3444V AL [1-20 086 1,0-16 17 440 % 275 X 636 E LR
powietrzeftiecz bl -
LF-2aMPRO K14066 -1 17
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URZADZENIA DO SPAWANIA MIG/MAG | DRUTEM PROSZKOWYM

CV-425 & CV-510

Niezawodne urzadzenie o wysokich osiggach

Urzgdzenia CV-425 i CV-510 s profesjonalnymi Zradtami pradu przeznaczonymi do pracy

w trudnych warunkach, np. w staczniach lub przy spawaniu konstrukeji typu offshore. Pasiadaja
stopien ochrony obudowy IF23, co jest gwarancjg bezpiecznej pracy. Dodatkowo wszystkie
delikatne czesci sg zamkniete w szczelnej obudowie, oddzielonej od strumienia powietrza
wykorzystywanego do chtodzenia urzgdzenia. Elektronika jest zamknieta wewngtrz urzgdzen
Co zapewnia maksymalng achrone przed zywictami. Zarowno (V-425 i CV-510 sg testowane

w temperaturze + 40°C i ocenione w cyklu pracy 60%. Tak rygorystyczne testy zapewniajg
maozliwost pracy tych urzgdzen w dowolnym Srodowisku przy 100% obcigzeniu. Jak wszystkie
urzgdzenia Lincoln, CV-425 i CV-510 zostaty zaprojektowane z myslg o ich zastosowaniu

Zalety
« Doskanale zahezpieczany uktad elektroniczny w szczelnej ohudowie.

o Rizne podajniki do konstrukeji stalowych i przemystu stoczniowego, wszystkie z wyswietlaczem, mozliwosc
synergii lub pamieci; wiasna opcja do wyboru.

o Doskonate whasnosci tuku przy spawaniu w mieszankach gazowych i 100% (0.

e Elektraniczny system stabilizacji predkasci podawania drutu.

e Wyposazony w duze kota, uchwyty do zawieszania na linach, zwiekszajgce mobilnosc urzgdzenia.

e Uzupetnione o rozbudowany zestaw funkgji.

Dane techaiczne

Produkt Inclaks Napiecie zasilania | Zakres Parametry Zabezpieczenie | Ciezar | Wymiary Stopien ochrony
Y (50-80Hz) pradu (Al | spawania [y kg) WixSxG (mm) { klasa izolacji
K14080-1A | 230/400V/3-faz. 420ABSE00s | BIEA

CV-425 10-420 182

KI4080-28 | 220/38074400/3-faz. REAROIA00% | gammon
880 % 696 x 1020 | IF23/H

tvs k408118 | 230/400¥73-faz. sy | S00ABSVIEO% 63/40A o

Kl4081-28 | 2203801403 faz. RSABIIVA00% | gamaa0a
Dane techniczne podajnikdw drutu

- o Preckost podawania | Srednica drutu (mm) Ciezar | Wymiary
Produkt Indeks Chiodzenie Zasilanie drutu fmimin) iy T (ke) WiSHG [mimi)
LF-33 K14030-1W ) ) l 17 440 % 275 % 636
powietrzeftiscz |34-44Y AL 1-20 08-6 1.0-16

LF-335 K14051-1 | 12 350 % 195 % 530

Zestawy MIG/MAG

Procesy
« MIG/MAG
= Drut proszkowy

Zaletane materialy spawainicze

- Stal
Ultramag® , Supramig®, Supramig
Ultra®

« Drut proszkowy
Innershield® NR211-MP, Outershield®
MC710-H

« Stal nierdzewna
LNM 304L, 316L, 309L5i
« Aluminium
SuperGlaze®

W zestawie

- Podwazie

« Przewdd zasilajacy G m)

- Przewdd masowy z zaciskiem Bm)

Zaletany zestaw

= 4-rolkowy padajnik drutu LF-33 do
drutu 1,0-1.2mm

« Zrddta CV-425 lub CV-510na
padwoziu, przewdd zasilajgey,
przewdd masawy z zaciskiem +
chtodnica COOL ARC® 25 dla wers]i
chtodzonej ciecza

« Przewdd zespalony 5m, uchwyt MIG,
reduktar gazowy

Akeesoria
+ K10429-36-xM Uchwyt MIG
LG5 360 G - 300A -3/4/5m
» K10413-36PHD-XM Uchwyt MIG
LGP 360 G - 300A - 3/4/5m
» K10429-505-xM Uchwyt MIG
LGS 505'W — 4504 - 3/4/5m
» K10413-55PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 550 W - 500A - 3/4/5m
- K10158-1 Adaptor szpuli [15kz]
-K14037-1 Chtodnica COOL ARC® 25
- K10420-1 Chtodziwo Acorox [2x5]]
-K14009-1 7estaw podtgczenia
podgrzewacza (0,
-K14071-2 Zabezpierzenie
przeciwpytowe
-K14082-1 Zestaw wySwietlaczy A/V
-K14152-1 Modut analogowo- cyfrowy
LADI [Lincoln Analog-Digital Interface)

WEJSCIE WYISCIE
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URZADZENIA DO SPAWANIA MIG/MAG | DRUTEM PROSZKOWYM

| Akcesoria

|
Przewady zespelone

Szybkoztgczka (x2), waz gazowy, ostona
l (2,5, 5,10,15, 20, 25 & 30 m)
Indeks:

‘ » K10347-PG-xM

|

1

[chtodzenie powietrzem)
« K10347-PGW-xM
[chtodzenie ciecza)

N0
Zestowy

Indeks:

-K14049-1 Zestaw wyswietlaczy A/V Powertec
L

-K14073-1 Zestaw wyswietlaczy AV LF22M
-K14071-1 Zabezpieczenie przeciwpytowe
Powertec [ PRO

-K14071-2 Zabezpieczenie przeciwpytowe
-K14077-1 Zestaw do zmiany polaryzacji
Powertec 25650 & 3050

CHLODNICE

CODLARC® 25
Indeks:
K14037-1 et

Chiodziwo ACORDX
[2xal)

| Indeks:

K10420-1

-
i

Uchwyty MIG

Uchwyty LINC GUN™

W standardzie uchwyty te posiadajg ergonomiczng
ragczke, sprezyny po obu stronach kabla,
teleskapowe styki i obrotowy przegub kulowy
umieszcezony na korcu uchwytu.

Chtedzenie powietrzem

UCHWYTY STANDARDOWE
»LG51506, 150A @ 60%
K10429-15-xM 3m, 4m lub5m
- LGS 250G, 200A @ 60%
K10429-25-xM 3m, 4m lub 5m
- LGS 3600, 300A @ 60%
K10429-36-XM 3m, 4m lub 5m

UCHWYTY PREMIUM /
- LGP 250G, 200A @ 60%

K10413-25PHD-xM3 1, 4 m lub 5m
- LG 2506 FX, 200A @ 60%
-K10413-25F X-xM3m, 4 m lub B m
- LGP 3600, 300A @ 80%

K10413-36PHD-xM 3 m, 4m lub Bm
- LGP 42006, 350A @ 60%

K10413-42PHD-¥xM 3, 4m lub 5m

Chtodzenie cieczg

UCHWYTY STANDARDOWE
- LGS BOBW, 450A (@ 100%
K10429-505-xM 3, 4m lub &m

UCHWYTY PREMIUM
- LGP 550W, 500A @ 100%
K10413-55PHD-xM 3 m, 4m Iub 5m

| ZESTAWY ROLEK
| PODAJACYCH

2-rolkowe

[ +KP14016-0.8 0,6-0.8mm - drut lity

« KP14016-1.0  0,8-1.0mm - drut lity

« KP14016-1.2  1,0-1.2mm - drut lity

[ = KP1016-11R 08-11mm — drut proszkowy
» KP14016-1.6R 1,2-1,6mm — drut proszkowy
» KP14016-1.2A 1,0-1.2mm - drut aluminiowy

4-rotkowe

-KP14017-0.8  0,6-0,8mm - drut lity
-KP14017-1.0 0,8-1,0 mm - drut lity
-KP14017-1.2  1,0-1,2rmm - drut lity
-KP1a017-1.6  1,2-1,6mm - drub ity
-KP14017-11R  0,9-1,1mm - drut proszkowy
-KP14017-16R 1,2-1,6mm -- drut proszkowy
-KP14017-2.4R 1,6-24mm -- drut proszkowy
-KP14017-1.28 1,0-1,2mm - drut aluminiowy
-KP14017-1.6A 1,2-1,6mm -- drut aluminiowy

Oferujemy najbardziej wydajne i ekonomiczne rozwigzania
dla wszystkich branz — od najbardzie] podstawowych zadan
do skomplikowanych projektow technicznych — spetniajace
indywidualne wymagania naszych Klientdw.

rev.: E-GMAWO08-PL-17-10-16




URZADZENIA WIELOPROCESOWE

Doskonaty wybor do srodowisk produkcyjnych, konstrukcyjnych i warsztatowych
Jedno urzgdzenie zapewnia spawanie metodami MMA, TIG i MIG/MAG,

drutem proszkowym, tukiem krytym oraz ztobienie elektropowietrzne

Solidna konstrukcja dla eksploatacji w ciezkich warunkach




Urzadzenia wieloproceowe

Speedtec®180C, Speedtec® 200C, Speedtec® 215C Speedtec® 4055, Speedtec® 5055 Invertec® V350 PRO Flextec® 650X
Wiele zadan w wielu migjscach - jedno urzgdzenie Niezawodne urzgdzenie o wysokich PrzemySlana | wytrzymata Uniwersalna technologias™
osiggach kanstrukeja

Zrétta inwertorowe
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Flextec® 350X CE Arc Tracker™ LACI Idealarc® DC-400
Niezawodne urzgdzenie wieloprocesowe Przenosny, dokfadny monitoring Lincoln ArcLink Wieloprocesowe zradto
0 duzych mozliwosciach produke]i spawalnicze] Communication Interface dospawania pradem statym

Zrédta konwencjonalne
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Zrédta inwertorowe - technologia CrossLine™
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— Inwertar kampaktowy WYISCIE WEJSCIE PROCESY FUNKCJE
Speedtec®180C v e I 20-200 | 230 ’ e & © A I 2
Speedtec® 2000 A4 o o] 20-200 | 115/230 | . & o o p)
Speedtec® 215C | coicy De 20-200 ‘ 115/230 ® e o

Zrédfa inwertorowe

Speedtec® 4055 | ey Dc 20-400 400 ®* & o o 2] 3
Speedtec® 5055 N o CC/Cy | DC 20-500 400 ¢ & ¢ o @ 3
Invertec® V356 PRO | 7 v | DC 5-425 | 200/220/380/415 | L | ® L L Q 3
F|-E)-(;‘:EC‘-I' 350X CE . f oy | oC 5-425 380/460/575 | [ | ] | ® | ] L ] 3
VFIextec@ 6505( ‘l. " 380/460/575 L | ® | ® @ L ]

Zrodfa konwencjonalne

Idealarc® DC-400 7 I 230/400

SYMBOL: @ Doskonaty @ Dobry  Opcjonalny
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URZADZENIA WIELOPROCESOWE
Speedtec®180C

= Drut proszkowy

Speedtec® 200C

- MIG/MAG

Speedtec® 215C = G

spawainicze

Wiele zadan w wielu miejscach - jedno urzadzenie fﬁ?r'amag@

« Drut proszkowy
SPEEDTEC® 180C, 200C i 215C to najnowsza generacja inwertorowych, kampaktawych #rodet Innershield® NR® 21-MP
spawalniczych. Lincoln Electric opracowat profesjonalne urzadzenia, ktdre t3czg w sobie wiele .QLL;J:;EI\;?E@
wszechstrannych funkeji, sa kompaktawe, lekkie i tatwe w obstudze i transparcie. MoZliwose DI Y

zasilania z sieci oraz agregatdw pradotwarczych. Zastosowanie w urzadzeniach SPEEDTEC® . Przewdd zasilajacy

180C, 200C i 215C elektronicznej korekeji wspétczynnika mocy [PFC) umozliwia, mimo wysokiego, » Przewdd masowy Bm)
maksymalnego pradu spawania 200A@25%), zasilanie urzadzen z jednofazowej sieci 230V, » Przewdd gazowy (2m)
Rozwigzanie to niesie rowniez inne korzy$ci: mazliwaose pracy 7 wykorzystaniem przedtuzacza Sl

; PO—— ; ; ; Akeesaria
(100 m) oraz zabezpieczenie sieci przed niekorzystnym oddziabywaniem elektromagnetycznym, - KP140T6x Zestaw folék podaacych

jakie czesto powodujg urzgdzenia inwertorowe. Urzgdzenia umozliwiajg spawanie MIG, MMA + K10429-15-xM Uchwyt MIG LGS 150 G
i TIG 7z wykorzystaniem wielu procesow, w ktarych korzystaja 7z zaprojektowanego przez - 1504 - 3/4/5m

Lincoln Electric, specjalnie dobranego przebiegu pradowego. Charakteryzuje je wysoka jakost -+ K10429-25-xM Uchwyt MIG LG5 250 G
spawania stali niestopowej i niskostopowej, stali nierdzewnej i aluminium [przy zastosowaniu _;,Iznggg_;fgmimG P
szpul o $rednicy 200 mm). Urzadzenia SPEEDTEC® 180C, 200C i 215C pracujg doskonale w ostonie ~ MDA - 4/8m

mieszanek gazowych, 100% (0, a takze z drutami samaoostanowymi [[nnershield). - K14114-1 Wazek 5T/TPX (1800/2000)

« K14115-1 5krzynka narzedziowa do
wazka 5T/TPX [180C/2000)
Zalety  E/H-200A-25-3M Uchuwyt
elektradawy, 200A - 25mm? - 3m

e Innowacyjne, przenosne i kompaktowe, wiele zadan w wielu miejscach. KIT-200A-25-3M Zestaw kabli 200A

e Roznorodnost procesow: Speedtec® 180C: CV MIG, drut proszkowy, MMA:; Speedtec® 2000/215C: CV MIG, CV -25mm? -3m
synergiczne, drut proszkowy, MMA, Lift TIG. » K10158-1 Adaptar szpuli B300 - 15kg
: < : et ; c B et (2150
. Korekqa.wspo’rczy’nmka mocy [PFC). Lepsze parametry wyjSciowe spawania, oszczednose energii, mniejsze . R-1019-125-1/08R Adaptor szouli kg
koszty uzytkowania, zasilanie z generatora. 2150)
e Intuicyjna obstuga: panel sterowania opisany ikonami (Speedtec® 1800) kolorowy wyswietlacz TFT
[Speedtec® 2000/2150).
o Wysoka jakosc spawania dla kazdego procesu. CV MIG: bhezstopniowa regulacja napiecia, predkosci
podawania drutu i indukeynosci, MMA: funkcje Hot Start i Arc Force, TIG: Lift TIG pozwala unikngc
zanieczyszcezenia spoiny wolframem.
e |nteligentna obudowa: szpula 15ke, pomaocne potki | schowkl, przydatne wwarsztacie czy na hali
produkcyjnej. 48% lzejsza w pordwnaniu z typowymi urzgdzeniami MIG [Speedtec® 2150).
SEEEUTES
e —
— LINEULHr-i
T 5 -
- #150] 8 gk
flisstliiuc B
wwaw Inoainalactric.oomvgresn
WEJSCIE WYISCIE

B

180C
200C 215C

Dane techniczne

Produkt Indeks Mapiecie zasilania | Zakres Parametry Zabezpieczenie |Ciezar | Wymiary Stopien ochrony
[50-60Hz] pradu (A1 |spawania (MIG] | (Al (kg WixSxG (mml |/ klasa izolacji

Speedtec®180C | K14098-1 230v1-faz.

173 396 X 246 x 527
Speedtec® 200C | K14099-1 20-200 200A24V125% 6 P23
N5230VN-faz.
Speedtec® 215C | K14146-1 42,0 780 x 400 % 750

31
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URZADZENIA WIELOPROCESOWE

Speedtec® 4055
Speedtec® 5055

Niezawodne urzadzenie o wysokich osiggach

Gama produktow Speedtec® jest odpowiedzig na potrzeby wieloprocesowych aplikacji
przemystowych. Dzieki modutowe] i kompaktowej budowie, zestaw mozna z fatwoscig
przemieszczal w miejscu pracy. Mniejszy ciezar nowej konstrukcji powoduje, 7Ze transport nie
stanowi problemu. Zastosowanie Zradta inwertorowego o wysokiej czestotliwosci pozwala na
precyzyjng kontrole tuku, wielokrotnie szybciej niz w tradycyjnych analogowych Zrodtach pradu.
Charakterystyka pradowa Zrodta moze by¢ modyfikowana programowo w czasie rzeczywistym.
W standardzie dostepna jest szeroka gama programow synergicznych, pozwalajgcych na prosta,
ale precyzyjng kantrole parametraw spawania dla najlepszych i w petni pawtarzalnych rezultatdw.
Urzadzenia Speedtec® taczg w sabie najnawszy technologie efektywnych Zradet maocy, 7 niskim
poborem energii. Ich zaawansowana technologia inwertorowa 0szczedza 7arowna czas, jak

i energie. Kierujac sie inicjatywa Green Initiative firmy Lincaln Electric skupiamy sie zaréwno na
redukcji kosztow uzytkowania jak i dbamy o $rodowisko. Wartosci znamionowe pradu spawania:
AD0A w cyklu 80% [4055) | 50DA w cyklu 60% BOBS] przy 409C. Stosujac podajnik PF-46 mamy do
dyspozycji synergiczne programy do spawania MIG stali niestopowe], stali nierdzewnej, aluminium
oraz drutem proszkowym, Spawanie MMA araz funkcja Lift TIG sg dostepne w standardzie,

Zalety

¢ Doskonate wiasciwosci podczas spawania metodami CV MIG | MMA,

e Phynna regulacja indukoyjnosci.

e Sterowanie synergiczne.

e Mozliwost ograniczenia parametrdw spawaniz | zabezpieczenia hastem [PF-46)
e Phynna regulacja predkosci podawania drutu | napiecia spawania.

e Mozliwost sterowania z uchwytu [PF-46, opcjonalnie PF-44).
e Wstepne nastawy [opracz PF-47) oraz wiele procedur [PF-46).

Daone techniczne

Produkt Inclaks Mapiecie zasilania | Zakres Parametry Zabezpieczenie |Ciezar  [Wymiary Stopien
L [50-60Hz) pracu (A) spawania (Al kel WixSxG (mm] ochrony
Speedtec® 4055 K71 TEET 20-400A 400A/34WF80% (328 & AR P33
-Taz. X X
Speedtec® 5055 K416 -1 20-5004 5004/39V/60% |324
Dane techniczae podajaikow deutu
; |
Liczba rolek i .o |Parametry  Preckod¢ podawania |Srednica drutu (mm) Ciezar [Wymiary
Produkt | Indeks podaigeych Chtodzenie | Zasilanie oieioa drotu (rmin) iy " WieSxG ()
PF-21 K14163- 7
PF-42 K14107-1 i 18
e (oo 4 E‘;‘é“z‘em‘” 40V DC | S00A@60% 10-22 086 [o1e 460 X 300 % 640
185
PF-46 K14109-1

Zradtainwertarawe

Procesy

- MIG/MAG

= Drut proszkowy
« MMA

= Lift TIG

- Zhabienie elekiropawictrzne

Zglecane materialy spawainicze

- Stal
Ultramag®, Supramig®, Supramig
Ultra®

- Drut proszkowy
Innershield® NR211-ME Outershield®
MC710-H

- Stal nierdzewna
LNM 304L, 316L, 309L5i

+ Aluminium
SuperGlaze®

W zestawie
- Przewdd zasilajacy (5m)
- Przewdd masowy z zaciskiem B m)

Zalecany zestaw spawalniczy

» Padajnik drutu PF-4X

- Zrédta Speedtec®

« Chtodnica COOL ARC® 46 dla wers]i
chtodzaneg] cieczg

- Podwozie

« Przewdd zespolony (5],
uchwyt MIG, reduktaor

Akcesoria
- K10347-PG[W]-xM Przewdd zespalany
» K10429-36-XM Uchwyt MIG LGS 360 G
—300A - 3/4/5m
» K10413-36PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 360 G — 300A —3/4/5m
» K10413-42PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 420 G — 350A - 3/4/5m
» K10429-505-xM Uchwyt MIG
LGS 505 W -4B0A -3/4/5m
- K10413-55PHD-xM Jchwyt MIG
LGP 550 W - 500A -3/4/5m
-K14096-1 Podwozie Speedtec
- K14141-1 Podwozie Dual
-K14105-1 Chtodnica COOLARC® 46
- K10420-1 Chiodziwo Acorox [2x51)
-K14130-1 Modut LACI [Lincoln Arlink
Communication Interface]
-K14121-1 Interfejs uzytkownika U2
-K14122-1 Interfejs uzytkownika U4
-K14123-1 Interfejs uzytkownika Ue
-K14124-1 Kaseta sterownicza wiszaca
[ztgrze 12-pinowe)
- K14125-1 Zfgcze 12-pinowe [2)
-K14131-1 Rozdzielacz sygnatu typu T
- Arclink
- K14132-1 Adaptor 5-pinowy [M]/
12-pinowy (Z)
- K14135-1 Arclink-T-Fower
- K14120-1 Zarze 6-pinowe (7]
~Reduktor gazowy

WEJSCIE WYISCIE
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URZADZENIA WIELOPROCESOWE

Invertec® V350-PR0O

Przemyslana i wytrzymata konstrukcja

Invertec® ¥350-PRO jest najmaocniejszym

i najbardziejwszechstronnym grzenosnym Zradtem
inwertorowym w swaojej klasie. Umazliwia
spawanie metodami MMA, Lift TIG oraz MIG/MAG.
Urzadzenie jest gotowe do podtaczenia podajnika
drutu i posiada cyfrowe mierniki pokazujgce prad
0raz napiecie spawania. W standardzie posiada
elektroniczny dtawik i funkcje Arc Force,

Funkcja autodetekc)i automatycznie dostosowuje
urzgdzenie do danego podajnika.

Zalety
e Spawanle metodam! MMA oraz CV MIG/MAG.
e Plynna regulacja dtawika.

e Prosty w obstudze panel sterowniczy.
e Cyfrowy wyswietlacz wartosci napiecia
i predkosci podawania drutu.

e Splidna obudowa z uchwytami zapewnia bezpieczne
przenoszenie.

e Duze, wyraZzne wyswietlacze cyfrowe.

e Funkcja autodetekji sutomatycznie dostosowuje ® Regulagja przeptywu gazu przed i po spawaniu.

urzgdzenie do danego podajnika. e Plynne podawanie drutu.

Dane techaiczne

Napiecie zasilania | Zakres . Zabezpieczenie | Ciezar |Wymiary Stopieri ochrony
el (st | 50-60HZ) pradu (8] PR SR i[kg] WaSxG (mm) £ Klasa izolacji

| 350AR4MB0%-3-faz.
VISOPRO [k |OLAZA0MB0MODS o o O0ARTWI00% 3 faz. ., 75 |IWAITNI06 |IP3/S

| ns/440v73-Faz. 320A33VI60%-1-faz.
| 275AATAN0%-1- faz.

|ldealarc® DC-400

Wieloprocesowe Zrdodto do spawania pradem statym

DC-400 jest Jednym z najszerzej rozpoznawalnych,
trojfazowych, wieloprocesowych Zrddet spawalniczych.
Umozliwia spawanie metodami: MMA, TIG DC, MIG,

drutem proszkowym i drutem samoaostonowym Innershield,
tukiem krytym oraz ztabienie elektropowietrzne.

Urzgdzenie jest bardza proste w obstudze. Przetgczanie
procesow odbywa sie za pomaca jednego pakretta.

0C-400 wyposazony jest w amperomierz i woltomierz,
umozliwiajgc kantrole padstawowych parametraw spawania.
Urzadzenie zapewnia wspaniafg charakterystyke tuku

w procesach statopradowych CC i statonapieciowych CV
gkonam‘e

z przefgeznikiem
trybu pracy

Zalety

e Amperomierz i woltomierz w standardzie.

e Przetgeznik trybu pracy do wyboru pozgdanych
charakterystyk na wyjsciu.

e Mozliwosc regulacji pradu spawania za pomocg
potencjometru.

e 7abezpieczony uklad sterowania zapewniagjgcy diugg
trwatosc | powtarzalnost parametréw spawania.

e Regulacja szerokosci tuku [Pinch) podczas spawania
MIG/MAG i drutenm proszkowych zapewnia dobrg
kontrale ilosci odpryskow, ptynnoscl jeziorke i wyslgdu
spoiny.

e Wytrzymata konstrukeja, umozliwiajgca
ustawienie trzech urzgdzef jedno na drugim.

Done techniczne

Produkt Indleks Mapiecie zasilania | Zakres Parametry ’ Zabezpieczenie | Ciezar | Wymiary Stopieri ochrony
[B0-60Hz) pradu (A | spawania : ] (ke WixSxG mim] | £ klasa izolacji
» | 500A/a0v50% '
:)dc"f“l'g;“ KI300-17 | 230/400VA-Faz. | BC-300 | ASOAASWEO% | 7745 215 gizo" SEx | pay/p
|400A36WI00% |

Procesy

= MIG, drut proszkowy
» Innershield

- MMA

- Ztabienie elektropowietrzne
= TG

Zolecany zestaw spawalniczy

« Podajnik drutu LF-33 lub LN-25 Pro

« Zrédto Invertec® V350-PRO,

« Przewdd zasilajacy Bml

» Przewdd zespalony bm, uchwyt MIG,
reduktar gazowy

Zaletany podajnik drutu
» LF-33 lub LN-25 Pro

Akeesgria

» K10347-PG-xM Przewdd zespolany

» K10429-36-xM Uchwyt MIG LG5 360 G
- 300A - 3/4/5m

« K10413-36PHD-xM Uchweyt MIG
LGP 360 G - 300A - 3/4/5m

» K10413-42PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 420 G - 350A - 3/4/5m

» GRD-400A-70-xM Przewdd masowy
400A - 70mm? - 1015 m

» K10262-3 Padwozie

- K10158-1 Adaptar szpuli (5 kgl

= K14152-1 Madut analogowo-cyfrowy
LADI [Lincoln Analog-Digital Interface)

4

WEJSLIE

uwmmm?}
MONCEE AONTY domrabd

wwdnacinsladiriacomigraan

WYISCIE
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Zrédta konwencjonalne

Procesy

= MIG/MAG

« Drut proszkowy
= MMA

= TIG

» Innershield

» buk kryty

- Ztobienie elektropowietrzre

Zaletany podajnik drutu
«LF-33

= LN-25 PRO, LN-23F

« NA-3, NA-5, NA-5R

Akeessria

- K10376 Adaptar M14/Dinse(Z)

» KIT-400A-70-5M Zestaw kabli 4004
-70mm?-5m

» GRD-400A-70-xM Przewdd masowy
400A - 70mm? - 1015 m

» FLOB0180600-L Uchwyt do ztabienia
elektropawietrznego FLAIR 600

- K10124-1-15M Zdalne sterowanie (05 m)

« K804-1 Przefgcznik trybu pracy

» K1520-2 Transfarmatar 115742V

» K2187-2 Chiadnica COOL ARC® 40

« K10420-1 Chiodziwa (2x51)

» K841 Podwozie

« 141521 Modut analogowo-cyfrowy
LADI (Lincoln Analog-Digital Interface)

WEJSCIE WYJSCIE
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URZADZENIA WIELOPROCESOWE

Flextec® 350X CE

Niezawodne urzgdzenie wieloprocesowe
0 duzych mozliwosciach

Przy pracach budowlanych optaca sie upraszczac
prace, jak tylko to mozliwe. Zradto wieloprocesowe
Flextec 350X zostato zaprojektowane do

takich wiasnie patrzeb. Urzadzenie jest proste

w ustawieniu i abstudze, a jednoczesnie bardzo
wytrzymate oraz wystarczajaco elastyczne

do pracy na konstrukcjach, w fabrykach,
staczniach czy innych migjscach produkcyjnych,
wymagajacych niezawodnego sprzetu.

Zalety

® 7godnost ze standardem Desert Duty™
- gwarantowana wydajnosc w ekstrealnych
temperaturach do 55°C.

e Szeroki zakres regulacji natezenia pradu
spawania: 5-425A.

o Mozliwosc zobienia elektropowietrznego
elektrodg weglowg do Srednicy 5mm.

e X" =CrossLinc™: kantrola napiecia na
podajniku drutu bez dodatkowego przewodu.

e 7ahezpieczenle YRD® [Voltage Reduction Devicel
obniza wartosc napiecia stanu jatowego OCV.

e Oferowany w konfiguracjach 4-pak lub 6-pak.

Dove techniczie

|
Parametry |
spawania \i

Zakres
pradu (4)

Mapiecie zasilania

abezpieczenie | Ciezar
(50-60Hz)

Whymiary
() kg

WixSxG [mm)

Stopieri
achrony

Procukt Indeks

S008A00% | 439
I50A/34VIE0 % Izemms P

Flextec® 350X model standard

380/460/575/3-faz. | 5-425A 477 x 356 x 673 | P23
K4283-1

Flextec® 350X model construction

|
Ka264-1 |
I

Zradtainwertarawe

Procesy

- MIG/MAG

= Drut proszkowy
- MMA

- DC TG

- Zhabienie elektropawictrzne

Zalecany podajnik drutu

« LN-25 PRO Dual Pawer

+ LN-25 X

« Power Feed 84 (Flextec standard)

Akcesoria

- K3059-4 Wdzek do Zrddia pradowega
i podajnika drutu

- K3091-1 Przetacznik procesdw

- K2909-1 Adaptor 5-pinawy () /
12-pingwy (M)

» K857 Zdalne sterawanie - 76 m

- K4068-1 Wsparnik da maontazu
podajnika na wdzku

Ivartor Technology
e snany demng

whanw Inoainelectric.oamigrean

WYISCIE
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Zréd’fa inwertarawe

Flextec® 650X

Uniwersalna technologias*

Urzadzenie wielopracesowe do pracy Z maksymalnym
pradem spawania 815A. Liczne zastosowania, m.in.
przemyst maszynowy i produkcja konstrukcji metalowych.
Posiada stopien ochrany IP23, co pozwala na prace

i przechowywanie pod gotym niebem. Nowoczesna
technologia inwertorowa, zastosowana w urzgdzeniu
Flextec pozwala obnizy¢ koszty eksploatacji.

Zalety

o Wepardle dla procesdw - MMA, Touch Start zwezenia maenetycznego tuku lub indukcyjnosci

TIG® [DC), MIG, drut proszkowy i ztobienie
elektropowietrzne elektrodg weglowg o srednicy
da 12,7 mm.

e Spawanie ukiem krytym z charakterystykg CV,
tgczgce w sobie wszystkie korzysti jakie daje
technologia inwertorowa.

e Przysztodc zaczyna sie dzis™ — korzystanie

z technologii Inwertorowe] jeszcze nie byto tak
korzystne w pordwnaniu do tradycyjnych metod
spawania. Precyzyjna kontrola fuku, wysoka
wydajnost | mobilnosc.

e Precyzyjna kontrola fuku — przy spawaniu
MMA w zaleznoscl od potrzeb do wyboru
charakterystyka Soft lub Crisp. W trybach
statonapieciowych CV pozwala na regulacje

w celu kontroli ilosci odpryskdw, ptynnodd
jeziorka i wygladu spoiny.

e Jasny i tzyielny wyswietlatz yfrowy
amperomierza i woltomierza, nawet w swietle
stanecznym.

e Splidna | zwarta konstrukcja — stopien ochrany
IP23 sprawia, ze Flextec™ 650X nadaje sie do
pracy w ekstremalnych warunkach.

e Funkcja Hot Start - pozwala zwiekszyc prad
podczas spawania zardzewiatych, zabrudzonych
materiatow o duzej grubosci. Stosowana przy
spawaniu cienkich materiatow.

e 7opdnosc ze standardem Desert Duty® —

gwarantowana wydajnost w ekstremalnych
temperaturach do 55°C.

Procesy

= MIG/MAG

= Drut proszkowy
= MMA

-DCTIG

- Ztobienie elektropawietrzne
= Spawanie ukiem krytym

Zglecany podajnik drutu

» LN-25 PRO, LN-25 FRO Dual Power
» LN-25 X

s

« NA-3, NA-5

Akcesoria

- K10376 Adaptar M14/Dinse(Z)

» K10238-10-6M Przewdd zasilajgcy
=4x10mm -5m

» K10347-PG-xM Przewdd zespolany
(tylka do podajnikdw LF)

- K10095-1-15M Zdalne sterowanie
=15m

» K126-1/2 Uchwyt Innershield 3504
-62°-16mm -3/46m

« KP1697-x Zestaw rolek podajacych

» K3059-4 Fudwozie

WEJSLIE WYJISCIE

Dowe techniczne

Produkt Indeks | Napietie zasilania | Zakres Parametry Zabezpieczenie | Ciozar | Wymiary Stopier o¢hrony
t [50-60HzZ) pradu (8] | spawania [A) kgl WSk (mm) /klasa izolacji

Flextec® 650X 351571 | 380M60576/3-ez. | W0-B1sh | Toond eSOt | E1E0A07 M8 |BEAxd410xs  |IP23S/H
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URZADZENIA WIELOPROCESOWE

Arc Tracker™

= T . . . (10-1000 A w cyklu 100%)
Przenosny, doktadny monitoring produkcji spawalniczej &
- Dowalny proces spawania DC
- Dowalne urzgdzenie spawalnicze

Wysokie] klasy urzadzenie pomiarowe do pomiaru energii
liniowej podczas spawania wykonywanego dowolnym
urzgdzeniem DC, ARC TRACKER™ doktadnie mierzy
rzeczywiste paramelry spawania [napiecie, nateZenie
pradu i czas wykonania spoiny] I przelicza na
energie rzeczywista dostarczong do ztacza.
W trakcie spawania wartosc energii

y!

Ograniczenia stosewania
« Nie moze byc uzywany w obwodach
pradu przemiennego!
= Maksymalnie 10004, 120V
Akeessria
- K10376 Adaptar M14/Dinse(Z]
- 10377 Adaptar M14/Dinse(M)
; ; S 5 » KP10559-1 Przewdd pradawy
(wyrazone] w ) lub kl) wyswietlana jest Arc Tracker O3 (2] / EEC M), 2.5

panelu przednim,

Zalety
e Dokfadny manitoring parametrdw spawania
- zaawansowany ukfac pomiarowy bazujgcy na e Gniazdo Ethernet — pomaga w komunikaci
wartosciach rzeczywistych. i przesytaniu danych przez Ethernet.,
e Kompatybilny z kazdym urzgdzeniem spawalniczym e tatwa adaptaca do systemu kantroli jakosci
pradu statego (D0 | podajnikiem drutu. e
. Naty[hmaistgwy monitoring parametrow spawan{a e Oprogramowanie Arc Tracker™ dostepne pad
po podtgczeniu przewodami Sense Lead [pofgczenia adresem powerwavesoftware.com, zawiera:
zwrotnego) do dowolnego obwodu spawania DC. - Power Wave® Manager WEISCIE WYISTIE
o Wigle napiec zasilania — Arc Tracker™ sam rozpozna - Production Monitoring™ ;1, %
napiecie zasilania w zakresie 120230V AL. - CheckPoint™. e =
Done techniczie
Produkt Indeks i g?jlfleeélfz]zamlama Parametry spawania Pobir pradu Ciozar (kg } Wigclgr[\’;nm]
i ] |
Arc Tracker™ K3019-1 ‘wzo-zaon-faz. 1000A4AVDCA00% 0,84 @ 120VAC a 1 305% 220 % 380

Urzadzenia zaawansowane

LACI W zestawie
- Modut LACI
. . & - = Instrukcja obstugi (12 jezykaw)
Lincoln ArcLink Communication Interface Soluroins opakg\%\f‘ameji;itor\?’owe
Zglecane Zrédia pradowe

LAC! to modut pozwalajacy podtaczyc Zradfo pradowe
Speedtec®405/605 S/SP do kazdej sieci LAN.

Dzieki oprogramowaniu wspieranemu przez Lincaln
Electric: Power Wave Manager oraz Checkpoint -
apartemu na chmurze systemowi zarzgdzania danymi,

- Speedtec® 4055/5055
= Speeditec® 4055P/5055P

Akeesoria

» K14124-1 Kaseta sterownicza wiszaca
(przewdd 5m, ztgeze 12-pinowa)

- K14132-1 Adaptar 5-pinowy (M) /

LACI pozwala na przechowywanie istatnych parametrow 12-pinawey ()
(prad spawania, napiecie tuku, predkos¢ podawania 'K1:13‘1_'?(R02d2ie'acz sygnatu typu T
— Arclin

drutu, zuzycie materiatu, OEE, itp)] araz monitorowanie
kazdego elementu procesu spawania. Dotyczy to zardwnao
wynikdw pojedynczega urzadzenia, jak i wszystkich Zradet
nodtaczonych do siecl, Zebrane informacje moga byc
zaprezentowane graficznie online lub wyeksportowane
do pliku excel do przechowywania lokalnego. Poprawa
wydajnosci produkg)i nigdy nie byta tak prosta.

- K14128-1 Ztzcze 12-pinowe [£)

Za|9tV e Diagnostyka: status urzgdzenia, alerty

e 7arzgdzanie proctesem: monitoruj kazdy parametr i btedy, precyzyjne informacje o urzadzeniu
spawania na kazdym urzgdzeniu. i oprogramowaniu.

e Zbieranie danych online: przechowu] dane w chmurze e Aktualizatja oprogramowania i parametraw
z dostepem z kazdego miejsce z kazde] przeglgdarki. urzgdzenia dostepna zdalnie bgdZ lokalnie.

Dane techniczne

|
Produkt l Indeks Przesytanie danych ! Zgodnosd z normami J Ciezar (k) \lWymiary WhSxG [mm)
|

LACI K147130-1 ‘ Ethernet | ENG0974-10:2007; RoHs 04 |17G X140 X 75
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URZADZENIA WIELOPROCESOWE

AKCESORIA

Zestawy przewodéw spawalniczych
z zaciskiem masowym i uchwytem elektrodowym
Indeks:

Do Speedtec 1800/200C
- KIT-200A-25-3M
(200A - 25mm? -3m]

Da DC400
« KIT-400A-70-5M
[400A -70mm? -5 m)

Przewody mosowe z zaciskiem
Do V3k0-FRO i DC400
Indeks:

- GRD-400A-70-10M
[400A -70mm? =10 m]

- GRD-400A-70-15M
[400A -70mm? - 1Bl

Do Speedter 1800 & 2000
- K14010-1

Przewody zespolone

Szybkoztarzka [x2), waz gazowy, nstona,
[2,5,5,10, 15, 20,25 & 30 m)

Indeks:

Do V3k0-FRO
-K10349-PG-xM [chtodzenie powietrzem)
-K10349-PGW-xM [chtodzenie ciecza)

Do Speedtec 4055 & 5055
-K10349-PG-xM [chtodzenie powietrzem]
-K10349-PGW-xM [chiodzenie ciecza)

CHtODNICE

CODLARC® 45

Do Speedtec 4055 & 5055
Indeks:

K14105-1

Chtodziwo ACDROX
(2x51) ==
Indeks: S
K10420-1 o

ZDALNE STEROWANIE

1 potencjametr, 6-pinawy, 15 m

Indeks: K10095-1-15M

Kabel przedtuzajacy
Indeks: K10398

UCHWYTY MIG

Uchwyty LINC GUN™

W standardzie uchwyty te posiadajg ergonomiczng
raczke, sprezyny po obu stronach kabla, teleskopowe
styki i abrotowy przegub kulowy umieszrzony na
karicu uchwytu.

Chtodzenie powietrzem

UCHWYTY STANDARDOWE -
« LG5 150G, 190A (@ 60%
K10429-15-xM 3m, 4m lub s m
» LGS 250G, 200A @ 60%
K10429-25-xM 3m, 4m lubh5m
- LGS 3606, 300A @ 60%
K10429-36-xM 3m, 4m lub 5 m

UCHWYTY PREMIUM

~ LGP 250G, 200A @ 60% g
K10413-25PHD-xM 3m, 4m lubbm /

-G 250 G elastyrzna szyjka, 2004 @ 60%
K10413-25FX-xM 3m, 4m lub B m

~ LGP 360G, 300A @ 60%
K10413-36PHD-xM 3m, 4m lubh bm

- LGP 42006, 350A @ 60%
K10413-42PHD-XM 3m, 4m lub 5m

Chtodzenie cieczg

UCHWYTY STANDARDOWE
- LGS 505W, 4504 @ 100%
K10429-505-xM 3m, 4m lub 5m

UCHWYTY PREMIUM
- LGP 550W, 5004 @ 100%
K10413-55PHD-xM 3m, 4m lub5m

PODWOZIE

4-katowy wizek na Zrddto
pradowe [ padajnik drutu.
Platforma na butle gazowa
Twygodne uchwyty.

Niewielkie wymiary.
Mazliwasc zamantawania
dwdch podajnikdw drutu PF-4x.
Po pracy z Flextec 350X/650X.
Indeks: K3059-4

ROLKI PODAJACE
Z-roikowe
Do Speedtec 1800/200C
» KP14016-0.8
0,6-0,8mm —drut lity
» KP14016-1.0
0,8-1,0 mm - drut lity %
» KP14016-1.2

1,0-1,2mm - drut lity
» KP14016-1.1R

0,8-1,1mm - drut proszkowy
- KP14016-1.6R

1,2-1,6mm -- drut proszkowy
- KP14016-1.2A

1,0-1,2mm - drut aluminiowy

www.lincolnelectric_pl
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URZADZENIA DO PROCESOW
ZAAWANSOWANYCH e

Szeroki wybor przebiegdw pradowych do kazdego zastosowania
Szybka, niezawodna komunikacja cyfrowa
Wieloprocesowe spawanie szerokiej gamy materiatow




Urzadzenia do procesdw zaawansowanych

Zradtainwertorowe

Zr6ita inwertorowe

S| dradtainwertarowe PROCESY

38

Speedtec® 4055P, 5055P - Puls
Niezawodne urzgdzenie o wysokich osiagach

Pawer Wave® 5350 CE, 5500 CE, 5700 CE
Idealny puls, mozliwosc raznych potaczen

o
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Polaryzacja

Speedtec® 4055P £
: N co/cy Dc

Speedtec® 5055P

Invertec® STT® || STT DC

Puwer Wave® [300
Puwer WaVE® 5350 EE :

- Fcoev o

Power Wave® 5500 CE ;

Power Wave® 5700 CE

Power Wave® STT® Madule

Power Wave® Advanced Module /ey AC/DC ‘
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5-125

5-300

5-360

5-500

5-700

Invertec® STT® I
Proces Surface Tension Transfer®
[przeniesienia napiecia powierzchniowegol

Power Wave® STT® Madule
Wsparcie dlaprocesu STT®
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MIG STT

Power Wave® (300
Idealny puls, mozliwose réznych potaczen

Power Wave® Advanced Module
Wsparcie dla proceséw STT, ACi TIGHF
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URZADZENIA DO PROCESOW ZAAWANSOWANYCH Zrddta inwertorowe

Speedtec® 405SP - Puls

« MIG Puls
« MIG/MAG
Speedtec® 5055P - Pul
s = Drut proszkowy
peedtec® 505 uls
. H H 2 - Lift TIG
Niezawodne urzadzenie o wysokich osiggach B e
Gama produktdw Speedtec® jest odpowiedzia na potrzeby wieloprocesowych aplikacji Zalecane materinty spawalnicze
przemystawych. Dzieki modutowej i kompaktowej budowie, zestaw mozna 7 fatwosciag - Stal : :
i S o e : s . : Ultramag®, Supramig®, Supramig
przemieszczal w miejscu pracy. Mniejszy ciezar nowej konstrukeji powoduje, 7e transport nie Ultra®
stanowi problemu. Zastosowanie Zradta inwertarowego o wysokiej czestotliwosci pozwala - Drut proszkowy
na precyzyjna kontrole fuku, wielokrotnie szybciej niz w tradycyjnych analogowych Zrédtach Innershield® NR211-MF, Qutershield®
pradu. Charakterystyka pradowa Zrddta moze byémodyfikowana programowo w czasie -‘_A;ETnDi::dzewna
rzeczywistym. W standardzie dostepna jest szeroka gama programow synergicznych, LNM 2304L, 316L, 308L5i
pozwalajgcych na prosta, ale precyzyjng kontrole parametrow spawania dla najlepszych « Aluminium
i w petni powtarzalnych rezultatdw. Urzadzenia Speedtec® taczg w sobie najnowsza technologie SuperGlaze®
efektywnych Zrddet maocy, z niskim poborem energii. Ich zaawansowana technologia W zestawie
inwertorowa oszezedza zarowno czas jak i energie. Kierujac sie inicjatywa Green Initiative » Przewdd zasilajacy bm)

: ; 3 ; . ; - & g « Przewdd iski
firmy Lincoln Electric skupiamy sie zardwno na redukeji kosztow uzytkowania jak i dbamy o i N

o Srodowisko. Wartosci znamionowe pradu spawania: 4004 w cyklu 80% [4055F]) i 500A w cyklu
60% [(5055F] przy 40°C. Stosujac podajnik PF-46 mamy do dyspozycji synergiczne programy

Zalerany podajnik drutu
FE-41, PF-42, PF-44, PF-46

Zalecany zestaw spawalniczy

do spawania MIG stali nies‘topluwej, stali nierdzewnej, aluminigm oraz drutem proszkowym. - Padajnik druty PF-4X
Spawanie MMA oraz funkcja Lift TIG sg dostepne w standardzie - Zrodto Speedtec®
» Chtodnica COOL ARC® 46
dla wersji chtadzane] ciecza

ZaIEtv » Podwazie
e Spawanie MIG tukiem pulsacyjnym ogranicza odpryskl [ energie liniowg - Przewdd zespalony 5m,

oraz utatwia spawanie w pozycjach wymuszonych. uchwyt MIG, reduktor
e Doskonate wiasciwosd podezas spawania metodami CY MIG | MMA, Akcesoria

« K10349-PG[W]-xM Przewdd zespalany

e Ptynna regulacja indukeyjnosci. + K10429-36-xM Uchwyt MIG

e Sterowanie synergiczne. LGS 360 G — 300A - 3/4/5m
ey ¢ ; 5 : ; : » K10413-36PHD-xM Uchweyt

e Mozliwosct ograniczenia parametrdw spawania i zabezpieczenia hastem (PF-46] MIG LGP 360 G — 300A — 3475 m

e Ptynna regulacja predkosci podawania drutu i naplecia spawania. - K10413-42PHD-xM Uchwyt MIG

LGP 420 G — 350A - 3/4/5m

» K10429-505-xM Uchwyt MIG
LGS 505 W — 450A - 3/4/5m

» K10413-55PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 550 W — 500A — 3/4/5m

» K14096-1 Padwozie Speedtec

» K14141-1 Padwozie Dual

» K141058-1 Chtadnica COOL ARC® 46

- K10420-1 Chiodziwa Acarox [2x51)

- K14130-1 Modut LACI [Lincaln Arlink
Communication Interfacel

= K14121-1 Inter fejs uzytkownika U2

= K14122-1 Interfejs uzytkownika U4

= K14123-1 Interfejs uzytkawnika U6

-X14124-1 Kaseta sterownicza wiszaca
[ztacze 12-pinowe)

-K14125-1 Ztarze 12-pinowe [7)

- K14131-1 Rozdzielacz sygnatu typu T
- Arclink

- K14132-1 Adaptor 5-pinowy (M) /
12-pinowy [Z)

- K14135-1 Arclink-T-Power

-K141201 Ztacze g-pinowe [7)

e Mozliwosc sterowania z uchwytu [PF-46, opcjonalnie PF-44).
e Wstepne nastawy [oprdcz PF-47) oraz wiele procedur [PF-46).

Dane techniczne

Produkt Indeks Mapiecie zasilania |Zakres Parametry Zabezpieczenie |Ciezar |Wymiary Stopien
& (60-60HZ) pradu (A | spawania ) kgl [WxSxG (mm)  ochrony wwwincoinsiactic.comvgraen
Speedtec® 4055P [Puls) K1am7-2 20-400 400A34V80% |32
E el 400V/3-faz. 50 535 %300 x B35 |IP23 WESSCIE WYISCIE

Dane techniczne podajnikdw drutu

Speedtec® 5055P (Puls] Ki4me-2 | 20-500 S500A/39V/50% (32 3 W
e 60
razowe ]l He

Liczba rolek ; oo |Parametry | Predkod¢ podawania | Srednica drutu (mm) | Ciezar [Wymiary e L[]
Produkt |Indeks podajacych Chiodzenie | Zasilanie WiEciowe drttu (i) ity T WG (i) | :urr.
PF-a1  |Kia163- 17
PF-42 K14707-1 i 8
o 4 fi‘;"c“z'em” 40V DC | 500A@60% [1,0-22 086 |10-16 460 % 300 X 640
8.5
PF-46 K14109-1
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URZADZENIA DO PROCESOW ZAAWANSOWANYCH

Invertec® STT® Il

Proces Surface Tension Transfer®
(przeniesienia napiecia powierzchniowego)
Rewolucyjny proces STT® Il taczy w sobie innowacyjng technologie

inwertorowg o wysokiej (zestotliwosci z zaawansowang
technologia kontrolowanych przebiegéw falowych (Waveform

Zglecany zestaw spawalniczy A

Zradta inwertarowe

Procesy
- MIG STT®

= 4-rolkowy podajnik drutu LF-33 du
drutu 1,0-1,2 mm

- Zrédta pradu STT® na podwoziu

jezdnym, przewdd zasilajacy, zestaw
przewaddw spawalniczych

» Przewdd zespaolany 5 m, uchwyt MIG,

o . ; ; reduktar gazowy
Control], zapewniajac lepsze rozwigzania spawalnicze,

niz urzadzenie MIG wykorzystujgce tradycyjny fuk zwarciowy.

Zalety

e Kontrolowane wtapienie i ilasc energii liniowej - idealne
da spawania potaczen z petnym przetopem, szczelin lub
cienkich materiatdw bez przepalenia.

e (Jgraniczona ilosc odpryskdw i dymow - poprzez
odpowiednig kantrole pradu spawania, by mozna byto
otrzymac optymalne przenoszenie kropli metalu w tuku
spawalniczym.

Akceseria
» K10370-PG-xM Przewdd zespalony
« K10429-15-xM Uchwyt MIG
LGS 150 G —150A - 3/4/5m
» K10429-25-xM Uchwyt MIG
LGS 250 G — 2004 - 3/4/5m
» K104713-25PHD-XM Uchwyt MIG
LGP 250 G - 2004 - 3/4/5m
+ K10413-25F X-xM Uchwyt MIG
LGP 250 G FX - 200A - 3/4/5m
+ K10429-36-xM Uchwyt MIG
LGS 360 G - 300A - 3/4/5m
= K104713-36PHD-XM Uchwyt MIG
LGP 360 G — 300A - 3/4/5m
» K14094-1 Zdalne sterowanie - 15m
- K10158-1 Adaptar szpuli Readi-reel®

e Dokiadna kontrola prgdu wejstiowego
[prad podktadu i nachylenie opadznia)
dla zmniejszenia zaktdcen [ przepalen
oraz zapewnienia wiastiwego wtopienia.

® RAzne gazy ostonowe, mieszanki na bazie argonu rowniez
z helem oraz 100% (0, przy drutach wiekszej srednicy.

e Dobra kontrola lica | wieksze predkosci spawania.

Moze zastgpit urzadzenie TIG w wielu zastosowaniach. ® Petny zestaw funkgji: test gazu

e Regulowana funkcja Hot start” kontrolujgca energie po I drutu, regulacja czasu upalania T preckoscl a R
zajarzeniu tuku. dojazdowe]. Seiaadil L
o=
Dane techniczne WEISCIE
Mapiecie zasilania IParametr Zabezpieczenie |Ciezar \W iar ‘Stop'eﬁ achron
iecie zasilani v zpieczenie |Ciez ymiary i 1% E
Produkt | Inceks it Zakres pradu ()| (o ania ) kgl WiSGmml /Kasa izolac ez LM
STTI |K1527-3 | 59 580 x O X6 | WYISCIE
Zost e 0 bwart t] | 225AROWIE0%
estaw i A00f440VR-faz. 5-450 [wart. szczyt. 5, o "
sir | TR 5-125 [podktad) H00A2E00% | 2 2 [

STTH K1527-4 400v/3-faz. 59 589 x 336 x 620
iréd’ra inwertarowe
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Procesy
Power Wave® (300

- Pulse-On-Pulse®

g L . - MIG/MAG

Idealny puls, mozliwos¢ réznych potaczen N

- MMA
7 przejrzystym i intuicyjnym w obstudze interfejsem « Lift TIG DC
uzytkownika oraz wieloma przydatnymi funkcjami Akcesorin

» GRD-400A-70-xM Przewdd masawy
4004 -70mm? - 10/15m

= K10429-36-xM Uchwyt MIG
LG5 360 G - 300A -3/4/5m

= K10413-36PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 360 G — 300A - 3/4/5m

= K10413-42PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 420 G —350A - 3/4/5m

+ K10429-505-xM Uchwyt MIG
LGS 505 W - 450A - 3/4/5 m

+ K10413-55PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 550 W - h00A - 3/4/5m

- KP1696-x Zestaw rolek padajgcych

- KP1697-x Zestaw rolek podajacych

» K14050-1 Chiadnica COOL ARC® 50

- K10420-1 Chiodziwo Acarax [2x5)

- K14087-1 Padwaozie

wspaomagajacymi Power Wave® (300 jest bardzo tatwy
w obstudze. Posiada mozliwesc regulacji parametraw spawania
oraz wybaoru trybdw spawania z uchwytu spawalniczegao.
Power Wave® (200 posiada w standardzie zaawansowane
programy takie jak Power Made® oraz Rapid Arc®

oraz gniazdo Ethernet. Darmowe aktualizacje oraz

nowe programy dostepne sg na stronie internetowej:
powerwavesoftware.com

Zalety

e Doskongla tharakterystyka tuku w protesach Puls,
Pulse on-Pulse®, CY MMA oraz TIG DC.

e Spawanie szerokiej gamy materiatdw: stal, stal
nierdzewna, aluminium, stopy wysokoniklowe,
stopy Cusi.

e Spawanie pulsem zapewnia idealng koncowke
drutu, gotowg do ponownego spawania.

e Pamiec trybdw pracy do przechowywania
i szybkiego przywotania parametrow spawania.
Ograniczenie parametrdw spawania i dostep do
pamieci mogg byc chronione hastem.

e RapidArc® do spawania stali niestopowych i stopowych
z wiekszg predkoécig i mniejszg energig linjows.

e Proces PowerMode® do spawania raznych gatunkdw
stali z matg lloscig odpryskow i dobrym wyelgdem
spoiny, nawet przy nizszych napieciach tuku.

e Przetgcznik w rekojesci, ktdrym mozemy wybierac
tryby pracy lub zmieniac predkosc podawania
drutu podczas spawania.

e (htodzenie cieczg przy zastosowaniu chtodnicy
COOLARC® 50.

Done techniczne

c | : "
Produkt Inclaks ‘Napie(ie zasilania | Zakres Parametry Zabezpieczenie ‘CI zar | Wymiary lStopieﬁ ochrony
Y (50-60Hz) praciu Al | spawaria ) ‘[k WiSxG (mm) /Klasa izolacji WYISCIE
Power Wave® (300 |K2865-1 éagéflg%{‘{]g'faz‘ 5300 |300809V/40%  |40/25 w04 |asxasexen0 | P23 /M ..
\
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URZADZENIA DO PROCESOW ZAAWANSOWANYCH

Zrodta inwertorowe

Power Wave® S350 CE
Power Wave® S500 CE
Power Wave® S700 CE

Idealny puls, mozliwos¢ rdznych potaczen

Power Wave® 5350 i 5550 to niezawodne urzgdzenia do spawania pulsem, zbudowane

wedtug nowej koncepcji modutowej. Standardowo wyposazone w petny wachlarz synergicznych
programdw do spawania CV i pulsem. Oprdcz tego zaawansowane procesy jak Power Made®

czy Rapid Arc® dostarczane sa w standardzie. Starszy madel 7 serii Power Wave 5700 oferuje
wysokg wydajnosc i zdolnose do pracy w uktadzie tandem (Tandem MIG). Wszystkie modele
ohstuguja protokét Arclink, ktdry pozwala na wspdétprace 7z dowalnym cyfrowym podajnikiem
drutu firmy Lincoln (od PF-4X do PF-84). Urzadzenia Power Wave® maja wbudowane gniazdo
Ethernet, przez ktére za pomocg firmowego oprogramowania uzytkownik moze kontrolowat
wszystkie parametry spawania. Lincoln Electric udostepnia uzytkownikom darmowe aktualizacje,
Zawierajace réwniez nowe programy spawania ze strony internetowej: powerwavesoftware.com.

Zalety

e Doskonata charakterystyka tuku w procesach Puls, Pulse on-Pulse®, CV MMA oraz TIG DC

e Spawanie szerokle] gamy materigtdw: stal, stal nlerdzewna, aluminium, stapy wysokoniklowe, stopy CuSi.

e Procesy Rapid X™ i RapidArc® do spawania stali niestopowych 1 stopowych z wieksza predkoscia | mnigjsza
energig liniowa.

e Proces PowerMode® do spawania réznych gatunkdw stali z matg iloscig odpryskaw | dobrym wygladem
snainy, nawet przy nizszych napieciach tuku.

e Zapewnia rdwniez wysokojakosciowe i wydajne spawanie aluminium.

e Spawanie pulsem zapewnia idealng koricdwke drutu, gotowg do ponownego spawania.

e 7astosowanie modutu STT sprawia, Ze 5350 staje sie w petni profesjonalnym urzgdzeniem do spawania
pulsem i STT.

e Chiodzenie cleczg przy zastosowaniu chtodnicy COOLARC® 50.

Dane techniczne

Produkt T Napiecie zasilania | Zakres Parametry Zabezpieczenie |Ciezar |Wymiary Stopieri ochrony
(50-60Hz) pradu (&) | spawania (Al (kg WiSxG [mim) /Klasa izolacji

PowerWave® 5350 CE | K2823-2 5-350 350A/1,5/40% |45/3048 46,6 518 % 356 % 630 AT

Power Wave® 5500 CE | K3168-1 |230/380/415/460/575 | 5-500 5004/39v/60% |90/60A 63 570 % 356 6530

Power Wave® 5700 CE | K3279-1 5-700 7004/44V100% |90A 181 765 X 485 % 932

Dane techniczne podajnikow drutu

: . |
Liczba rolek : o |Parametry | Predkode podawania |Srednica drutu mm] Ciezar [Wymiary

Proclukt |Indeks podajacych Chiodzenie | Zasilanie wyjéciowe  |drutu (m/min) iy oroszkowy (ke) WiSxG i)
PF-41  |K14153-1 7

PF-42 K14107-1 i 18

POwietizel | e sona@eass [Lo-22 0816 10-16 460 x 300 % 640

PF-44  |K14108-1 tiecz [

PF-46  |K14109-1 '

Procesy

« MIG Puls

» Pulse-an-Pulse MIG
» MIG/MAG

= Drut proszkowy

= MMA

- Lift TIG

- Zobienie elektropowietrzne

Zalecany podajnik drutu
- PF-41, PF-42, PF-44, PF-46, PF-84,
PF-84 Dual

Zalecony zestaw

« Podajnik drutu PF-4X

- Zrodto Pawer Wave®, przewdd
zasilajacy, przewdd masowy
z zaciskiem + COOL ARC® 5X
dla wers|i chtadzane] cieczg

« Przewdd zespalany 5m,
uchwyt MIG, reduktar gazowy

Akeesoria
» GRD-400A-70-xM Przewdd masowy
400A -70mm? - 10/15m
« K10349-PG[W]-xM Przewdd zespalany
» K10429-36-xM Uchwyt MIG
LG5 360 G —300A —3/4/5m
» K10413-36PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 360 G —300A - 3/4/5m
» K10413-42PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 420 G — 350A - 3/4/5m
» K10429-505-xM Uchwyt MIG
LGS 505 W — 450A —3/4/5m
» K10413-65PHD-xM Uchwyt MIG
LGP 550 W — 500A — 3/4/5m
» K2921-1 Madut 5TT
» K14050-1 Chiodnica COOL ARC® 50
» K14050-2 Chitodnica COOL ARC® 50C
PW 57001
- K10420-1 Chiodziwo Acorox (2x5)
- K14085-1 Padwozie
« K2444-3 Filtr CE (PW 5700)
« K3004-1 Autadrive 19
» K3171-1 Autadrive 19 Tandem
- [K2827-2 Zestaw DeviceNet
[PW 5350, PW 5500)
- K3001-1 Zestaw dodatkawy (nterfejs
uzytkownika, salenid, ztgcze 12-pinowe)
- K14165-1 Interfejs uzytkownika U1
- K14121-1 Interfejs uzytkownika U2
-K14122-1 Interfejs uzytkownika U4
-K14123-1 Interfejs uzytkownika Ug
- K14124-1 Kaseta sterownicza wiszaca
[ztarze 12-pinowe)
- K14125-1 Ztgcze 12-pinowe (2]
-K14131-1 Rozdzielacz syegnatu typu T
- Arclink
- ¥14132-1 Adaptor b-pinowy (M) /
12-pinowy [2)

./ ComUN IGATIONS FROTOCOL

WEISCIE WYJSCIE
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URZADZENIA DO PROCESOW ZAAWANSOWANYCH

Power Wave® STT® Module

Power Wave® Advanced Module
Wsparcie dla procesow STT®, ACi TIG HF

Modut Power Wave® STT® umozliwia wszystkim kompatybilnym Zradtom Power Wave® serii
S iR prace w trybie przenoszenia kropli metalu sitami napiecia powlerzchniowego (Surface
Tension TransTer®), ktory charakteryzuje sie niezrdwnang kontrola jeziorka podczas spawania
blachy, konstrukgji oraz rurociggdw, Modut Power Wave® Advanced oprdcz STT®, oferuje takze
kompatybilnym urzgdzeniom Power Wave® serii S procesy AC TIG | MIG do spawania aluminium.

fy zaawansawane

ve

Procesy dla Power Wave® STT® Module
» MIG-STT

Power Wave® Advanced Module

» MIG-STT, AC MIG Puls

= AL TG, AC TIG HF

»DCTIG, DCTIG HR DETIG-P. DC TIG-P HF

Zalecany zestaw spawalnizzy

- Podajnik drutu PF-4X, 8x [Advanced
Module]

« Zrodio Power Wave®, przewod zasilajacy.
przewod masowy z zaciskiem + COOL
ARC® 25 dla wers])i chtodzonej tiecza

Zalety

e Wyjgtkowe sterowanie tukiem.

e UltimArc® - kontrola, w trybie sterowania
synergicznego procesem STT® w czasie
rzeczywistym, dostarczanego clepta | parametrow
spawania. W rezultacie operator moze fatwo

Umozliwia prace w trybie STT® /AC 1 TIG bez
koniecznosci zakupu drugiego Zradta zasilania.

e 7warta konstrukcja — pozwala na umieszczenie
moduty pod urzgdzenlem Power Wave® seril §,
0szczedzajge miejsce.

zmienic ustawienia.

e Budowa modutowa — pozwala na szybkie
podtgczenie i komunikacje przez protokdt

ArcLink® z dowolnym Zractem Power Wave® ser
S, podajnikiem drutu Power Feed® i chtodnica.

Daone techniczne

Produkt Indeks

Mapiecie zasilania

e Automatyczna ochrona przed
przepieciami.

Parametry spawaria | Ciezar (ke)

Whmiary WixSxG mm] | Stopieri ochrony

Power Wave? STT? Module k29211

5004/60% 2.3

= Przewad zespolany 5 m, uchwyt MIG,
palnik TIG (Advanced Madulel, reduktor

Akceseria de Advanced Medule
= K3980-1 Zestaw CE-1
- [K14144-1 Zestaw CE-2 TIG

WEJSCIE  WYISCIE

40V 0C 292 %353 x 630 P23
Power Wave Advanced Module | K2912-1 3508/40% 32 5
Akcesaria

AKCESORIA

Przewsdy masewe z zaciskiem

Do Pawer Wave

Indeks:

- GRD-400A-70-10M
MO0A - 70mm? - 10 m)

» GRD-400A-70-15M
MO0A - 70mm? - 15m]

Przewsady zespalone

Szybkoztaczka (x2), waZ gazowy, ostona,

(2,5, 5,10, 15, 20, 25 & 30m)

[cross switch)

Indeks:

Do Speedter 4065P/A0K5P

| Power Wave

- K10349-PG-xM
[chtodzenie powietrzem)

- K10349-PGW-xM
[chtodzenie ciecza)

Do STT I

- K10370-PG-xM [chtodzenie powietrzem]

ROLKI PODAJACE
2-rolkowe

- KP1696-0305 0.6-0,8mm
- KP1696-0355 098 mm

- KP1696-0455 1.2mm
»KP1696-0525 14mm

- KP1696-1/165 1,6 mm
«KP1697-035C 08 mm

- KP1697-045C  1.0-1,2 mm
«KP1697-052C 14mm
«KP1697-1/16C 1,6 mm
-KP1697-068  1.8mm
-KP1697-5/64 2,0 mm
-KP1697-3/32  24mm
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UCHWYTY MIG

Uehwyty LINC GUN™

W standardzie uchwyty te posiadajg
ergunamiczng raczke, sprezyny po obu stronach
kabla, teleskapowe styki i obrotowy przegub
kulowey umieszczony na kodcu uchwytu.

Chtodzenie powietrzem

UCHWYTY STANDARDOWE

=+ LGS 150G, 150A @ 60%
K10429-15-xM 3, 4m lubsm

- LGS 2506, 200A @ 60%
K10429-25-XM 3m,4m lubsm

- LGS 3606, 300A @ 60%
K10429-36-xM 3m,4m lubsm

UCHWYTY PREMIUM

~LGP 250G, 200A @ 60%
K10413-25PHD-XM 3m, 4 m lub B m

»LG 2506 FX, 200A @ 60%

-K10413-25FX-xM 3m, 4 m lub 5 m

-LGP 3606, 300A @ 60%
K10413-36PHD-XxM 3, 4 m lub 5m

-LGP 4206, 350A @ 60%
K10413-42PHD-xM 3, 4 m lub 5m

Chtodzenie cieczg

UCHWYTY STANDARDOWE
- LGS 505W, 450A @ 100%
K10429-505-xM 3m, 4 m lub 5m

UCHWYTY PREMIUM
- LGP 550W, 500A @ 100%
K10413-55PHD-xM 3m, 4m lub 5m

ZESTAW DEVICENET™

Umozlivia sterowanie Zrodtem poprzez —
DeviceNet™. Zawiera przewody

i b-pinowe ztacze DeviceNet™,
podfaczane do panela tylnego Zrodta.

—

CHtODNICE

COOL ARC® 50
Do PW C300 /5350 / 5500
Indeks: K14050-1

COOL ARC® 46

Do Speeditec 4055P & 5055P
Do V350-PRO i DC400
Indeks: K14105-1

&

CHtDDZIWD ACORDX B
(2x50) G
Indeks: K10420-1 "
PODWOZIA

»Padwaozie z pdtka na butle

z gazem, dastarczane w farmie
zestawu, do pracy z Speedtec
405/5055 & 5P

Indeks: K14096-1

»Padwaozie z pdtka na butle

z gazem, dastarczane w farmie
zestawu, do pracy z PW (300
Indeks: K14087-1

-Podwozie z pdtkg na butle
z gazem, dostarczane w formie
zestawl, do pracy z PW S350/500
Indeks: K14085-1

-4-kotowy wnzek na Zridin
pradowe i podajnik drutu.
Platforma na butle gazowa
i wygndne uchwyty,

Niewielkie wymiary.

Mozliwost zamontowania

dwadrh podajnikdw drutu PF-2x.
Do pracy z Fower Wave | Flextec.
Indeks: K3059-4

b
5
1
P
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OPROGRAMOWANIE POWER WAVE®

Power Wave® Manager - CheckPoint™ - WeldScore™ - PowerWaveSoftware.com



POWER WAVE®

Oprogramowanie Power Wave®

Monitorowanie projektow spawalniczych.
Wszedzie. W kazdym momencie.

Power Wave® Manager

sterowanie procesem

e Wezystkie niezbedne dane do rejestrac)l, konfiguracji | zarzgdzania procesem spawania.

CheckPoint™

informacje o parametrach spawania w kazdym miejscu na Swiecie.

e Przechowywanie danych w chmurze, dostep praktycznie z dowolnego urzgdzenia.

e\ WeldScore™
M popraw jakosc swaojega produktu

e 7Zintegrowana analiza jakosci spawania, ktdra moze byt wykorzystywana w systemach
kontroll jakosci w fabryce.

www,PowerWaveSoftware.com

aktualizuj bezptatnie swoje oprogramaowanie Power Wave®

® Dostep do najbardzie] zaawansowanych technologii w branzy spawalnicze.

Dlaczego warto uzywac oprogramowania Power Wave® 7

Oprogramowanie
Power Wave®
pozwala na:

e zarzadzanie— monitorowanie
projektdw spawalniczych
w dowolnym migjscu.

e analize= podelgd parametrdw
spawania w czasie
rzeczywistym.

® kantrale kosztow - sledzenie
wykonanej pracy i zuzycia
materiatdw.

e sterowanie procesem
= tworzenie wlasnych nazw
i ustawienie limitow dla
kazdego zadania.

e regulacje— zmiana
dopuszczalnych parametrdw
spawania.

Oprogramowanie
Power Wave®:

e Usprawnia proces produkeji
i jakost produktu

e zmniejsza koszty produkcji
e jpst darmowe
e dostepne w wielu jezykach

- Zdalny manitaring - - Instalacja i konfiguracja Production Monitaring™ 2.2 i CheckPaint™
podelad informacji o procesie odbywajgcym sie na dowalnym bezposrednio z aplikacji.
stanowisku z dostepem do sieci w czasie rzeczywistym. - Analizaw trybie offline -

- Nadawanie nazw komadrkam pamieci - Funkcje Snapshot | WeldView™ umozliwiagjg szybkg itatwg
mozliwosE przypisania nazwy nastawom zgadnie z instrukcjq diggnostyke sprzetu spawalniczego.
technologiczng spawania [WPS), protokofem kwalifikowania + Ocenastanusrddha:zasilania=
technologii (POR) lub innym danym. Sprawdzenie kalibracjl, stanu przewodéw spawalniczych | innych

> Przechowywanie danych do panownego uzycia - ustawien roboczych bez odchodzenia od komputera.

Funkcje Backup I Restore pozwalajg na zapamietanie
i ponowne uzycie danych, pochodzgcych z wezesniejszych prac.

44
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POWER WAVE®

Power Wave® Manager
Stan systemu
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Sprawdzanie stanu kazdego
elementu w procesie
spawania.

Przeglgdanie i edycja
danych, dotyczgcych prac
spawalniczych.

Przypisanie

nazw nastawom
przechowywanym

w pamieci, zgadnie

z instrukejg technologiczng
spawania [(WPS),
protokotem kwalifikowania
technologii [PQR) lub
innym danym, w celu
tatwego wyszukiwania

w przysztosc.

Zapis — przechowywanie
danych i ustawler rdznych
konfiguracji na dysku
twardym.

Odczyt - otwartcie

i zatadowanie zapisanych
wzesniej danych i ustawien
do urzgdzenia spawajgcego.

4h
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POWER WAVE®

CheckPoint™

Przechowywanie danych w chmurze,
dostep niemal z dowolnego urzgdzenia

« Skanowanie koddw kreskowych:
Mohilna aplikacja CheckPoint™ umozliwia skanowanie koddw operatoraw,
materiatéw eksploatacyjnych i czesci zamiennych. Odczytane informacje s3
zestawiane z danymi z urzgdzenia spawalniczego. Integracja ze skanerami
przemystowymi poprzez Bluetooth,

® Prosty system zarzadzania
Mozlna okreslic, kto ma dostep przez kamputery stacjonarne i urzadzenia
mobiline do przeglgdania, analizowania danych, dokumentdw i instrukeji
dla kazdego z urzadzen spawalniczych.

Korzysci

« Prosta instalacja
Nie wymaga zakupu, instalacji i aktualizacji do wersji standardawe].
Aktualizacje sg autamatyczne | natychmiastowe.

« tatwa integracja:
Nie sg wymagane zadne badz minimalne modyfikacje istniejgeych
systemdw I T, wystarczy padtaczenie do Internetu.

o Wygoda:
Logowanie z dowolnego miejsca w kazdym momencie.

* Kampatybilnos€ z urzadzeniami mabilnymi
Smartfony, tablety, laptapy i kamputery stacjonarne z dowalng
przegladarkg sieciows.

o Graficzny interfejs uzytkownika:
Czytelna prezentacja parametrdw spawania w panelu Pulse™.

* APlw chmurze:
Przez protokét sieciowy OData,
CheckPoint™ umozliwia bezpieczny
dostep do systemu planowania
zasobow fabryki i orene efektywnosci
produkeji.

Always On™ i Pulse™ sg znakaml
towarowymi I/Gear Online, LLC

® Bezpieczenstwao, na ktdrym
mozesz palegac:
Fizyczna achrona danych,
szyfrowanie, uwierzytelnianie, itp.
« Agregacja danych:
Kaompleksowe spojrzenie pozwaoll
ocenic wydajnost sprzetu
spawalniczego.
® Eksport: danych
Ekspart danych I raportdw w rdznych
formatach do dalszej analizy.

Production Monitoring

CHECKE)POINT.

AlwaysOn

Alerty Monitoring Gospodarka
omstemeneprece e ot o produkci materiatami

Status pracy kazdego operatora itp. Uproszezenie raportowd i poprzez
dokumentowanie danych audyhl

P Ry, www_lincolnelectric.pl



POWER WAVE®

CheckPoint™
Informacja ogolna
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Wizualna prezentacja danych

z kazdego stanowliska
spawalniczego lub cate] produkeji
w jednym oknie. Zawiera wykresy
i sthematy, niezbedne parametry
dla danego dnia, tygodnia lub
innych okresdw.

Przeglgd procesu spawania

w catym przedsiebiorstwie.
Wspdlny rejestr danych ze
wszystkich stanowisk pozwala
zidentyfikawac problematyczne
kwestie.

Prezentacja kluczowych cech
spawalniczych: WeldScore ™, True
Energy™, predkost podawania
drutu, prad/napiecie spawania

i uzysk stopiwa z podziatem na
profile spawalnicze. Porownanie
szybkosci zuzycia materiatdw na
kazdym stanowisku.

Aplikacja mobilna, ktora
umozlivla odczyt numerdw partii
Lincaln Q11 Q2 i skarelowanie
ich z danymi procesu spawania.
Bezposredni zwigzek miedzy
parametrami spawania i jakosclg
materigtow eksploatacyjnych
umozlivwia prowadzenie
automatycznej ewidenc]i dla
systemaw kontroli jakosci

w przedsiebiorstwie.

47
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POWER WAVE®

WeldScore™

Pozwala ocenic jakoSc spoiny
w oparciu 0 zaakceptowana probke

Najlepszy dla:
e poprawy kontroli jakosci

e geeny | egazaminowania uczestnikdw
kursow szkoleniowych
operatordw

Korzysci

e YWeldScore™ unikalny opatentowany system monitoringu 30 do 50
parametrow spawania.

e 7asadniczo rozni sie od systemdw monitoringu opartych jedynie na
kontroli napiecia i natezenia pradu.

e Doktadnost zapewniona przez wysokg czestotliwost prébkowania
danych (120 kHz) oraz dobrg znajomost systemu kontroli spawania.

e (Jcena jakosci spawania wedtug okreslonych kryteridw.

e Analiza statystyczna wielu parametrow w celu uzyskania stabilnych
i wiarygodnych wynikow.

Akceptowalna jakosc
—dostateczna achraona gazu
pozwala utworzyc potaczenie
spawalnicze bez wad.

Niski przeptyw gazu ostonowego
Spoina nieakceptowana — niewystarczajgca ilos€ gazu powoduje wyraznie

e programow testowych i certyfikaci

e specjalnych aplikacji o specyficznych
wymaganiach kontroli jakosc

10ms

10mws

Zgodnosc z okreslanym
~vzarem” na poziomie 99%.

Niewtasciwa mieszanka gazu ostonowego

Spoina nieakceptowana - niewtasciwa mieszanka zwieksza ilos¢
odpryskéw.

75% Ar/25%C0, W

PR — I R = T, TR WL S T oy

Niski przeptyw gazu ostonowego

ParowatosSE wewnetrzna przy dobrym wygladzie spoiny.
Na przekroju poprzecznym spoiny widoczna porowatose,
powstata z powodu niedostatecznej ilosci gazu.

0,28m3/h

oar . ]

P S T

WeldScore™ 120/0 %f

: : dSéérel%;" 1 50/0

Niewtasciwa mieszanka gazu ostonowego

Dobry wyglad spoiny / stabe wtopienie — spoina wyglada dobrze i s3
minimalne odpryski. Pomimo to, w przekroju spoiny wyraznie zauwazalny
brak przetopu ze wzgledu na niewtasciwy rodzaj gazu astonowego.

100% Ar
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POLAUTOMATYCZNE PODAINIKI DRUTU

Do eksploatacji w trudnych warunkach
Ptynne i niezawodne podawanie drutu
Przyjazny dla uzytkownika interfejs




Pétautomatyczne podajniki drutu

Linc Feed 22M, 24M i 24M PRO Linc Feed 335, 33 Pawer Feed® 22, 26 Pawer Feed® 41,42, 44, 46
Niewielkich rozmiaraw, mocne, Niewielkich rozmiardw, mocne, Przenosne, cyfrowe Zaprojektowane do pracy z cyfrowymi
wszechstronne | kompletne wszechstronne | knmpletne podajniki drutu Zrédtami pradu

Analogowe

Power Feed® 84 Single & Dual Power Feed® 25M LN-25 Pro & Dual Pro LN-25X LN23P
Pojedyncze | podwajne podajniki Wysoka jakns€, mobilna Przenoéne podajniki do pracy  Pefna kontrola pracy bez Stworzony by dziataé
drutu konstrukeja w trudnych warunkach przewodu sterowniczego

Do pracy wterenie

—
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Linc Feed 22M 2 povwetrze
»-me Feed 24M
WLlnc Feed 24M PRVD
g Llnc Feed 335
' Linc Feed 33

1,0-1,6
1,0-20

0,816 nowletrze/

tiecz

Power Feed® 22 1% @& | e @ 3
5 = e v : 1,0-22 08-24 09-2.4
lPuy\.{enged‘?ZG___ e e 707 .7 @ 3
. querEegd‘?{l‘l ; .. Q‘ ‘.... .. 3
Power Feed® 42 ® & ¢ o o 3
BN A 1 i i 1,0-20 0,8-16 1,0-1,6
Power Feed® 44 e o o e o 3
e - T 4 powietrze/
. Eu_werFee_dmtlﬁ ) ‘O . ..‘, L ..,. | ® | tiecz 3
Power Feed® 84 1 @ | & | e @ UI?V_\:EOka g d1|'<[[31;,2fl]0 3
24
a 2.0-30 Y pre
Power Feed® 84 Dual e @ e @ Ulﬁiz[fiska pred’:('g;jo 3
Power Feed® 25M 0616 0824

Do pracy w terenie

LN-23P
HVLN-ZVE-Pru

INZSX

0,76-6,7
1,3-17.7
1,3-17.7

powvietrze

SYMBOL: @ Doskonaty @ Dobry  Opcjonalny
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POLAUTOMATYCZNE PODAINIKI DRUTU

Linc Feed 22M, 24M i 24M PRO
Niewielkich rozmiaréw, mocne, wszechstronne i kompletne N\
pradowe

» Powertec® 3055/ 3605 /4255 / h0hS
W zestawie

= Zestaw rolek podajgeych 1,0-1,2mm
- Zestaw da podtaczenia chtodzenla

Podajniki LF-22M, LF-24M i LF-24M Pro to przencéne
urzgdzenia, zapewniajace ptynna i stabilng
regulacje podawania drutu. Posiadajg dwu- lub

czterorolkowe mechanizmy podajace, funkcje testu
drutu, testu wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku
oraz regulacje czasu upalania drutu.

Mogg byt montowane bezposrednio na zradtach
lub poruszac sie po podtozu na kotkach. Przewad
zespolony do podtaczania podajnika ze zradiem jest
wykonywany w roznych diugosciach, co pozwala

na prowadzenie prac spawalniczych w pewnej
odlegtosci od zrodia.

Zalety
s Plynna regulacja predkoscl podawania drutu e Funkcja testu drutu uzywana do przecigeniecia drutu

e Przetgcznik trybu pracy 2/4 takt. eI g0 eI B

e T e (zytelne mierniki cyfrowe A/Y [opcja dla LF22M).

wymagang ostone gazowa. e Funkcja regulacji predkosci dojazdowe] utatwia start

(opracz LF22M). Dodatkowo LF24M PRO posiada panel
sterowania synergicznego dls wlatwienia nastawienia
odpowiednich parametrow oraz regulacje czasu
wyptywu gazu przed zajarzeniemtuku [zapewnia
wiasciwg ochrone gazowa).

e Regulacja dtugosci wolnego wylotu drutu zapohiega
przyklejeniu koficaweki drutu do Jeziorku po
zakoriczeniu spawania.

e [ostarczane po zamontowaniu na podwoziu.

Dane techniczne

[ . |
Liczba rolek - |Parametry | .. |Predkod¢ podawania Srednica drutu (mm]|Ciezar | Wymiary
Produkt Incleks podajacych Chtodzenie spaveania Zasilanie drutu Gmimin ity o k] k) WSKG i)
LF-z2M K14064-1 2 powietrze 15
LF-24M KIMOB5-TW powletrze/ SOOA/60% (34-44v AC 120 086 10-16 o A0xaTExEs
LF-24M PRO | KM066-1W ciecz | |

4
Analngowe

Linc Feed 335 &33

Niewielkich rozmiardw, mocne, wszechstronne i kompletne

Podajniki drutu LF33 i 335 zostaty
zaprojektowane, aby sprostac ekstremalnym
warunkom pracy. 53 niezwykle wytrzymate

i proste w uzyciu craz majg niewielkie wymiary.
Posiadajg salidng cbudowe oraz podwozie
jezdne, pozwalajgce na prace w ciezkich
warunkach przemystowych. W podajnikach tych
mozna stosowac szpule D200 (15 kg), D200 (B kg)
7 drutami litymi oraz proszkowymi, a takze
druty samoastonowe Innershield. Podajnik LF33,
posiada przetgcznik trybu pracy 2/4 takt, test drutu i wyptywu
gazu oraz regulacje czasu upalenia drutu. Wypasazony jest
rowniez w dwa czytelne wyswietlacze napiecia i prgdu spawania.

Zalety

e Mate, odporne oraz fatwe w obstudze — wyposazone w czytelne
wyswietlacze napiecia | prgdu spawania.

e YWszystkie podajniki wyposazone w doskonaty, 4-rolkowy zespdt podajgcy
drutisilnik o duze] mocy.

e Elektroniczny system stabilizacji predkosci podawania drutu.

Dane techniczne podajnikow drutu

Liczba rolek . |Parametry L. | Predkost podawania [Srednica drutu Imm) | Ciezar | Wymiary
Produkt  |Indeks podajacych Chiodzenie spawania Zasilanie drutu [mimin) ity . ke WiSkG (mm)
LF-335 K14051-1 i 1-20 12 350 %195 x 530
POWIEtTZe! |ooant00e [3a-aav AC 0816 [10-24
LF-33 K14030-1W plees 1,5-20 17 460 X270 X 636

cleczy (oprdcz LF2zM)

Akeesoria
- K10347-PG[W]-xM Przewad zespalany
+ K10429-15-xM Uchwyt MIG

LG5 150 G - 150A - 3/4/5m

» K10429-25-xM Uchwyt MIG

LGS 250 G - 200A —3/4/5m

» K10413-25PHD-xM Uchwyt MIG

LGP 250 G - 2004 - 3/4/5m

+ K10429-36-xM Uchwyt MIG

LGS 360 G —300A —3/4/5m

»K10413-36PHD-xM Uchweyt MIG

LGP 360 G - 3004 - 3/4/5m

+ K10429-505-xM Uchwyt MIG

LGS 505 W — 45047 - 3/4/5m

» K10413-55PHD-xM Uchwyt MIG

LGP 550 W - B00A - 3/4/5m

= K115-1/2 Uchwyt Innershield 450A

-82°-3mm -3/46m

= K126-1/2 Uchwyt Innershield 3504

-62° -16emm - 3/46m

- KP14016-x Rolki podajace (2R

- KP14017-x Ralki padajace @R

- K10158-1 Adaptor szpuli Readi-reel®
« K14032-1 Pudwozie (duze obcigZenia)
- K14073-1 Wyswietlacze A/V (LF22M]

b o WEISCIE WYISCIE

- e o3l | [ie2e]
i

Procesy
= MIG/MAG
= Drut proszkowy

Zalecane zrodia pradowe

«STT® N/ CV-425 / CV-510

- DC-400

« Invertec® V350 PRO

- Flextec® 650 (ograniczone
parametrdw spawanial

» Ranger® 305D / Vantage® 410/500

W zestawie

« Zestaw rolek podajgcyceh 1,0-1,2mm

- Zestaw do podtaczenia chtodzenia
tieczy (LF 33)

Akcesoria

- K10347-PG[W]-xM Przewdd zespalany

» K10370-PG-xM Przewdd zespalany

= K115-1/2 Uchwyt Innershield 4504
-82°-3mm -3/46m

= K126-1/2 Uchwyt Innershield 350A
-62°-16mm - 3¥46m

= KP14017-x Zestaw ralek podajgcych
(4R

- K14034-1 Zdalne sterawanie (LF33)

» K10158-1 Adaptor szpuli Readi-reel®
(5 kgl

+ K14032-1 Padwozie do duzych
obicigzen

« Uchyty MIG: takie same jak dla LF 22M,

LF 24M 1 LF 24M Pro

WEJSCIE WYISCIE

T

www.lincolnelectric.pl N SR Sy

b7



pZ

POLAUTOMATYCZNE PODAINIKI DRUTU

Power Feed® 22, 26

Przenosne, cyfrowe podajniki drutu

Power Feed® 22 i Power Feed® 26 to najnowsze, przenasne podajniki drutu wspétpracujgce
7e wszystkimi cyfrowymi urzgdzeniami wieloprocesowymi Lincoln Electric. S3 idealnym
rozwigzaniem dla prac w przemysle budowlanym, stoczniowym lub przy budowie
rurocigedw. Ognicodporna obudowa z poliweglanu zapewnia podajnikom Power Feed® 22

i Power Feed® 26 maty ciezar i kompaktowy design, umozliwiajac tatwy transport

i zastosowanie nawet w trudnych warunkach.

Power Feed® 22 jest wyposazony w przejrzyste, cyfrowe mierniki widoczne ustawienia
zadane i rzeczywiste), funkcje Trim, wybdr trybu pracy. Posiada 8 programdw z szybkim
dostepem: 4 przypisane na state dla typowych proceséw spawalniczych (MIG, MMA, TIG, drut
proszkowy) plus 4, ktdre mozna skonfigurowat indywidualnie i zapisa¢ w pamieci urzadzenia.
Power Feed® 26 posiada kolorowy wyswietlacz TFT z intuicyjnym menu (ikony zamiast
tekstu) oraz cata gama dodatkowych funkcji. Pozwala na podtgczenie uchwytu push-pull dla
osiggniecia doskonatych wynikdw w spawaniu aluminium. Power Feed® 26 posiada ztgcze
USB, funkcje przetgczania procedur i mozliwos¢ ustawienia limitdw parametrdw spawania.

Zalety

e Funkcja podwajnej procedury dajg operatorowl mozliwost nastawienia dwdch niezaleznych
zestawow parametrdw spawania i przetgczania sie miedzy nimi.

e Wytrzymata, poliweglanowa obudowa - ognioodporna, lekka | kompaktowa, umozlivwia tatwy
transport i zastosowanie nawet w trudnych warunkach srodowiskowych.

e Najwyzsze] klasy system podawania drutu — nowy, 4-rolkowy mechanizm podawania drutu
pozwala na wiekszg wydajnost oraz niezawodnost w podawaniu réznego typu drutdw
spawalniczych, w tym drutdw aluminiowych.

e YWzmocniona, mobilna konstrukcja - idealna do pracy z dtugimi przewadami zespolonymi,
w przemysle budowlanym, stoczniowym i przy produkcji maszyn ciezkich.

e [nterfejs uzytkownika — czytelne, cyfrowe wyswietlacze LED [PF-22) lub kolorowy wyswietlacz
TFT z intufcyjnymf ikonkami [PF-26).

e Funkcje Hot/Soft Start, krater | pozostate funkcje standardowe [PF-26).
e (Jswietlenie wewnetrzne - diody LED oswietlajgce mechanizm podawania drutu.

e Szrzelna obudowa zabezpiecza komponenty podajnika i sam drut spawalniczy przed kurzem
i brudem z zewnatrz.

Dane techniczne podojnikdw drutu

; Predkos¢ Sredrica drutu (mi) o !
ey Indeks L'[Zb.a el Chtodzenie | Zasilanie Par_ar_netry podawania i . Ml Wil
Feed podajgcych wyjidiowe |l (rm/min) | lity proszkovy | aluminiowy | kg WiSxG (mm]
PF-22  |K14m0A powietrzef 14,8

4 i 40% DC |5008@60% |1,0-22 0824 |09-24 1.0-24 380 %220 x 580
PF-26  [K14138-1 Leez 15.2
Funkcje
Power |Interfejs Whytwietlacz | Standardowe | WiSwietlacze | Krater Hot/Soft  Mastawy  Programy |Pamiec / limity
Feed  |uzytkownika eraficzny sterowanie cyfrowe Start wistepne | synergiczne | paranetrdw
PF-22 |U2-Ug = ¥ 2 ¥ 5 v v
PF-26 |U2-Us S v v S S S S S

Procesy

- MIG Puls

» MIG/MAG

= MIG-5TT

« Drut proszkowy
- MMA

= Tl

- Ztobienie elektropawietrzne

Zalecane zrédta pradewe
- Power Wave® 5350, 5500
= Speadtec® 4055, 4055P, 5055, 5055P

W zestawie

+ Rolki podajace 1,0-1,2 mm
= Interfejs uzytkownika

- Przeptywamierz
»tarcuch

Akcesoria

- K10095-1-15M Zdalne sterawanie

- K14126-1 Zdalne sterowanie RC-42
(PF-22)

» K14091-1 Zdalne sterowanie MIG 7m
(PF-26)

= K14121-1 Interfejs uzytkownika U2

= K14123-1 Interfefs uzytkawnika U

» K14124-1 Obudowa zdalnego
sterowania

- E/H-400A-70-xM Uchwyt elektrodowy
400A - 70mm? — 510m

- K2908-1 Adaptar 6-pinawy (2] /
12-pinawy (M)

» K14132-1 Adaptor 5-pinowy (M) /
12-pinowy (£

= K14042-1 Adaptor dla szpuli 5200

+K363P Adaptor dla szpull Readi-Reel®

- K10349-PG[WI]-xM Przewdd zespolany

- KP10519-8 Adaptor TIG EURD

« K10513-26-4 Palnik TIG LT 26 G

» K10413-x-x Uchwyty MIG

«FLOB0180600-L Uchwyt do Ztabienia
elektropowletrznego FLAIR 600

= K10343 Adaptar uchwytu Innershield®

= KT15-1/2 Uchwyt Innershield 4504 - 82°
-3mm -346m

«+K126-1/2 Uchwyt Innershield 350A - 62°
-16mm -346m

« K14152-1 Madut analogowa-cyfrowy
LADI (Lincoln Analog-Digital Interface)

COMMU NICAT K NS FROTUCOL
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POLAUTOMATYCZNE PODAINIKI DRUTU

Power Feed® 41, 42, 44, 46

Zaprojektowane do pracy z cyfrowymi Zrédtami pradu

Gama podajnikaw Power Feed zostata zaprojektowana aby potaczyc tatwg obstuge i kantrole
pracesu przez operatora wraz z doskonatym podawaniem drutu. W zaleznosci od potrzeb,
podajniki Power Feed dostarczane sg Ze standardowym podwoziem Iub na podwaziu
przeznaczonym do stosowania w ciezkich warunkach przemystowych, wyposazone sg rowniez
w specjalny hak do zawieszenia na wysiegniku.

Podstawowy model PF-41moze by¢ stosowany jedynie do spawania CV MIG [tryb 5], ale
pozostate z gamy [PF-42, 44, 46) moga pracowal we wszystkich trybach na wieloprocesowych
lub zaawansowanych, cyfrowych [ArcLink®] Zrédtach spawalniczych Lincoln Electric. Podajniki
réznig sie interfejsem uzytkownika (Ul oraz zainstalowanymi funkcjami. Podstawowy interfejs
0" pozwala jedynie na kontrole napiecia oraz predkosci podawania drutu WFS], bardzigj
zaawansowany interfejs ,U2" zostat wyposazony w cyfrowe wyswietlacze, funkcje Trim, wybdr
trybu pracy oraz podstawowe funkcje zwigzane z rozpoczeciem/zakoriczeniem spawania.
Interfejsy U4 i ,U&" posiadaja kolorowy wyswietlacz TFT z intuicyjnymi ikonkami oraz
bardziej zaawansowane funkcje. Najwyzszej klasy podajnik PF-46 z interfejsem ,U6" posiada
kompletna, cpisana wyzej funkcjonalnose, ponadto: gniazdo USB, szybka zmiane procedury

w trakcie spawania, modut pamieci, mozliwos¢ wprowadzania parametraw granicznych araz
wytacznik oswietlenia wewnetrznego podajnika, przydatny przy pracy przy stabym oswietleniu.
Wszystkie podajniki serii Power Feed 4X mogg zostal wyposazone w regulataor przeptywu gazu,
wytrzymate podwozie przemystowe lub oczko do podnoszenia.

Zalety

e Maty, odporny, tatwy w przenoszeniu, wypasazony w czytelny wyswietlacz (za wyjgtkiem PF-41)

e Wylkorzystuje do komunikacji cyfrowy protokat ArcLink®, stajgc sie najlepszym wyborem dla doskonate]
i szybkiej komunikacji ze Zrddtem.

e (zterorolkowy zespdt podajgcy z mocnym silnikiem.

e Funkcje Hot/Soft Start, procedura krateru (zz wyjgtkiem PF-41) oraz funkcje podstawowe.

® |ntuicyjny Interfejs uzytkownika pozwala na fatwe ustawianie parametrow spawania

e Mozliwosc sterowania z uchwytu [PF-45, apcjonalnie PF-44).

e Funkcja .push-pull” zapewniajaca doskonatg wydajnose podczas spawania aluminium
[PF-46, opcjonalnie PF-44).

e Wyposazony w podwozie z katkami — w standardzie.

Dane techniczne podajnikow drutu

Procesy

« MIG/MAG

= Drut proszkowy
- MMA

= TG

- Ztobienie elektropowietrzne

Zalecane Zrédia pradowe
» Power Wave® 5350, 5500, 5700
« Speedtec® 4065, 4055F, 5055, 5055P

W zestawie
= Ralki podajgce 1,0-1,2mm
« Interfejs uzytkownika

Akeessria

K1121-1 Interfejs uzytkawnika U2
=K14122-1 Interfejs uzytkownika U4

= K14123-1 Interfejs uzytkawnika Us

« K14124-1Kaseta sterownicza wiszaca

[ztacze 12-pingwe)

= K14127-1 Pudwozie Power Feed Heavy

Duty

= K14128-1 Uchwyt do zawieszenia
- K14125-1 ZHacze 12-pinawe [Z)

+ 141201 Zfgeze 6-pinowe [7)

- K2909-1 Adaptor &-pinawy (£

A2-pinawy (M] do zdalnego sterowania
-05m

= K14111-1 Regulator przephywu gazu
- K14126-1 Zdalne sterowanie RC-42

[2 patencjometry)

« K10095-1-15M Zdalne sterowanie —15m
« K14091-1 Zdalne sterowanie MIG 7m
- K870 Sterawnik nozny (pedat do

regulacil pradu spawania)

- KP10519-8 Adaptar TIG EURO
- K14131-1 Rozdzielacz sygnatu typu T

- Arclink

- K14132-1 Adaptor 5-pinawy (M) /

12-pinowy (7]

- KP14017-x Zestaw rolek podajacych 4R
= K14152-1 Madut analogowo-cyfrowy

LADI [Lincoln Analog-Digital Interface)

Liczba rolek . |Parametry oo Predkode podawania | Srednica drutu (mm) | Ciezar [Wymiary
Protiukt Indeks podajacych Chiodzenie wyjédiowe Zasilanie St i) ity IR (ke) Wi ()
PF-#1 K14163-" 17
PF-az K14107-1 i 18

4 pawietrze {oniameaoe a0v C 1022 086 1046 460 % 300 X 640
PF-a4 K14108-1 tiecz 18,5
PF-46 K14109-1 18,5
Funkcje
Produkt Interfejs Whyswietlacz | Standardowe WySwietlacze Kratar Hot/Soft |Mastawy  |Programy  |Pamiec/ limity |Funkcje

uzytkownika | eraficzry sterowanie  |cyfrowe Start wistepne  |synergiczne | parametréw blokacly

PF-a1 ] - s - - - - - -
PF-42 L2 - (LED] i ' ¥
PF-44 L4 TFT v i v v v
PF-a6 Ue TFT v v v v v v v v

WEISLIE WYISCIE
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POLAUTOMATYCZNE PODAINIKI DRUTU

Power Feed® 84 Single & Dual
Pojedyncze i podwajne podajniki drutu

7e wzgledu na fatwost uzycia Power Feed® 84 jest rewolucyjny i uniwersalny.
Zaprojektowany, aby maksymalizawa¢ wydajnosc Zradet Power Wave® serii S.
Kambinacja zaawansowanego technologicznie Zradta pradowego i podajnika drutu,
przewyzszajgca w dziataniu tradycyjne metody spawania. Kaseta sterownicza podajnika
Power Feed'™ 84 moze by¢ umieszczona w dowelnym miejscu na zrodle pradowym
lub w poblizu miejsca spawania. Power Feed® 84 Dual jest zaprojektowany do prac,
ktore wymagajg od procesu duzej elastycznodci i jednoczesnie doskonatej jakosci.
Stowo Dual” w nazwie podajnika znaczy, Ze mozna zamontowac réznego rodzaju druty
w podajniku, co pozwala na spawanie np. stali nierdzewnej i aluminium, korzystajgc

7 jednego zrodta prgdowego. Elastycznosc tego podajnika w potgczniu z zaletami nowych
Zradet pradowych Power Wave® Lincoln Electric sprawi, ze spawanie MIG/MAG, STT

(Zy pulsem stanie sie bardzo fatwe.

Zalety
e Swiatowej klasy parametry spawania stali, stall nierdzewnej, aluminium i innych materiatdw.
« Technologia Kontrolowanych Przehiegdw Falowych® [(Waveform Contrall obejmujaca
opatentowane procesy Pulse-On-Pulse® [pozwalajgey uzyskat wyelgd spoiny takie],
jak podezas spawania metody TIG) oraz Power Mode® [zapewniajacy stabilny tuk,
przy spawaniu nieduzym pradem).
o Wykorzystuje do komunikacji cyfrowy protokat ArcLink®, stajac sie najlepszym wyborem
dla doskonate] i szybkie] kamunikacji ze zradtem.

e Proces spawania pulsem MIG, idealny do minimalizacji ilosci odpryskdw, niskie] energii liniowe]
i prac w pozycjach wymuszonych.

o tatwy w obstudze panel sterowania z duzymi wyswietlaczami znacznie utatwia ustawienie
i kontrole parametrdw spawdnia.

e Funkcja .push-pull” zapewniajaca doskonata wydajnosc podczas spawania aluminium.

Dane techniczne podajnikdw druty

Procesy

- MIG/MAG

= Puls MIG

« MIG STT

= Drut proszkowy
= MMA

- TIG

Zglecane Zrodia pradowe

» Power Wave® 5350, 5500

= Speedtec® 4055, 4055P,
5055, 50R5P

W zestawie

» Ostona szpuli

= Adaptar szybkoztgczki

- Zestaw do podfaczenia chtodzenia
tieczg

- Adaptor Twist Mate™ (M) -
kancdwka aczkawa

= Power Feed 84 — U/I, bez szpuli, USB

« Przewdd sterowniczy

= Standardowy stojak szpuli drutu

- Raolki podajace, 1,2 mm, radetkawane
w ksztatcie litery V

« Ralki podajace, 1.6 mm, radetkowane
w ksztatcie litery V

Akcesoria

» K3336-3 PF84 - Zestaw do konwersji
podajnika ze zintegrowang szpuly
drutu (Bench) do wers]i z zewnetrzna
szpula drutu Boorm).

- KP1505-x Zestaw rolek prowadzacych
{drut lity i praszkowy)

« KP1507-x Zestaw rolek prawadzacych
[drut aluminiowy)

»D-1901-076-1R & D-1319-010-1R
Adaptar szybkoztgezki przewadu
gaZOWER0

ﬁ—/“gﬂhﬂm
WEJSCIE WYISCIE

\ P
Liczba rolek . |Parameatry o | Pradkos¢ podawania| Sredrica drutu (mm) | Ciezar [Wymiary

Produkt Indeks podajgcych Chiodzenie wyjsciowe Zasilanie drutu (mimin) ey iproszkowy kel [WhSxG (mm)
PF8acCE 0616 [10-20

. K3329-1-F \ 258 [450x 430 x 770
Single ONE PAK i :

gl 4 powietrze/ S00A@E0% |40V DC 230 [wysoka p;red kosc)

PFg4 CE K3331-P SRR 0624 O30 0o ienx 500 x 850
Dual ONE PAK [niska predkosc] '

b4
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POEAUTOMATYCZNE PODAINIKI DRUTU
LN-25 Pro & Pro Dual

- .. . = Innershield
Przenosny podajnik do zastosowania w trudnych warunkach pracy e oo e
Zbudowany na podstawie doswiadczen i ogromnej 'g\;;ﬁ;rﬁ;fzimdfa LY bageeeely
popularnosci podajnika LN '™-25, nowy podajnik LN'™-25 Ahcadtn
PRO jest rownie prosty w obstudze, niezawodny i fatwy - K10194-xM Przewody zasilajace
w serwisowaniu. LN'™-25 PRO jest idealny do przemystowych (LNZ5 Pra)

= K1841-x Przewody zasilajgce
[LN25 Pra Duall

= K115-1/2 Uchwyt Innershield 450A
- 82°-3mm -3/46m

= K126-1/2 Uchwyt Innershield 3504
-62° -16mm - 3/46m

» KP1696-0455 Zestaw ralek podajacych
T.2mm

» KP1696-x Zestaw rolek podajacych

« KP1697-x Zestaw rolek podajacych

- K489-9 Adaptor Euroztacza

« K2596-2 Zapasowa cbudowa

prac konstrukcyjnych, w stoczniach i wszelkiego rodzaju
zaktadach produkcyjnych. Mechanizm podawania drutu
MAXTRALC® jest niewatpliwie najwiekszym atutem podajnika,
a dodatkowo wymienna cbudowa i wiele innych opcji,
umozliwiajg zmiane konfiguracji podajnika w mniej niz
5 minut. LN'-25 PRO jest dostepny w dwdch wersjach:
standardaowej i Dual {
- Model standardowy maoZe byc zasilany napieciem tuku i nie
wymagda stosowania przewaodu sterowniczego.,

» Model Dual Power dodatkowo posiada mozliwosc sterowania za « K2330-2 Zestaw timera da regulacji
nomocg przewodu sterowniczego, cyfrowe wyswietlacze parametrow czasu wyptywu gazu przed 1 po
spawania oraz mozliwos¢ pracy w technologii MIG-STT®, SHEWaII] Dol Ly

= K435 Adaptor szpuli 63 kg

» K14095-1 Adaptar 8/14-pindw
Zalety
o 7apadka blokujgca i podtrzymujgca proces e Niski ciezar, odpornosc na uszkodzenia
spawania, pozwala na wykonywanie diugich zlgczy mechaniczne oraz na dziatanie ptomieni
w komfortowy dla spawacza sposab. zapewniajg perfekcyjng ochrone komponentow.
e Analogowy miernik napiecia ze wskaznikiem LED e Obudowa podajnika moze byc wymieniona w mniej
rodzaju polaryzacji. niz 5 minut.

o (yfrowe mierniki dla doktadniejsze] kontroli
parametrow.

Done techniczne podajnikdw druty

Pridn Indeke |Liczoarolek {0l e Predkost podawania | Srednica drutu (mnd | Ciezar | Wymiary WEJSCIE WYISCIE
podajacych drutu [mémin) lity proszkauy kgl |WiGxG (mm) 8
LN 25 Pro K2613-3 g 15-110V OC
powietrze 1,3-177 06-6 |0,8-20 16 I8 %221 %599
LN 25 ProDual |K2514-3 15-110V DC lul 24-42 AC

—_— ) mEm

Power Feed® 25M -

ey : : - MMA

Wysoka jakosc¢, mobilna konstrukeja - MIG Puls
- TIG

W petni funkcjonalne urzadzenie Lincoln Electric do wszelkich - MIG-5TT®

- Ztobienie elektropawietrzne

; .
prac spawalniczych. Opatentowana konstrukcja MAXTRAC®, o ooy

lekka i wytrzymata gwarantuje wymaganag jakosc spawania.

) . W zestawie
Lekka i wytrzymata konstrukcja oraz opatentowany . Przewdd elektradowy
mechanizm podawania drutu MAXTRAC® gwarantuja - Panel MSP4

« 5zybka zmiana procedury / pamiec
» Ztcze dla uchwytdw Push-Pull”
» Zlgcze zdalnego sterowania
Zalet\/ - Tuleja uchwytu
» Przektadnia ze standard owym
i podwyzszonym mamentem
obratowyrm

wymagang jakosc spawania.

e Do eksploatacji w trudnych warunkach. e Oswietlenle wewnetrzne — diody LED odwietlajgce
Odpowiednie do zastosowan w przemysle mechanizm podawania drutu.
budowlanym i stoczniowym. Bogaty zestaw funkeji
w wersji podstawowej, urzgdzenie jest dostepne

w ohudowie z tworzywa sztucznego lub aluminium.

e Ogrzewanie wewnetrzne | zamknieta obudowa
pozwala kontrolowac zawartosc wilgoci na
powierzchni materiatdw spawalniczych.

* Panel wyboru procesu spawania (MSP4) pozwale e Przefgcznik procedury A/B | ustawienia pamieci

na fatwy dogtep do b\’bh’?tek PDWH‘ Wave@. . nozwalajg na szybkie zmiany warunkdw spawania
Dostosowanie parametrdw spawania jest mozliwe podczas pracy. WESSCIE WYISCIE

w cigeu kilku minut. o1

Done techniczne podujnikdw drutu

; [
Predkos¢ podawania'SrEdnita drutu (mm) Ciezar |Wymiary

Liczba rolek i P
Produkt Indeks podajacych Przektacnia Zasilanie SRRie] ity roszkowy kel | WG (mm)
Power Faed® 250 | x standardowa predkodd . =
[obudowa aluminiowal iK2536 4 3 [ust. fabryczne) A0V D¢ 2520 e a8l 55 Rty
Power Feed® 25M |K253675 padwyzszony moment 13704 T 0624 '
[obudowa plastikowa) | nlrotowy A i

5h
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POLAUTOMATYCZNE PODAINIKI DRUTU

LN-25X z technologig CrossLinc™

Petna kontrola pracy bez przewodu sterowniczego

Eliminuje koniecznost przeciggania dodatkowego
orzewodu urzez catg fabryke | zapobiega zbhednemu

przemieszczaniu sie pracownikéw na terenie fabryki.

Petna kontrola napiecia przy podajniku pozwala na
paprawne ustawienia dla kazdega rodzaju spainy.

Procesy
» MIG/MAG
« Drut proszkowy

Zglecane zrédta pradewe
- Flextec 350X

Akcesoria

= K126-1/2 Uchwyt Innershield 350A
-62°-16mm-3/46m

«K1796-x Koncentryczny przewdd
zasilajacy

= K1840-x/K1841-x/K1842-x
Przewdd zasilajacy
«KP1696-x Zestaw ralek padajgcych
- KP1697-x Zestaw ralek padajgcych
- K489-9 Adaptar Eurozigcza
+K2596-1Wymienna cbudowa
(poliweglanowa)
+K2330-2 Zestaw timera do regulac]i
czasu wyptywu gazu przedipo
spawaniu nraz upalania drutu
- K435 Adaptor szpuli 6,3 kg
-K10413-36PHD-x Uchwwyt MIG

Brak spadkdw napiecia spowodowanych przez dtugie
nrzewody. Szybsze zadanie parametrow z mnigjszg iloscia
podtgczen, Brak koniecznosci posiadania pomocnika lub
schodzenia do Zrdodta prgdu w wypadku kaniecznosci
korekty ustawien.

Uktady elektroniczne w petni zabezpieczane przed
czynnikami zewnetrznymi, Wymienna, ognioodporna
obudowa, ktdra moze by wymieniona w niecate b minut.

LGP 360G
Zalety -K10413-42PHD x Ut hwyt MIG
e 7dalna kontrola napiecia bez przewodu e [yfrowe mierniki dla doktadniejszej kontroli LGP 420G

sterowniczego. parametrow spawania.

e System podawania drutu Maxtrac® pozwala

na doskonate podawanie i fatwg zmiane
konfiguracji podajnika.

e Funkcja 2/4 takt - mozliwosc pracy w dwutakcie
i czterotakcie.

e | [cznik przepracowanych godzin, by lepigj
wykonywac czynnoscl serwisowe.

Done techniczne podajnikéw drutu

prodikt Hriclee Liczba rolek |-y, o0 o Tl Predkost podawania  |Srednica drutu (mm) Ciezar WEJSCIE WYISCIE
4 podajacych =2l Ll drutu (m/min) lity proszkowy (kg WxSxG [mm] . .
LN-25X Ka267-1 2 powietrze 15-nav 0C 13 -177 0,6-6 0,8-20 18,37 381 %221 % 599

Dn pracy w terenie

56

L N 2 3 P Procesy
= Innershield
Stworzony by dziatac W zestawie
= Zestaw ralek podajacych
1,0-1,2mm

Pétautomatyczny podajnik drutu LN-23P doskanale
sprawdza sie przy najciezszych pracach tj. na placach
budow, przy wznoszeniu konstrukcji czy przy budowie

- Zestaw do podfaczenia
chtodzenia cieczg

R \ . Zalecane Zrddta pradowe
rurociggow, Urzgdzenie przenosne, fatwe w obstudze . DC 400
i idealne do pracy w migjscach trudnodostepnych. - V350 PRO
Akceseria

+ K10093-xM Przewdd zespolany

» K345-10 Uchwyt Innershield 3504
- 62° —drut16-2mm -3m

+K350-2 Adaptar

Zalety

e Ciezar ponize] 23ke, wigczajac opcjonalny uchwyt
spawalniczy Magnum® Innershield® oraz szpule drutu
63ke.

e Phynna regulacja predkosci podawania drutu,
napiecla spawania oraz analogowy wskaznik napiecia
w standardzie

e Szczelnie zamknieta szpula z drutem utrzymuje drut
z dala od zanieczyszczen.

e Przewdd elektrodowy I sterowniczy fatwo
podfaczany do Zrddta.

e Wyposazony w wyltgcznik obwodu spawania dlz wygody

RObligtieg e 0o zalecanych Zradet Lincoln Electric mozna

podfgczyc bezposrednio jeden lub dwa
podajniki drutu LN-23R ale tylko jeden moze
pracowac w danym momencie.

e Zamontowany na uchwycie dwupozycyjny przetgcznik
pozwala na szybkg [ tatwg zmiane predkosd podawania
drutu do wartosci 83% aktualnej predkosci.

WEJSCIE WYJSCIE
1450

Dane techniczne podajnikow drutu

Liczba rolek . Parametry o Predkoé¢ podawania | Srednica drutu |Cieiar Whymiary
Produkt |Indeks | sajacych | Chiodzenie wyjiciowe | Z2SiENE 4l Gmdmin) proszkoweso mm) ke) | WxSG (mim)
LN23P Kaele |2 powietrzefciecz |350A/60% |4-50¥DC |076-67 1.7-2.0 |TZ,3 S2T%x229 %483

www.lincolnelectric_pl
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POLAUTOMATYCZNE PODAINIKI DRUTU

KASETA STEROWNICZA STOJAKI 1 PODWOZIA

Podfgczenie sterawnika noZnego Amptrol™ Stojak szpuli drutu [Heavy Duty]
Pozwala kontrolowa prad spawanie TI6 . Do stusowania ze szpulami o tiezarze
w gdlegtosci 76m (zhcze 6-pinowel. . § ‘ 45-272 kg, macawanymi na trzpieniu
Indeks: o srednicy zewnetrznej 51mm.

23201 W stojaku zastasowano uchwyt do

przengszenia.
Indeks:
K1524-3

ZESTAW ZAWORU GAZU
| UPALANIA DRUTU

Wyptyw gazu przed | po spawaniy, regulocjo wolnego
wylotu drutu po zakodczeniu spawanio

Umazliwia regulowang zwiloke czasowg odfgrzenia
zasilania przy wysaokich predkosciach posuwu drutu,

Zestaw kotek sumonasiownych [Caster kit]

do mohych obcigZed

Mocowany do podstawy stojaka szpuli drutu
[Heawy Dutyl. Umozliwia fatwe przemieszczanie

zapabiegajgc zastygnieciu elektrody w jeziorku. podajnika drutu.
Indeks: Indeks:
K2330-2 do LN-25 PRO, LN-25 PRO Dual i LN-25X K1556 -1

ZESTAW DO PODtACZENIA
CHLODZENIA CIECZA

Zestow do podigczenio chilodzenia cieczg
Obejmuije szybknztarza do przednie) i tylnej rzesrl
podajnika, przeznaczone do uzytku z uchwytami
thtodzonymi ciecza i chtodnicami.

N

Izolowany uchwyt do przenoszenio
Umozliwia podwieszenie catego podajnika
drutu na dZwigu lub haku. Wykorzystywany
wraz 7 wysnkn wytrzymatym stojakiem szpuli
drutu [Heavy Duty).

=g

: i Indeks:
Zestaw przeznaczony jest do jednego uchwytu. KI555-1
Indeks:
K590-6
Opis Sposob podfaczenia Indeks
Przewody sterownicze do pedajinikow druty
Przewdd steraowniczy do podajnika drutu 14-pinowy [meski] - 8-pinowy [zenski] K10093-15M [do LN-23P]
Przewdd sterowniczy do podajnika drutu Szybkoztaczka [x2], waz gazowy, nstona K10347-xM [do LF]
Przewdd sterowniczy do podajnika drutu Szybkoztaczka [x2], waz gazowy, nstona K10370-xM (o LF ]
Przediuzacze i adaptory
Przedtuzacz przewodu sterowniczego 14-pinowy [meski] - 14-pinowy Zerskil K1797-10 (3]
do podajnika drutu K1797-50 [15,2m]
[mnze wymagat zastosowania KI501-10, K1797-100 [30,4m]
zaleznie od typu podajnika)
Adaptor do podtaczenia przewodu 14-pinowy [Fenskl] - listwa zaciskowa K1798
sterowniczeen do listwy zariskowej Zrodta
Przewody sterownicze ArcLink®/Linc-Net™
Przewody sterownicze Do Power Wave"/Power Feed® K1543-8 [25m)
ArcLink®/Linc-Net™ K1543-25 [76m)
K1543-50 [15,2 m) Sl
K1543-100 [304m) / T
Przewody sterownicze Heavy Duty Do Power Wave®/Power Feed® K2683-25 [76 ) v'?‘
ArcLink®/Linc-Net™ K2683-50 [15,2m]

K2683-100 (30,4m)

Przewody ¥-pinowe

Spawanie tukiem krytym On synchronizac]l Power Wawe® K1785-4 [1,2 m}
AL/DC1000% SD oraz podtaczenia K1785-8 [24m]
z gowicam] MAXsa™ K1785-16 (4,91

K1785-25 (76 )
K1785-50 [15,2m)
K1785-100 (30,4 m)

5/
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POLAUTOMATYCZNE PODAINIKI DRUTU

PRZEWODY SPAWALNICZE

Koncentryczne przewody spawalnicze
Zalecane dao spawania STT" i pulsem przy duzej odlegtosci
miedzy Zracer i podajnikiern.

Indeks:

K€1796-25 75m, 350 A
Indeks:

K1796-50 15,2 m, 350 A
Indeks:

K1796-75 22,8 m, 325 A
Indeks:

K1796-100 30,4m, 300 A

ADAPTORY | ZtACZA

Adaptor Twist Mate™ - koericowko oczkown
Do pofgezen przewoddw z kofcdwka oczkowg

ze zhgczem Twist Mate™, dtugosc 457 mm.
Indeks:
K2176-1 .

Zigeze Twist Mate™
Do pofgezen przewoddw spawalniczych

do gniazda zasilania zrddfa.
Indeks:
K852-70 dn przewnddw 50-70 mm? k%

Indeks: -
K852-95 dn przewoddw 95 mm?

PRZEWODY ZASILAJACE

Sposob podtaczenia OPIS Indeks

Adaptor szpuli 22,6-27,2 kg

Umozliwia montaz szpul 22,6-272kg na tulei
adaptacyjne] o srednicy zewnetrznej 51mm.
Indeks: K1504-1

Ostong drutu

Ostona z twarzywa sztucznego dla szpul
drutdw 13,6-18,9 ke.

Indeks: K1634-1

Ostena drutu
Ostona z twarzywa sztucznego dla szpul drutdw do 30 ke.
Indeks: K1634-2

Mechanizm prostowanjo deutu

Zastosnwanie prostownika drutu usprawnia prores 4
nodawania drutu.

Indeks: K1733-1

Tulejo do mocowanio szpul drutu

Do montowania lub innych niestandardowych instalacji.

Zawiera tuleje o rednicy zewn. 51mm o mocowania “1

szpul Readi-Reel” o ciezarze do 30 kg.
Indeks: K162-1

Poliweglanown obudowa podajnika

Pozwala na wymiane uszkndzonegn korpusu,
bez koniecznosci zakupu nowego urzadzenia.
Indeks K2596-2

Twist-Mate ™
z koricowkyg oczkowg

/0, 350A, cykl pracy 60%, 3,0m | K1B4C-10

Kericowka sezkewa 3/0, 6O0A, cykl prary 60%, 3,0 m | K1842-10

chustronle 3/0, BO0A, rykl pracy 60%, 10,6 m | K1842-35

3/0, BO0A, rykl pracy 60%, 18,2m | K1842-80

40, 6O0A, tykl pracy 60%, 335m K1842-110

Twist-Mate™ 1/0, 350A, cykl pracy 60%, 76 m K1841-25

Twist-Mote™
d 210, 300A, rykl prary 60%, 10 m EXT-50-10M

ADAPTORY, 0StONY
| PROSTOWNIKI DRUTU

Adapter szpuli o Srednicy zew. 200 mm
Pozwala na zamaontowanie szpuli o srednicy
zewnetrzne] 200mm na trzpieniu o Srednicy
zewnetrzne] 51mm.

Indeks: K468

Adapter de szpuli drutu Innershield® 6 kg
Pozwala na zamontawanie szpuli drutu
Innershield” o riezarze 6 ke na trzpieniu
n &rednicy zew. Klmm.

Indeks: K435

Adaptor szpuli Readi-Reel® 10-15 kg

Pnzwala na zamontowanie szpuli Readi-Reel”
D ciezarze 10-1 ke na trzpieniu o Srednicy
zewnetrznej 51mm.

Indeks: K363P

Adaptor szpuli 15 ke
Indeks: K10158-1

58

UCHWYTY MIG

Uchwyty LINC GUN™

W standardzie uchwyty te posiadajg ergonomiczng
raczke, sprezyny po obu stronach kabla, teleskopowe
styki | obrotowy przegub kulowy umieszczony na kofcu
uchweytu.

Chtodzenie powietrzem

UCHWYTY STANDARDOWE

+ LG5 15006, 150A (@ 60%
K10429-15-xM 3m, 4m lubBm

= LGS 250G, 200A @ 60%
K10429-25-xM 3m,4m lubBm

~ LGS 360G, 300A @ 60%
K10429-36-xM 3m,4m lubBm

UCHWYTY PREMIUM
- LGP 2506, 200A @ 60%
K10413-25PHD-xM 3m, 4m lub 5m /
- LG 250GFX, 200A @ 60%
K10413-25FX-xM 3Im, 4m lub 5m
- LGP 3606, 300A @ 60%
K10413-36PHD-XM 3 m, 4m [ub 5m

- LGP 42006, 350A @ 60%
K10413-42PHD-xM 3m, 4m lub 5m

Chiodzenie cieczg 4

UCHWYTY STANDARDOWE
- LGS 506W, 450A (@ 100%
K10429-505-xM3m,4m [ubBsm

UCHWYTY PREMIUM
- LGP BR0W, O0DA (@ 100%
K10413-55PHD-xM 3, 4 m lub 5 m

Sn- s www_lincolnelectric.pl



POLAUTOMATYCZNE PODAINIKI DRUTU

[O]

1O

2-rolkowy
mechanizm
podawania
drutu

ROLKI i TULEJE PROWADZACE

PDWER WAVE® (300, LN-25 PRO,
LN-25 PRD Dual Pewer | LN 25X

Opis

|Indeks

Drut lity [w tym ze stali nierdzewnej]

0,6-08mm KP1696-0305
08 mm KP1696-0355
08,1,2mm KP1696-1
1L0mm KP1696-2
1L2mm KP1696-0455
T4mm KP1696-0525
L& mm KP1696-1/165
Drut proszkowy

0g-11mm KP1697-035C
1,0-1,2mm KP1697-045C
1L2mm KP1697-052C
L4mm KP1697-052C
17-18mm KP1697-068
2,0mm KP1697-5/54
24mm KP1697-3/32

Drut aluminiowy

0.8 mm
1L0mm
1.2mm
L6 mm

KF1695-0354

KF1695-0404
KP1695-3/64A
KP1695-1/16A

POWERTEC® 161C, 191€, 231C, 271C, 205, 2550, 305C, LF-22M

Opis Indeks

Cirut lity [w tym ze stali nierdzewnej]
0,6-0,8mm KF14016-0.8
0,8-1,0 rmm KF14016-1.0
1,0-1,2mm KP14016-1.2
Drit proszkowy

0,9-11mm KF14016-1.1R
12-1,.6mm KP14016-1.6R.
Orut aluminiowy

1,0-1,2mm ‘ KP14017-1.2A

ROLKI PODAJACE | PROWADNICE DRUTU

LN-23P
@ Opis ‘ Indeks
I_I Drut lity
2 ralkowy 0,6-09mm KPG53-0255
mechanizm 0.8mm KP653-030S
podawania 0,9-1,0 mm KP653-0355
drutu 1.2-14mm KP653-0525
Orut proszkowy
0.8mm KP653-035C
1,2-14mm KP653-052C
Drut proszkowy lub lity
1,6 mm KP653-1/16
17-2,4mm KP&53-3/32
24mm KP1505-3/32
1,0-1,2mm KP14017-1.2A
Nopowanie
28mm KP653-7/64H

4-ralkowy
mechanizm
podawania
drutu

[O]

“i)MRAXTRAC

Wire Drive System

POWERTEC® 305( Prg, 355( Pro, 425C Pro, Power Feed®
40, Power Feed® 42, Power Feed® 44, Power Feed® 46,
LF-24M, LF-24MPro, LF-335, LF-33

Opis Indeks

Drut lity {w tym ze stali nierdzewnej]
0,6-0,8mm KF14017-0.8
0,8-,0mm KF14017-1.0
1,0-1,2mm KP14017-1.2
1,2-1,6mm KP14017-1.6
Druit proszkowy

03-11mm KP14017-11R
1,2-1,6mm KP14017-1.6R
1.6-2,4mm KP14017-2.4R
Drut aluminiowy

1,0-1,2mm KP4017-1.2A
1,2-1,6mm KP14017-1.6A
PF 22, PF26

Opis Indeks

Drut lity

0,6-0,8mm KP14150-V06/08
0,8-1,0 mm KP14150-Y08M10
09-11mm KP14150-Y09/11
1,0-1,2mm KP14150-V10/12
1,2-1,6mm KP14150-V12/16
14-2,0mm KP14150-V14/20
1,6-2,4mm KP14150-V16/24

Drut proszkowy z rdzeniem metalicznym

0.9-11mm KP14150-V09/11R
1,0-1,2mm KP14150-V10/12R
1.2-1.6mm KP14150-V12/16R
14-2,0mm KP14150-V14/20R
1,6-2,4mm KP14150-V16/24R

Drut oluminiowy

0,6-0,8mm KP14150-U0&/08A
0,8-1,0mm KP14150-U08/0A
1,0-1,2mm KP14150-U1012A
1,2-1,6mm KP14150-U12/16A
1,6-2,4mm KP14150-U16/24A

1O

2-rolkowy
mechanizm
podawania
drutu

NA-35, NA-4, NA-5

Opis Indeks
Drut lity

2,4-56 mm KF1899-1
16, 2,0 24mm KP1899-2
04,12, 14mm. KP1899-3
Drut proszkowy

1.0-1.4mm KP1899-4

Radethowane relki podajgce

2,4-56 mm KP1885-1
1,6-Z4mm KP1886-1

Prowndnica wyjsciowa

2,4-56 mm | KP1963-1

Prowodnico wejsciown

2,4-56 mm | KP2116 -2

www.lincolnelectric.pl
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