Lincoln Electric
k]

" . (f Katalog
.gm,w A~ ./ produktow

“'Z'@ //

/r

Sl (4 _{._ "
LINCOLN s
£ ELECTR'C

P 4




Dlaczego Lincoln Electric?

Lincoln Electric:

« jest jednym z najwiekszych producentéw materiatow spawalniczych
i urzgdzen w Europie,

* jest obecny w Europie od ponad 75 lat,
- posiada 17 biur sprzedazy i zatrudnia ponad 1500 os6b w Europie

- oferuje catosciowe rozwigzania spawalnicze:

- pethg game materiatdow dodatkowych do spawania metodami
MMA, TIG, MIG/MAG, druty rdzeniowe proszkowe (takze
z rdzeniem metalicznym), materialy do spawania tukiem
krytym - do spawania stali weglowej i niskostopowej, nierdzew-
nej, do napawania, zeliwa i aplikacji z wykorzystaniem metali
niezelaznych,

- dostarcza urzadzenia wykonane z wykorzystaniem najno-
wszych osiggnie¢ techniki umozliwiajgce spawanie wieloma
metodami: MMA, TIG, MIG-CV i CV/CC; w ofercie znajdujq sie
réwniez urzadzenia do ciecia plazma, spalinowe agregaty spa-
walnicze, podajniki drutu, systemy zrobotyzowane, automaty-
zacja oraz systemy wentylacyjne,

- procedury spawania dla roznych gatezi przemystu,

- podstawowe i zaawansowane szkolenia,

Aby znalez¢ wiecej informacji, prosze odwiedzi¢ www.lincolnelectric.eu

Zapytaj Lincoln’a, Ekspertéow w spawalnictwie®

%
THE WELDING EXPERTS®

www.lincolnelectric.eu



Jak uzywaé katalogu

Urzadzenia MMA

Urzadzenia TIG

Urzadzenia MIG

Urzadzenia Puls / STT

Podajniki drutu
do pracy pétautomatycznej

Urzadzenia
do spawania tukiem krytym

Podajniki drutu
do pracy automatycznej

Agregaty spawalnicze

Urzadzenia
do ciecia plazmowego

Systemy wentylacyjne

Informacie o stronie internetowej
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Urzadzenia
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Urzadzenia

Stick

WELDERS

Wybierz urzadzenia Lincoln’a do spawania metoda MMA

poniewaz:
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Handy Stick
Invertec® V145-S
Invertec® V160-S
Invertec® V160-S-2V
Invertec® V205-S

Invertec® V270-S

Invertec® V270-S-2V

Invertec® V405-S
D

.
0
N [

.
.
N

115/230

230/400

230/400

N

.
.
.
.
N

LINC 405-S cc oC | 15-400
LINC 405-SA 230/400
LINC 635-S 230/400
LINC 635-SA cc Dpc | 15-670 [230/400 | @ & O . . .

C
Idealarc® R3R-600-1 C | 75-625 | 2308800 | o o

N

N

N
<3 Napiecie (V)
N

N

KLUCZ: Doskonaly @& Dobry @ Opcja



Spawanie MMA:

Metoda MMA (SMAW)

Dobér urzadzen do spawania MMA

Kierunek spawania
—

Rdzen elektrody

Otulina Atmosfera ochronna

tuk Ciekly zuzel

Jeziorko spawalnicze Zakrzepniety zuzel

Materiat tagczony Zakrzepniety metal

W metodzie tej tuk elektryczny tworzy sie pomiedzy topliwg elektrodg otulong i materiatem
spawanym. W wyniku palenia sie fuku dochodzi do stapiania elektrody i brzegow taczonego mate-
riatu. Po stopieniu nastepuje wzajemne wymieszanie sie¢ materiafu faczonego z materiatem elek-
trody, a po zakrzepnieciu tworzy sie nieroztaczne potgczenie. Elektroda wykonana jest z tego
samego materiatu, co materiat faczony. Moze posiadac otuline zasadowg, rutylowg bgdz celulo-
zowa, ktora podczas spawania tworzy wokét fuku atmosfere ochronng oraz zuzel wokot zakrzep-
nietego materiatu.

Dobér urzadzenia do spawania metoda MMA

grubos¢ materiatu
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Urzadzenia

Handy Stick

Nie znajdziesz nic bardziej podrecznego!

* Doskonata charakterystyka tuku przy spawaniu elektrodami Metody spawania
rutylowymi i zasadowymi. MMA

o Maly, ale silny. Tylko 4,5 kg. Wyjscie @]
* Gotowy do spawania. Zestaw kabli w komplecie. 1 5y
+ Spelnia normy IEC974-1, ROHS i CE Wejscie
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.
Wyposazenie podstawowe zawiera:
Przewdd zasilajacy 5m, 2m przewdd

masowy, 5m przewdd pradowy z uch-
wytem elektrody.

[ §Q\W [ Zamoéwienie
@(mm) 20 25 32 s\ = K104214-1 Handy Stick

Elektrody zasadowe X'
Elektrody rutylowe X

320 x 200 x 430 45

K10421-1 230/1/50-60 130A/35% 16A 5-130A

Znamionowy prad Wymiary Waga E

Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto [+

produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg) E
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Urzadzenia

Invertec®V145-S

Profesjonalny i podreczny

tuk spawalniczy jeszcze nigdy nie byt tak stabilny. Invertec V145-S
oferuje znacznie wigcej niz mozna oczekiwaé od urzadzen w tej
klasie. Dzigki unikalnej funkcji samodostosowujgcej sie dynamiki
tuku w czasie spawania prad spawania jest stabilizowany w spo-
sob ciagty zapobiegajac przyklejeniom i redukujgc odpryski. Inng
funkcja specjaina jest funkcja trybu pracy Soft i Crisp.

Doskonata charakterystyka tuku przy spawaniu elektrodami
rutylowymi, zasadowymi i celulozowymi o $rednicy do 4mm.

Inteligentna funkcja samodostosowujacej si¢ dynamiki
tuku zapobiegajaca przyklejeniom i ograniczajgca rozpryski.
Dwa tyby pracy Soft i Crisp umozliwiajgce wybor wiasciwej
dynamiki tuku dla danego typu elekirod.

Funkcja Hot Start zapewniajaca doskonaty zapton.

Lift TIG DC zapewniajacy doskonaty zapton bez
zanieczyszczania spoiny materiatem elektrody.

Funkcja FAN (wentylator wg potrzeb) redukujgca pobor mocy
i ograniczajgca ilos¢ kurzu dostajgcego sie do wnetrza
urzadzenia.

Zasilanie 230V/1 faza (16A), praca z przedtuzaczem do 60m
dtugosci oraz mozliwo$¢ zasilania z agregatu umozliwiajg
uzytkowanie urzadzenia praktycznie wszedzie.

Ergonomiczny uchwyt, pasek do przenoszenia
w standardowym wyposazeniu.

Przenos$ny zestaw walizkowy ,Gotowy do spawania”
zawierajgcy kable, maske, miotek, szczotke.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MMA, Lift TIG.

wion [2S[E5
50,

Wyposazenie podstawowe zawiera:
Przewéd zasilajgcy 2m, pasek.

Zamowienie

K12009-1 Invertec V145-S
K12009-1P Invertec V145-S Zestaw
K12009-3 Invertec V145-S-12V

www.lincolnelectric.eu
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Q K12009-1 D s | 28X 158x3%2 6
= V145-S 230V/1/50-60 10524 '2w1 OO; 16A (slow) " ;)ov' v

K12009-1P ’ o XDV 600 x 180 x 580 17
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Urzadzenia

Invertec”V160-S

Doskonata jakoSc tuku z matego urzgdzenia

Invertec® V160-S jest inwertorowym urzadzeniem spawalniczym Metody spawania
gwarantujacym doskonate wtasnosci tuku dla najbardziej popu- MMA, Lift TIG

larnych elektrod o otulinie rutylowej i zasadowej, o $rednicy do
4mm. V160-S jest urzadzeniem profesjonalnym z zaprogra- Wyjscie @
mowang funkcjg Hot Start iz mozhyvosmq regulacji dynamiki tuku L 1 5y
Arc Force. Po podfgczeniu specjalnego uchwytu z zaworem Wejscie o~ /8o
gazowym umozliwia réwniez spawanie metoda Lift TIG DC z wy-

korzystaniem funkcji Touch-Start. Kombinacja réznych sposobow Wyposazenie podstawowe zawiera:
zasilania (115V/230V lub 230V w zaleznosci od wykonania) Przewod zasilajgcy 2m, pasek.
w potaczeniu z jego solidng przeno$na konstrukcja umozliwia
stosowanie tego urzgdzenia praktycznie w kazdych sytuacjach. Zaméwienie
K12016-1 InverteceV160-S
o Zakres pradu spawania 6-160 A DC zapewnia szeroki zakres 23011/50-60
Zastosowah. K12016-3 InverteceV160-S - 2V
115/230/1/50-60

Znakomite wtasnosci dla elektrod rutylowych i zasadowych.
Regulowana funkcja Arc Force.

Doskonate wiasnosci spawalnicze dzigki wykorzystaniu
zaawansowanej techniki inwertorowe.

Dostepny w wersji z podwojnym zasilaniem 115V/230V,
automatyczny wybér napiecia.

Spawanie metoda ,Lift TIG” bez zanieczyszczen wolframu
w spoinie.

Kompensacja napiecia zasilania umozliwiajgca zasilanie
z agregatu pradotworczego.

* Zabezpieczenie termiczne i przecigzeniowe.

o Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga

Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto ‘2
produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg) c
V160-S K12016-1 230/1/50-60 16A s
160A/26,4V/35% 5160 A | 390 x 200 x 430 105 >

V160-S-2V| K12016-3 | 115/230/1/50-60 | 130A/252V/100% 32A/16A Max.OCV: 48V ©
N
>
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Urzadzenia

Invertec”VV205-S

Autodetekcja napiecia zasilania, wszechstronno$c¢ zastosowan

Invertec 205-S Zrodto do spawania metodami MMA i Lift TIG Metody spawania
zostato zaprojektowane i wyprodukowane z wykorzystaniem naj- MMA, Lift TIG
nowoczesniejszych rozwigzan techniki inwertorowej pozwalajacej

na uzyskanie przez to urzgdzenie zaréwno solidnej, przemystowej Wyijscie @

konstrukciji i jednocze$nie doskonatych wtasnosci tuku spawal- 150
niczego. Wejscie
Urzadzenie jest lekkie, ale ma bardzo solidng obudowe, co czyni

je idealnym do zastosowan nawet w bardzo trudnych warunkach. . .
Dzieki mozliwoéci zasilania z generatora i dzigki funkcji autode- Wyposazenie podstawowe zawiera:
tekcji napiecia zasilania 230/400V/1 faza, zrodta te mozna Przewod zasilajacy 2m, pasek.
stosowaé praktycznie wszedzie.

Zamowienie
K12019-1  Invertec®V205-S - 2V

Funkcja autodetekciji napiecia zasilania 230/400V/1 faza.
Doskonafa charakterystyka tuku.

Przy maksymalnym pradzie wyjsciowym 205A mozna spawaé
elektrodami o $rednicy do 4 mm.

Doskonate wtasno$ci spawalnicze przy spawaniu elektrodami
rutylowymi, zasadowymi i celulozowymi.

Funkcja Hot Start i Anti Stick w standardzie.
o W petni wyposazony i prosty w uzyciu panel sterowania.
* Mozliwos¢ zasilania z generatora.

* Lift TIG zapewniajacy doskonaty zapton bez zanieczyszczania
spoiny materiatem elektrody.

* Mierniki cyfrowe pozwalaja na precyzyjne nastawianie
parametrow.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

c
-
N
Q
ﬁ- Znamionowy prad Wymiary Waga
) Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego mm k
=
S. V205-S K12019-1 230/400/1/50-60 2O0N28VI35 % 35/20A (sl 204 385 x 215 x 480 16,8
= : " - 170A/26,8V/100% (o) | o ooy gy | S X210X i
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Urzadzenia

Invertec”V270-S

Mocny, przeno$ny, niezawodny

Invertec® V270-S jest przeznaczony do spawania metodg MMA
i dotykowg metoda Lift TIG DC. Zostat zaprojektowany i wyprodu-
kowany z wykorzystaniem najnowszej techniki cyfrowej, tgczac
w sobie wytrzymato$¢ mechaniczng ze znakomitymi wtasno$ciami
tuku spawalniczego.

Urzadzenie jest lekkie i solidnie wykonane, co w potaczeniu z agre-
gatem umozliwia stosowanie go zarbwno w warsztatach, jak i innych
miejscach wykonywania prac spawalniczych. Zapewnia to maksy-
malng uniwersalno$¢ zastosowania.

Doskonate wiasnosci tuku spawalniczego.

Maksymalny prad 270A umozliwia spawanie elektrodami
o $rednicy do 5mm.

Znakomite wiasnosci dla elektrod rutylowych,
zasadowych i celulozowymi.

Regulowane funkcje Arc Force i Hot Start w standardzie.
W peti wyposazony i prosty w uzyciu panel sterowania.

Dostepny w wersji z podwojnym zasilaniem 230/400V,
automatyczny wybér napiecia.

Mozliwo$¢ zasilania z generatora.

Spawanie metoda ,Lift TIG” bez zanieczyszczen wolframu

W spoinie.

Cyfrowy wy$wietlacz pradu spawania umozliwiajgcy doktadng
regulacje parametrow.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MMA, Lift TIG

o [SE[E5
50,

Wyposazenie podstawowe zawiera
Przewod zasilajacy 2m, pasek.

Zamowienie
K12022-1 InverteceV270-S
K12022-3 InverteceV270-S - 2V

Znamionowy prad Wymiary Waga E
Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto ©
produktu produktu Cykl pracy wyjscioweg (mm) (kg) E
v2r0s | Ki2022-1 400/3/50-60 20A Q
270A/30,8V/35% S20A | e a0 155 _g
o . x215x !

V270-S-2V | K12022-3 230/400/3/50-60 200A/28V/100% 35/20A Max.0CV: 48V ©’
N
>
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Urzadzenia

Invertec® V405-S

Mocny, przenosny, niezawodny

Invertec® V405-S umozliwia spawanie metodg MMA i dotykowa Metody spawania
metoda TIG DC Lift. Posiada przenosna i solidna konstrukcje, za- MMA, TIG Lift, zobienie tukowe

pewniajaca doskonate wtasno$ci tuku spawalniczego. W potacze-

niu z agregatem mozna stosowa¢ go zaréwno w warsztatach jak Wyjscie @
i innych miejscach prac spawalniczych. Mozliwo$¢ spawania TIG 3 |50
Lift, regulowane funkcje Hot Start i Arc Force daja mu ogromna Wejscie
elastyczno$¢ w zastosowaniu. Jego doskonate wtasnosci i duza
moc pozwalaja na stosowanie catej gamy elektrod otulonych. V405-S
posiada solidna przemystowg konstrukcje i wyposazony jest w pro-
fesjonalne funkcje dodatkowe umozliwiajgce mu spawanie metoda
MMA i TIG Lift nawet w najtrudniejszych warunkach.

Wyposazenie podstawowe zawiera
Przewod zasilajacy 2m, pasek.

Zamowienie
K12025-1  Invertec®V405-S

Posiada szeroki zakres zastosowan dzieki duzej mocy
5 - 400A DC.

Maksymalny prad 405A umozliwia spawanie elektrodami
0 $rednicy do 6,3 mm.

Znakomite wtasnosci dla elektrod rutylowych,
zasadowych i celulozowych.

Regulowane funkcje Arc Force i Hot Start.
W petni wyposazony i prosty w uzyciu panel sterowania.

Funkcja ,Wentylator wg potrzeb” (F.A.N.™)
ograniczajaca pobor energii oraz ilos¢ zanieczyszczen,
ktére moga dostaé sie do wnetrza urzadzenia.
Spawanie metoda ,Lift TIG”

bez zanieczyszczen wolframu w spoinie.

Cyfrowy wy$wietlacz pradu spawania

umozliwiajgcy doktadng regulacje parametrow.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

c
-
N
Q
o Znamionowy prad Wymiary Waga
N Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
g produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg)
E. V405-S K12025-1 400/3/50-60 AO0AISEVI3S7 30A SH0A 500 x 270 x 610 31
= - " " 300A/32V/100% Max.OCV: 48v | > ¥ <%
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Urzadzenia

LINC 405-S & SA

Twarde urzgdzenie z klasg

LINC 405 jest wyjatkowo niezawodnym, konwencjonalnym pro-
stownikiem, zaprojektowanym do pracy w trudnych warunkach
Srodowiskowych.

Urzadzenie jest dostepne w dwoch wersjach: S- podstawowej,
wspomagajacej spawanie elektrodami zasadowymi, rutylowymi
i celulozowymi oraz SA -wyposazonej w dodatkowe funkcje.

e Solidny i niezawodny konwencjonalny prostownik spawalniczy
o doskonatych wtasno$ciach.

Znakomite wiasnosci dla elektrod rutylowych,
zasadowych i celulozowych.

Umozliwia ztobienie tukowe.

Funkcja Hot Start utatwiajgca rozpoczecie pracy (SA).

Funkcja Arc Force zapobiegajaca przyklejeniu elektrody (SA).

Cyfrowe wyswietlacze pokazujgce prad spawania (SA).

Prosty w uzyciu panel sterowania.

Funkcja ,Wentylator wg potrzeb” (F.A.N.™) ograniczajaca
pobdr energii oraz ilo$¢ zanieczyszczen,
ktére moga dostac sie do wnetrza urzadzenia.

tatwy w przemieszczaniu dzigki duzym kotom i wygodnym
wysuwanym uchwytom oraz zaczepom do podnoszenia.

Mozliwo$¢ spawania metoda Lift TIG DC (SA).

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MMA, Litf TIG DC (SA), Ztobienie

i [EEJEE
50,

Wyposazenie podstawowe zawiera
Przewdd zasilajacy 5m

Zamowienie
K14002-2 LINC 405-S
K14002-1 LINC 405-SA

Znamionowy prad Wymiary Waga E
Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto (2
produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg) c
LINC 405-S | K14002-2 (]
400A/36V/35% 63A (230V) 15-400 A N
230/400/3/50-60 640 x 580 x 700 126 o

LING 405-SA | K14002-1 240A/29V/100% 40A (400V) Max.OCV: 78V =3
N
>
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Urzadzenia

LlNC 635-S & SA “O\NO'SC"

Mocny o duzych osiggach

LINC 635 jest wyjatkowo mocnym, konwencjonalnym prostowni- Metody spawania
kiem, zaprojektowanym do pracy w trudnych warunkach $rodo- MMA, Litf TIG DC (SA), ztobienie

wiskowych.

Urzadzenie jest dostepne w dwoch wersjach: podstawowej LINC Wyjscie @
635-S, wspomagajacej spawanie elektrodami zasadowymi, ruty- . 3 5y
lowymi i celulozowymi oraz LINC 635-SA posiadajacej dodatkowe Wejscie

wiasciwosci.

Wyposazenie podstawowe zawiera

Przewéd zasilajgcy 5m
o Solidny i niezawodny konwencjonalny prostownik spawalniczy

o0 doskonatych wtasno$ciach.

Zamowienie
¢ Znakomite wiasnosci dla elektrod rutylowych, K14038-2 LINC 635-S
zasadowych i celulozowych. K14038-1 LINC 635-SA

Umozliwia ztobienie tukowe.

Funkcja Hot Start utatwiajaca rozpoczecie pracy (SA).

Funkcja Arc Force zapobiegajaca przyklejeniu elektrody (SA).

Cyfrowe wySwietlacze pokazujgce prad spawania (SA).

Prosty w uzyciu panel sterowania.

Funkcja ,Wentylator wg potrzeb” (F.A.N.™) ograniczajaca
pobdr energii oraz ilo$¢ zanieczyszczen, ktore moga dostaé
sie do wnetrza urzadzenia.

o tatwy w przemieszczaniu dzigki duzym kotom i wygodnym
wysuwanym uchwytom oraz zaczepom do podnoszenia.

* Mozliwos¢ spawania metoda Lift TIG DC (SA).

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

63A (400V) Max.OCV: 78V
LINC 635-SA | K14038-1 400A/36V/100%

c

-

N

Q : .

o Znamionowy prad Wymiary Waga
N Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
g produktu produktu ‘ Cykl pracy ‘  wyjSciowego (mm) ‘ (kg)
—r LINC 635-S | K14038-2 670A/44V/35%

<) 100A (230V) 15-670 A

g 230/400/3/50-60 500A/40V/60% 670 x 580 x 700 150

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia

R3R 600-I

Prace spawalnicze MMA i ztobienie o duzym natezeniu

Urzadzenie R3R 600-1 przeznaczone jest do ciezkich i wydajnych Metody spawania
prac spawalniczych. Niezaleznie czy s wykonywane konstrukcje MMA, ztobienie tukowe, TIG DC (opcja)
ze stali nisko czy wysokostopowej, gdy wymagana jest niska za-

warto$¢ wodoru w spoinie lub prace zwigzane z napawaniem i re- .

generacjg R3R 600-I caly czas gwarantuje stabilny fuk o doskonatych Wyjscie @]
wiasnosciach. Maksymalny prad znamionowy 600A umozliwia row- o 3 5y
niez wysokowydajne Ztobienie fukowe. R3R 600-I, po dokupieniu Wejscie

odpowiednich akcesoriéw, pozwala na spawanie metodg TIG DC.

Zamowienie

* Znakomite wiasno$ci spawalnicze K1381-2 R3R600-|

dla catej gamy elektrod otulonych.

Maksymalny prad spawania 600 A umozliwia spawanie
elektrodami o $rednicy do 6,3 mm oraz ztobienie tukowe.

* Dowolnie regulowane funkcje Arc Force i Hot Start.

* tatwy w obstudze- wyskalowane pokretto pradu spawania
sprawia, ze ustawianie parametrow jest wyjatkowo proste.

W standardzie zawiera przetacznik polaryzacii,
woltomierz i amperomierz.

Solidna i niezawodna konstrukcja idealna do pracy
w trudnych warunkach.

Kompensacja napiecia zasilania.

Zabezpieczenie termiczne.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga

Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto 9

produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg) c

()

600A/44V/35% 75-625A N

R3R 600-I K1381-2 | 230/380/440/3/50-60 103A 700 x 565 x 840 209 ©
375A/35V/100% Max.OCV: 64V ﬁ

™

)
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Urzadzenia

Invertec®” V350-PRO

Madrze zaprojektowany, solidnie zbudowany

Invertec V350-PRO jest najmocniejszym i najbardziej wszech- Metody spawania
stronnym przeno$nym zrédtem inwertorowym w swojej klasie. MMA, TIG Lift, MIG/MAG, FCAW,
Umozliwia on spawanie metodami MMA, TIG Lift oraz MIG/MAG. Ztobienie.

Urzadzenie jest przygotowane do podtaczenia podajnika drutu . E
i posiada mierniki cyfrowe pokazujace prad i napiecie spawania. Wyjscie E
Posiada w standardzie elektroniczny dtawik i funkcje Arc Force. 50

* Znakomite wasnosci spawania dla elektrod rutylowych,

zasadowych i celulozowych oraz przy spawaniu metoda MIG Wyposazenie standardowe
i drutem rdzeniowym. Przewéd zasilajgcy 3m.

* Detekcja podfgczenia podajnika drutu automatycznie o
dostosowuije urzadzenie do danego podajnika. Zamowienie

. . _ K1728-12  V350-PRO
¢ Solidna obudowa wyposazona w zabezpieczajaca

konstrukcje rurowa, ktora jednocze$nie utatwia przenoszenie.
* Duze, wyrazne wyswietlacze cyfrowe.
* Prosty w obstudze panel sterowania.

* Spefnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

c
-
N

L Znamionowy prad Wymiary Waga
o Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Zakres pradu WxSxD netto
g produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg)
=} 350A/34V/60%-3ph
Q V350-PRO|  K1728-12| 200/220/380/415/440/3/50-60 | 300A/32V/100%-3ph 5-425A 376 x 338 x 709 38
g 320A/33V/60%-1ph Max.OCV: 80V DC
g 275A/31V/100%-1ph

16
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Urzadzenia MMA:

Fiai 0 g A

www.lincolnelectric.eu

AKCESORIA
Zestawy przewoddw spawalniczych z zaciskiem
uziemiajgcym i uchwytem elektrody.

Indeks:

KIT-140A-16-3M (140A — 16mm? - 3m)
KIT-140A-25-5M (140A — 25mm? — 5m)
KIT-200A-25-3M (200A — 25mm? — 3m)
KIT-200A-35-5M (200A — 35mm? — 5m)
KIT-250A-35-5M (250A — 35mm? — 3m)
KIT-300A-50-5M (300A — 50mm? — 5m)
KIT-400A-70-5M (400A — 70mm? — 5m)

PRZEWODY MASOWE Z ZACISKIEM
Indeks:

GRD-400A-70-5M (400A — 70mm? — 5m)
GRD-400A-70-10M (400A — 70mm? — 10m)
GRD-400A-70-15M (400A — 70mm? — 15m)
GRD-600A-95-10M (600A — 95mm? — 10m)

ZDALNE STEROWANIA
1 potencjometr, 6 bolcow, 15m
Indeks: K10195-1-15M

2 potencjonometry (regulacja doktadna),
6 bolcow, 15 m (do R3R600-1)
Indeks: K10124-1-15M

Kabel przedtuzajacy
Indeks: K10398

PODWOZIA
Wézek dwukotowy do V160, V205, V270
Indeks: W0200002

Wazek czterokotowy z pétka na butle
z gazem do V405
Indeks: W0200003

REDUKTOR
Przystosowany do butli gazowych
zawierajacych COz, argon

lub mieszanki na bazie argonu.
Posiada wbudowany manometr
wysokiego cinienia, manome-
ryczny wskaznik przeptywu

z podwojng skalg oraz waz
gazowy o diugosci 1,3m

UCHWYTY TIG

Uchwyty LINC TORCH™
Lincoln Electric oferuje petna
game uchwytoéw do spawania
metoda TIG. Bez wzgledu

na aplikacje zawsze mozna
dobra¢ odpowiedni uchwyt
do prac spawalniczych klienta.
LT 17G, standardowy korpus
palnika, zawor reczny,

140 A DC/ 100AC @ 35%

Przytacze 10-25 mm? (V145S)
K10513-17-4VS LT17 GV, 4m
K10513-17-8VS LT17 GV, 8m

Przytacze 35-50 mm?
(V160S, V2708, V405S)
K10513-17-4V LT17 GV, 4m
K10513-17-8V LT17 GV, 8m

! Urzadzenia MMA




Urzadzenia

WELDERS

Urzadzenia do spawania metoda TIG firmy
Lincoln Electric dostarczajqg site do dziatania!
» Precyzyjna kontrola tuku spawalniczego

- Gwarantowana jakosc¢

= Funkcje zwiekszajgce komfort pracy

M’CR?/S TART I

TECHNOLOGY
| ' - ——

£ -
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Invertec® V160-T

Invertec® V160-T-2v | CC  DC m
Invertec® V160-TP cC DC m

Q
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N Napiecie (V)
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Invertec® V270-T cc DC | 5-270 mm
Invertec® V270-TP  |CC  DC | 5-270 mm
Invertec® V270-TP2V [CC DC | 5270 |230/400 @ @ © © |
Invertec® V405TP  |CC DC | 5400 | 400 (@ © ® ® ®

Invertec® V310-T AC/DC| CC ACDC | 5-310 | 230/400 ® ® ©® ©

KLUCZ: Doskonaly @& Dobry @ Opcja



Metoda TIG:

Metoda TIG (GTAW)

Chtodziwo wchodzace (zimne)

Przewod pradowy

Uchwyt TIG

Dysza gazowa

ey’
az ostonowy wchodzacy

Elektroda wolframowa htodziwo wychodzace (ciepte)

tuk Gaz ostonowy wychodzacy

Spoiwo TIG Atmosfera ochronna

s

Materiat tagczony Zakrzepniety metal

W metodzie tej tuk elektryczny wytwarzany jest pomiedzy wolframowg elektrodg nietopliwg a materiatem spawanym.

Jeziorko spawalnicze jest ostaniane atmosferg ochronng, zazwyczaj jest to czysty argon. Pofaczenie spawane moze

byc¢ wykonywane bez materiatu dodatkowego poprzez wymieszanie sie¢ nadtopionych brzegdw elementéw taczonych,

lub z udziatem materiatu dodatkowego w postaci preta doktadanego do jeziorka spawalniczego.

Zapalenie tuku odbywa sie dwoma metodami. Metoda dotykowg poprzez dotkniecie elektrodg wolframowg do mate-

riatu spawanego i nastepnie jej podniesienie na wysokos¢ kilku milimetréw (TIG Lift) lub metodg bezdotykowa z wyko-

rzystaniem jonizatora (TIG HF).

Spawanie moze odbywac sie:

- pradem statym (DC), stosowanym dla wiekszo$ci metali: stale niestopowe i stopowe, miedz i stopy miedzi;

- pradem przemiennym (AC), stosowanym przy spawaniu aluminium i jego stopéw oraz innych materiatéw tworza-
cych na powierzchni trudnotopliwe tlenki.

Doboér urzadzen do spawania metoda TIG:

Stal / Stal stopowa Aluminium

= ==
. - AT o
= VS
. L ' ©
o 3
©
’
—— N
L ‘H:
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Urzadzenia

Invertec®V160-T&TP

Zaprojektowany i skonstruowany dla zapewnienia wysokiej wytrzymatoSci

Zrodta TIG | MMA - Invertec 160T&T-Puls, zostaly zaprojektowane Metody spawania
i wyprodukowane z wykorzystaniem najnowoczesniejszych MMA, Lift TIG, TIG z jonizacja,
rozwigzan techniki inwertorowej, ktorych efektem jest solidna kon- TIG z pulsem (V160-TP)

strukcja, przeznaczona do prac przemystowych oraz doskonate
wtasnoéci tuku spawalniczego. Urzadzenia te sg w petni regu- Wyjscie @.
lowanymi zrédtami TIG ze znakomitg kontrolg parametréw. Wbu-

dowany elektrozawér, przetgcznik wyboru czestotliwoéci oraz TIG Wejscie
lift czynig te urzgdzenia idealnymi do szerokiego spektrum zasto- pHASE J{_Hz
sowan technologii TIG DC.

Wyposazenie podstawowe zawiera

Przewéd zasilajgcy 2m, pasek,
zestaw przewodu gazowego.

Moga one by¢ réwniez uzywane do spawania przy uzyciu sze-
rokiej gamy elektrod otulonych Lincoln Electric. Dzigki stosunkowo
niewielkim rozmiarom i niskiej masie urzadzenia sg przeno$ne,
co w potaczeniu z zasilaniem z sieci 230V czyni je idealnymi

: : ol : Zamowienie
zarbwno do zastosowan w terenie jak i do prac w zakfadzie.
Unikalng funkcja modelu V160T-Puls jest zmienna wysoka czes- K12017-1 Iznélg/r};escs_\éaso-T
totliwos¢ impulsu, ktora pozwala spawaczowi dostosowac skupie-
nie fuku do wtasciwej aplikacji. Dzigki temu mozna zredukowaé K12017-3  Invertec®V160-T - 2V
iloé¢ ciepta wprowadzonego do materiafu, zmniejszyé odksztat- 115/230/1/50-60
cenia i zwiekszy¢ predkosé spawania czynigc caty proces bardziej K12018-1  Invertec®V160-TP
kontrolowanym. 230/1/50-60
K12018-3  Invertec®V160-TP - 2V
115/230/1/50-60

* Zaawansowana technologia inwertorowa zapewniajgca
doskonate wtasnosci TIG.

Mozliwo$¢ zasilania z generatora.

Zapton HF i TIG lift spetniajgcy wszystkie wymagania.
W petni wyposazony i tatwy w obstudze panel sterowania.

Funkcja FAN (wentylator wg potrzeb) redukujgca pobor mocy
i ograniczajaca ilo$¢ kurzu oraz dyméw dostajacych sie do
wnetrza urzgdzenia.

Przytacza i pokretta zabezpieczone przed zniszczeniem.
Wysoka czestotliwo$¢ impulsu w V160-T pozwalajaca

na dostosowanie stopnia skupienia tuku, redukcje
odksztatcen i zwigkszenie predkosci spawania.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE

(- dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.
-
N ) ;

Q Znamionowy prad Wymiary Waga
o Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
g produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg)
=. ot | e 230/1/50-60 16A
o V160-TP | K12018-1 - 160A/26,4V/35% 5-160A
- 130A/25,2V/100% Max.OCV: 48V | 320 x 200 x 430 105
— V160-T-2V | K12017-3
G) V160-TP-2V | K12018-3 115/230/1/50-60 32A/16A

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia

Invertec® V205-TP-2V

Autodetekcja napiecia zasilania, wszechstronno$c¢ zastosowan

Urzadzenie jest lekkie, ale ma bardzo solidng obudowe, co czyni
je idealnym do zastosowania nawet w bardzo trudnych warunkach.
Dzieki funkcji autodetekciji napiecia zasilania 230/400V/1 faza oraz
mozliwosci zasilania z generatora, zrodta te mozna stosowaé
praktycznie wszedzie, zardbwno w zaktadzie jak i w terenie.
Urzadzenia wyposazone sg w funkcje zaptonu wysoka czestotli-
woscig HF, funkcje lift TIG, 2/4 takt, nastawianie parametréw
przed spawaniem, regulacje narostu i opadania pradu, mierniki
z pamiecig i petng regulacje impulsu.

* Doskonate wiasnosci tuku przy spawaniu elektrodami
rutylowymi, zasadowymi i celulozowymi do 4.0 mm.

Autodetektor napiecia zasilania 230/400V/1 faza.
Zapfon HF i Lift.

Wysoka czestotliwo$¢ impulsu pozwala na skupienie tuku,
zredukowanie odksztatcen i zwigkszenie predko$ci spawania.

Funkcja FAN (wentylator wg potrzeb) redukujaca pobor mocy
i ograniczajgca ilo$¢ kurzu oraz dymoéw dostajacych sie do
wnetrza urzadzenia.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE

dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MMA, Lift TIG, TIG z jonizacja (HF),
TIG z pulsem

e [EJES
50,

Wyposazenie standardowe

Przewdd zasilajgcy 2m, pasek do
przenoszenia, zestaw przewodu
gazowego.

Zamowienie

K12021-1  Invertec®V205-T - 2V

Znamionowy prad Wymiary Waga ~
Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto _‘_“
produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg) c
V205-TP-2V | K12021-1 | 230/400/1/50-60 200N28VIS5e 35/20A (sl 2004 gi
o : - 170A/26,8/100% (50%) 1 o oCv: dov o}

8
™
>
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Urzadzenia

Invertec®V270-T & TP

Zaprojektowany i skonstruowany dla zapewnienia wysokiej wytrzymatoSci

Urzadzenia Invertec V270-T & Invertec V270-TP (z pulsem) sg Metody spawania
lekkie, ale maja bardzo solidng obudowe, co czyni je idealnymi MMA, Lift TIG, TIG z jonizacja (HF),
do zastosowan nawet w bardzo trudnych warunkach. Dzigki mozli- TIG z pulsem

wosci zasilania z generatora, zrédta te mozna stosowaé prakty- Wvisci @
cznie wszedzie, zaréwno w zakfadzie jak i w terenie. Sg one yiscie

wyposazone w funkcje zaptonu wysokg czestotliwoscig HF (z jo- -
nizacjg), funkcje Lift TIG, 2/4 takt, nastawianie parametréw przed Wejscie |~ é’
spawaniem, regulacje narostu i opadania pradu, mierniki z pamie-
cig i petng regulacje impulsu.

Wyposazenie standardowe
Przewdd zasilajgcy 2m, pasek do przeno-

o Doskonate wtasnoéci tuku szenia, zestaw przewodu gazowego.

dla szerokiego zakresu zastosowan.

PR 5

* Mozliwo$¢ zasilania z generatora. Zamowienie “o\“os’
« Zapton HF i Lift. K12023-1 Invertec®V270-T

Funkcionalny i czviel st ) 400/3/50-60

unkcjonalny i czytelny panel sterowania. K12024-1 Invertec® V270-TP

* Dostepna wersja z autorozpoznaniem napiecia zasilania 400/3/50-60

230/400V/3 fazy. K12024-3  Invertec®V270-TP - 2V
* Wysoka czestotliwosé impulsu pozwala na skupienie tuku, zre- 230/400/3/50-60

dukowanie odksztatcen i zwiekszenie predkosci spawania.

* Funkcja FAN (wentylator wg potrzeb) redukujgca pobor
mocy i ograniczajaca ilos¢ kurzu oraz dyméw dostajgcych
sie do wnetrza urzadzenia.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

c
-
N . .
namionowy pr. ymiary aga
Q Z ad w W
Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
L
g produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) . (kg)
= V270-T K12023-1
=-. 400/3/50-60 270A/30,8V/35% 20A 5-270 A
Q) V270-TP K12024-1 385 x 215 x 480 13,5
200A/28V/100% Max.OCV: 48V
:' V270-TP-2V | K12024-3 230/400/3/50-60 35-20A

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia

Invertec® V405-TP

Zaprojektowany i skonstruowany dla zapewnienia wysokiej wytrzymatoS$ci

Urzagdzenie Invertec V405-TP mimo, ze jest lekkie ma bardzo Metody spawania
solidng obudowe, co czyni je idealnym do zastosowania w nawet MMA, Lift TIG, TIG z jonizacjg (HF),
bardzo trudnych warunkach. Dzigki mozliwosci zasilania z gene- TIG z pulsem, Ziobienie

ratora, zrodto to mozna stosowaé praktycznie wszedzie, zaréwno

w zaktadzie jak i w terenie. Jest ono wyposazone w funkcje za- Wyjscie @]
ptonu wysoka czestotliwoscia HF (z jonizacjg), funkcje Lift TIG, 3 5y
2/4 takt, nastawianie parametrow przed spawaniem, regulacje Wejscie
narostu i opadania pradu, mierniki z pamiecig i petng regulacje
impulsu.

Wyposazenie standardowe

Przewod zasilajgcy 2m,
zestaw przewodu gazowego.

Doskonate wtasnosci tuku
dla szerokiego zakresu zastosowan.

Mozliwo$¢ zasilania z generatora.
Zapton HF i Lift.
Funkcjonalny i czytelny panel sterowania.

Zamowienie
K12027-1  Invertec®V405-TP

Wysoka czestotliwo$¢ impulsu pozwalajaca na skupienie tuku,
zredukowanie odksztatcen i zwigkszenie predko$ci spawania.

Funkcja FAN (wentylator wg potrzeb) redukujgca pobor mocy
i ograniczajaca ilo$¢ kurzu oraz dymoéw dostajacych sie do
wnetrza urzgdzenia.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE

dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga =

Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto _‘_“

produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg) c

N

V405-TP K12027-1 400/3/50-60 400A/36V/35% 30A 5-400 A 500 x 270 x 610 31 Ke}
300A/32V/100% Max.OCV: 48V ©’

N

S

>
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Urzadzenia

Invertec® V205-T AC/DC

Wysokiej jakosci spawanie metodg TIG AC/DC

Urzadzenie Invertec V205-T AC/DC jest idealnym urzadzeniem Metody spawania

do spawania pradem przemiennym AC jak i statym DC z wyko- MMA, TIG AC, TIG DC, TIG z pulsem
rzystaniem technologii TIG. Urzadzenie to réwniez moze by¢

wykorzystywane do spawania MMA. Zmienna czestotliwos¢ tuku . AC

w przebiegu AC pozwala na zawezenie tuku w sytuaci kiedy Wyjscie @

wymagana jest precyzyjna kontrola tuku. Dzieki funkcji rozpoz- o 1 ,ry

nawania napiecia zasilania 115/230V, solidnej konstrukcji, nie- Wejscie

wielkiej masie urzadzenie jest bardzo uniwersalne i moze

pracowaé zardwno w terenie jak i w zaktadzie. L
Wyposazenie standardowe

W stosunkowo prosty sposob do urzgdzenia moze by¢ podta- Przewod zasilajacy 2m, pasek

czona chtodnica Coolarc 20. zestaw przewodu gazowego.
* Zaawansowana technologia inwertorowa optymalizujgca Zamdwienie
whasnosci tuku. K1855-2  Invertec®V205-T AC/DC

* AC i DC na wyjsciu dajg szerokie mozliwosci zastosowania
urzgdzenia do réznych typdw materiatéw i r6znych grubosci.

* Trzy tryby pracy TIG DC, TIG AC i MMA.

o W peti regulowany TIG.

* Funkcja rozpoznania napiecia zasilania 115/230V 50/60Hz.
* Mozliwos¢ zasilania z generatora.

* Regulowana czestotliwo$¢ tuku AC
pozwalajgca skupi¢ tuk i precyzyjnie go kontrolowag.

* Funkcja FAN (wentylator wg potrzeb) redukujaca pobor
mocy i ograniczajaca ilos¢ kurzu oraz dyméw dostajgcych sie
do wnetrza urzadzenia.

o Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

32A/16A 6-200A 385 x 215 x 480

c
N

Znamionowy prad Wymiary Waga
Q
o Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
N produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg)
g V205T 200A/18V/40%
= AC/IDC K1855-2 115/230/1/50-60 170A/16,8V/60% 18
Q
o

www.lincolnelectric.eu



Urzadzenia

Invertec” V310-T AC/DC  gwe

Perfekcyjne wtasnoSci spawalnicze, cyfrowa dynamika

Invertec V310-T AC/DC jest urzadzeniem do przemystowych apli- Metody spawania
kacji spawanych metoda TIG, osiggajacym na wyjéciu 300A przy MMA, TIG AC, TIG DC, TIG z pulsem

40% cyklu pracy. ac
Zrédio to jest wyposazone w kolorowy ekran LCD pokazujgcy Wyjscie @

parametry spawania oraz zachowanie fuku. . 3 5y

. . ) ) Wejscie
Do standardowego wyposazenia nalezy funkcja sterowania czes- pHase )| hz
totliwoscig tuku, pozwalajgca spawaczowi kontrolowa¢ skupienie

tuku w zaleznoéci od aplikacji. Wyposazenie standardowe

W stosunkowo prosty sposéb do urzadzenia moze byé podta- P"Z;Wéd zasilajcy 2m, zestaw prze-
czona chfodnica Coolarc 35. Woau gazowego.

Zamowienie

* Cyfrowa technologia inwertorowa zapewniajaca 100% K2228-2  Invertec®V310-T AC/DC

powtarzalno$c¢.

Doskonafa charakterystyka spawania dia metod TIG AC, TIG
DC, MMA.

Kolorowy ekran LCD

Wysoka czestotliwo$¢ impulsu pozwalajaca na skupienie tuku,
zredukowanie odksztatcen i zwigkszenie predko$ci spawania.

Funkcje Hot lub Soft start zapewniajgce dokonaty wyglad
spoiny.

Cyfrowy wy$wietlacz pozwalajacy na precyzyjne nastawianie
parametrow spawania

Funkcja FAN (wentylator wg potrzeb) redukujaca pobor mocy
i ograniczajaca ilo$¢ kurzu oraz dymoéw dostajacych sie do
wnetrza urzadzenia.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE

dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga -

Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto ©

produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg) 'E

(%)

N

V310-T o]
AC/DC K2228-2 | 230/400/3/50-60 310A/32V/40% 20A 5-310A 500 x 275 x 610 33 ©

N

>

www.lincolnelectric.eu




9|1 eluazpezin

Urzadzenia TIG:

AKCESORIA

Zestawy przewoddw spawalniczych

z zaciskiem uziemiajacym

i uchwytem elektrody

Indeks:

KIT-140A-16-3M (140A - 16mm? - 3m)

KIT-140A-25-5M (140A - 25mm? - 5m)
' KIT-200A-25-3M (200A - 25mm? - 3m)
'*h KIT-200A-35-5M (200A - 35mm? - 5m)
" KIT-250A-35-5M (250A - 35mm? - 3m)

KIT-300A-50-5M (300A - 50mm? - 5m)

KIT-400A-70-5M (400A - 70mm? - 5m)

PRZEWODY MASOWE Z ZACISKIEM
Indeks:

GRD-200A-35-5M (200A - 35mm? - 5m)
GRD-200A-35-10M (200A - 35mm2 - 10m)
GRD-300A-50-5M (300A - 50mm? - 5m)
GRD-300A-50-10M (300A - 50mm? - 10m)
GRD-400A-70-5M (400A - 70mm? - 5m)
GRD-400A-70-10M (400A - 70mm? - 10m)
GRD-400A-70-15M (400A - 70mm? - 15m)
GRD-600A-95-10M (600A - 95mm? - 10m)

ZDALNE STEROWANIA

1 potencjometr, 6 bolcow, 15m
Indeks: K10195-1-15M
Sterownik nozny; 6 bolcéw; 7,6 m
Indeks: K870

PODWOZIA

Wézek dwukotowy do V160T, V205-TP,
V270-TP

Indeks: W0200002

Wazek czterokotowy z pétka na butle
z gazem do V405-TP, V310-T AC/DC
Indeks: W0200003

REDUKTOR

Przystosowany do butli gazowych
zawierajacych CO, argon lub mieszanki
na bazie argonu.

Posiada wbudowany manometr wysokiego
ci$nienia, manometryczny wskaznik
przeptywu z podwojng skalg oraz waz
gazowy o dfugosci 1,3m

Indeks: prosze o kontakt.

www.lincolnelectric.eu
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UCHWYTY TIG

Uchwyty LINC TORCH™

Lincoln Electric oferuje petng game
uchwytéw do spawania metoda TIG.
Bez wzgledu na aplikacje zawsze
mozna dobra¢ odpowiedni uchwyt do
prac spawalniczych klienta.

CHLODZONE POWIETRZEM
LT 9G, krotki korpus palnika,
110A DC/180A AC@35%.
K10513-9-4 LT9 G, 4m
K10513-9-8 LT9 G, 8m

LT 17G, standardowy korpus palnika,
140A DC/ 100AC @ 35%
K10513-17-4 LT17 G, 4m
K10513-17-8 LT17 G, 8m

LT 26G, standardowy korpus palnika,
180A DC/ 130AC @ 35%
K10513-26-4 LT26 G, 4m
K10513-26-8 LT26 G, 8m

CHLODZONE CIECZA

LT 20W, krotki korpus palnika,
220A DC/ 160A AC @ 100%
K10513-20-4 LT20 W, 4m
K10513-20-8 LT20 W, 8m

LT 18W, standardowy korpus palnika,
320A DC/230A AC @ 100%
K10513-18-4 LT18 W, 4m
K10513-18-8 LT18 W, 8m

CHLODNICE
COOLARC 20 do V205/V270
Indeks: K1904-1

COOLARC 30 do V405.
Indeks: K2168-1

COOLARC 35 do V310.
Indeks: K2630-1

Chtodziwo Acorox (2x5l)
Indeks: K10420-1




Urzadzenia

WIRE FEEDER/WELDERS
Wybér dokonany przez profesjonalistéw!

e Do domu, gospodarstwa, warsztatu czy firmy.
e Profesjonalny system podawania.

P—

1
$

URZADZENIE WYJSCIE WEJSCIE PROCES FUNKCJE
E : =
- 3 g £
§ g Zakres ) <5 é 2 € §
S s pradu = = s 8 g2 g
5 & 28 £ 18 S
Handy Core 5> 1020 3

Handy MIG
Powertec 161C
Power MIG® 180C
Powertec 200C
Powertec 250C
Powertec 300C
Powertec 280C Pro
Powertec 350C Pro
Powertec 420C Pro

N

1.0-20 3
2 1017 3

2 1020 3

230/400 10 2 1020 3

230/400 20 2 1020 3

230/400 20 2/4 1.0-20 3

230/400 30 4 1020 3

230/400 30 4 1020 3

IIIII HHHH —

30 4 1020 3

KLUCZ: Doskonaly « Dobry @ Opcja



Urzadzenia

Proces MIG

Spawanie metodg MIG przy uzyciu gazu ostonowego

Uchwyt

Dysza gazowa

Kierunek spawania

Gaz ostonowy

Jeziorko
Atmosfera ochronna

Zakrzepnigty metal Materiat tgczony

=

W metodzie MIG (lub GMAW) tuk elektryczny wytworzony jest pomiedzy materiatem
spawanym a drutem spawalniczym i jest chroniony przez specjalng ostone gazowg. Moze
ona byc¢ obojetna (np. argon) lub aktywna (np. CO2 lub mieszanki Ar i CO3). Drut jest stale
podawany poprzez zespot podajgcy i uchwyt spawalniczy az do jeziorka spawalniczego.
W metodzie tej mogg by¢ uzywane druty lite (GMWA) oraz rdzeniowe (FCAW-GS — spa-
wanie drutem rdzeniowym ostonowym).

Spawanie drutem rdzeniowym samoostonowym

Uchwyt

Izolator korpusu /
ostona gwintu

Kierunek spawania -
Jeziorko

Drut rdzeniowy

Materiat tagczony

Spawanie drutem Innershield odbywa sie bez uzycia gazu ostonowego. Innershield jest
drutem rdzeniowym samoostonowym (metoda FCAW-SS). Topniki znajdujgce sie w rdzeniu

drutu, podczas spawania wytwarzajg gazy oraz zuzel ostaniajgce jeziorko i gorgcy za-
krzepniety metal spoiny.

O|IN eluazpezin
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Urzadzenia

Handy Core & Handy MIG

Super proste i podreczne

Te kompaktowe, przenosne i lekkie spawarki zasilane z sieci
230V, 16 A sa bardzo proste w obstudze. Idealnie nadajg si¢ do
lekkich prac warsztatowych i napraw jak np. prace w garazu czy
w gospodarstwie rolnym. Cztery ustawienia napiecia i ptynna regu-
lacja predkosci podawania drutu pozwalajg na spawanie cienkich
blach stalowych. Prace z urzagdzeniem mozna rozpocza¢ natych-
miast - wszystko czego potrzeba do spawania jest zawarte
w opakowaniu: uchwyt, przewdd zasilajgcy, przewod masowy
z zaciskiem, szpula drutu rdzeniowego (+litego w Handy MIG),
koncowka kontaktowa, maska spawalnicza oraz miotek i szczotka
spawalnicza.

* Odpowiednie do spawania wigkszosci cienkich blach
stalowych.

¢ Zasilanie z sieci 230 V, 16A.

* Bezpieczna praca — do momentu zaptonu w uchwycie nie
ptynie prad.
Kompaktowe, przenosne, lekkie i fatwe w obstudze.

Idealne do lekkich prac warsztatowych.

Stata regulacja podawania drutu i do wyboru cztery poziomy
napiecia.

Wentylator zapewniajacy dtugg zywotno$¢.

Dostarczane jako gotowe do uzycia.

Zastosowanie do metody MIG oraz spawania drutem
rdzeniowym.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
Drutem rdzeniowym (Innershield®), M

-

Wyposaienie standardowe

* Handy Core
Uchwyt MIG, rolki podajgce,
0,5 kg szpula drutu Innershield,
zestaw akcesoriow spawalniczych.

Handy MIG

Uchwyt MIG, rolki podajgce,

0,5 kg szpula drutu Innershield,
0,5 kg szpula drutu litego,

zestaw akcesoriow spawalniczych.

Zamowienie
K14001-1  Handy CORE
K14000-1  Handy MIG

Znamionowy prad Wymiary Waga E
Nazwa Numer Zasilanie wyijsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto ‘E
produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg) c
Handy CORE| K14001-1 45-80 A ﬁ
230/1/50/60 70A/17,5V/20% 16A 1.3-17.7 m/min | 345x 220 x 455 16 ©

Handy MIG | K14000-1 Max.OCV: 29 ©’
N
S
>
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Urzadzenia

Power Mig® 180C g

Doskonate urzadzenie kompaktowe zasilane 230V woW

Niezaleznie od tego, czy jest sie rolnikiem, rzemie$inikiem, mecha- Metody spawania
nikiem w warsztacie blacharstwa samochodowego, czy majster- MIG, drutem rdzeniowym (Innershield®)
kuje sie na wtasnym podworku, Power MIG® 180C pomoze

wykona¢ zadanie! Spawarka to zostata zaprojektowana do spawa- Wyjécie @. .
nia z sieci 230V, tak wiec mozna spawac grubsze blachy metoda

MIG do 4,8 mm oraz bez uzycia gazu ostonowego - drutem Wejscie aa
rdzeniowym do 12,7 mm. Technologia Lincoln® Diamond Core PHASEJL M

Technology™ oraz wydajny, przemystowy system podawania drutu

umozliwiajg uzyskanie doskonatych wynikow w pracy ze stalg Wyposazenie standardowe
zwykta, stalg nierdzewna i aluminium. Po poréwnaniu wydajnosci, Uchwyt, przewod zasilajgcy,
funkcji i ceny... uzytkownik wybierze Power MIG®. rolki podajace (0,6 mm — 0,9 mm),

szpula drutu 0,6 mm 0,9 Innershield®

« Zaprojektowany do drutu litego przy spawaniu metoda MIG NR-211-MP, przewod masowy

g . Z zaciskiem
0,6 - 0,8 mm oraz drutu rdzeniowego Innershield® 0,9 mm.
* Przeznaczony do spawania miekkiej blachy stalowej Zaméwienie
0,6 — 8 mm, stali nierdzewnej i drutu aluminiowego 1 mm. K2671-1 Power MIG® 180C
* Mozliwos¢ podtaczenia do gniazda zasilajgcego 230 V,
16 amperow.

* Ptynna regulacja napiecia spawania umozliwia precyzyjne
nastawy parametrow.

* Wbudowana funkcja upalania koncéwki drutu zapobiegajaca
przywieraniu drutu

* Duze, fatwe do ustawienia pokretta zapewniajg kontrole
napiecia i petny zakres sterowania predko$cia podawania

drutu.

c

-

N
’g Znamionowy prad Wymiary Waga
N Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
o produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg)
=3 30-180A

Q Power MIG'180C | K2671-1 230/1/50-60 130A/20V/30% 16A 1,3-12,7m/min 357 x 258 x 472 30
g Max.OCV: 34V

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia

Powertec 161C

Profesjonalny wybor

POWERTEC 161C to kompletne potautomatyczne urzadzenie do Metody spawania
spawania pradem statym. MIG, drutem rdzeniowym
Jest ono idealne do spawania cienkich blach, a takze do prac (Innershield®)
naprawczych i konserwacyjnych. Jest to doskonate narzedzie dla

matych warsztatéw, serwiséw zajmujgcych sie blacharstwem Wyjscie @

samochodowym oraz w gospodarstwie rolnym.

. . . . 1 |50
Kompaktowe wymiary urzadzenia pozwalajg na jego tatwe Wejscie
przemieszczanie. Spawarka wymaga jedynie podtaczenia do *
gniazdka zasilajgcego zapewniajgcego napiecie 230 V, 16 ampe-
row. Jest ona polecana zaréwno do spawania drutem rdzeniowym Zamowienie
Innershield oraz spawania MIG/MAG. Powertec 161C zaprojekto- K14040-2  Powertec 161C
wany zostat do drutu od 0,6 mm do 1,1 mm (stalowego, ze stali
nierdzewnej i rdzeniowego) znajdujgcego sie na szpulach K300
i D200.

o Zaprojektowany do drutu litego przy spawaniu metodg MIG
0,6 — 0,8 mm oraz drutu rdzeniowego 0,9- 1,1 mm.

* Mozliwos¢ podtaczenia do gniazda zasilajgcego 230 V,
16 amperdw.

* Wbudowana funkcja upalania koncowki drutu
oraz spawania punktowego.

* |dealny do spawania cienkich blach.

* tatwe zmienianie biegunowosci.

* Profesjonalny system podawania drutu.

o Wyposazony w uchwyt, przewod masowy
i adaptor do szpuli D200.

* Spetnia normy I[EC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga E

Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto ‘E

produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg) [

30-150A ﬂ"’

Powertec 161C | K14040-2 | 230/1/50-60 150A/21,5V/20% 16A 1,0-17m/min 615 x 390 x 825 53 ©
Max.OCV: 37V ©’

N

Lo

>
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Urzadzenia

Powertec 200C, 250C, 300C

Mocne i ekonomiczne urzgdzenie kompaktowe

Pétautomaty Powertec 200C, 250C i 300C zostaty skonstruowane,
aby zapewni¢ naszym klientom typoszereg urzadzen o réznych
parametrach wyjéciowych.

Game urzadzen rozpoczyna Powertec 200C, ktory jest idealng
maszyng do spawania cienkich blach. Charakteryzuje go dosko-
naty, stabilny tuk i bardzo fatwy zapton, co pozwala wykonywaé
prace spawalnicze sprawnie, szybko i profesjonalnie z minimalng
ilocig odpryskow.

Powertec 250C jest urzagdzeniem o wigkszej mocy, ktéorym mozna
wykonywaé pofgczenia spawane elementéw matej grubosci oraz
lekkich konstrukcji. Powertec 300C jest urzadzeniem o wielu za-
stosowaniach. Mozna nim spawac elementy o matej grubo$ci oraz
konstrukcje lekkie i Srednie. Urzadzeniem tym mozna spawaé
zar6wno tukiem zwarciowym jak i natryskowym przy uzyciu drutu
o $rednicy 1,0 mm. Powertec 300C jest rowniez dostepny w wer-
sji z 4-rolkowym podajnikiem drutu.

* Urzadzenia skonstruowane dla konkretnych aplikacji.
* Doskonate zajarzanie fuku.
* Wieloskokowa regulacja napiecia tuku.

* Doskonaty system podawania drutu z rolkami
0 wigkszej Srednicy.

* Elektroniczny system stabilizacji
predkosci podawania drutu.

¢ Dodatkowo mierniki A/V w opcji.

* Wyposazony w duze kofa, raczke do przenoszenia
i uchwyty do podnoszenia.

* Dostepny w wersji 4-rolkowej (tylko PT300C).

o Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MIG, drutem rdzeniowym

v (STEEIE)
3 |50
Wejscie

Wyposazenie standardowe
Przewéd zasilajgcy 4m, przewdd
masowy z zaciskiem, rolki podajace,
przewdd gazowy.

Zamowienie

K14003-2 Powertec 200C

K14004-2 Powertec 250C
K14005-5 Powertec 300C
K14005-4 Powertec 300C 4-rolkowy

www.lincolnelectric.eu

Znamionowy prad Wymiar
Nazwa Numer Zasilanie yjéciowy/ napigcie/ B Zakres WxSxD Waga
produktu produktu Cykl pracy pradu (mm) (kg)
200A/24V/35%
Powertec 200C K14003-2 150A/21,5V/60% 25A/16A 25-200A 84
250A/26,5V/35% g
Powertec 250C K14004-2 230/400/3/50-60 190A/23 5V/60% 32A/16A 25-250A 815 x 460 x 925 94
Powertec 300C | K14005-5 & 4 300A/29V/35% 40A / 25A 30-300A 96
225A/25,2V/60%




Urzadzenia

Powertec 280C, 350C, 420C PRO

Wysokiej jakosci tuk, styl synergiczny

Powertec Pro to pod kazdym wzgledem doskonate urzadzenia Metoda spawania
spawalnicze. Znakomite wasnoéci fuku spawalniczego gwaran- MIG, drutem rdzeniowym
tuja matg ilo$¢ odpryskow podczas spawania w ostonie mieszanek 5ol
argonowych a takze przy spawaniu 100% CO-. Bogate wyposaze- Wyjscie @]
nie dodatkowe obejmuje: przefacznik trybu pracy 2/4 takt, regu- 3 5y

lacje predko$ci dochodzenia i wolnego wylotu drutu, test gazu, Wejscie

test drutu. Dodatkowo posiadaja czytelne mierniki pradu i napie-
cia spawania. Urzadzenia zostaty tak zaprojektowane, aby wspo-
magaé prace wykonywane przez spawaczy o réznym poziomie
wiedzy. Dzigki sterowaniu synergicznemu, gdy tylko uzytkownik
zmieni potozenie przetacznika napiecia, predko$¢ podawania
drutu jest dobierana automatycznie przez urzadzenie. Wszystkie
trzy urzadzenia wyposazone sg w doskonaty, solidny 4-rolkowy

Wyposazenie standardowe

Przewdd zasilajgcy 4m, przewdd
masowy z zaciskiem, rolki podajace,
przewod gazowy.

; ’ Zamowienie
2espot podajacy drut. K14013-1  Powertec 280C PRO
K14014-1 Powertec 350C PRO

Urzadzenia skonstruowane dla konkretnych aplikacii.
Doskonaty tuk zaréwno w mieszance gazowej jak i CO..

Doskonate 4-rolkowe podajniki z rolkami K14015-1W
0 wigkszej Srednicy i silnikiem o duzej mocy.

Elektroniczny system stabilizacji predko$ci podawania drutu.

Wieloskokowa regulacja napigcia tuku do precyzyjnego
nastawiania parametrow.

Sterowanie synergiczne tatwe w uzyciu dla uzytkownika.
Czytelne miemniki pradu i napiecia.
Bogaty zestaw funkcii.

Duze kota, rgczka oraz uchwyty do zawieszania na linach
zwigkszajace mobilno$¢ urzadzen.

Specjalny schowek na czesci i narzedzia,

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

K14015-1A  Powertec 420C PRO
chodzony powietrzem

Powertec 420C PRO
chfodzony ciecza

Znamionowy prad Wymiar E
Nazwa Numer Zasilanie yjSciowy/ napiecie/ Bezpi ik Zakres WxSxD Waga ©
produktu produktu cykl pracy pradu gmm) (kg! E
8 280A/28V/40% -
Powertec 280C PRO K14013-1 230A/25,5V/60g/a 32A/20A 30-280A 910x 565x 1030 | 142 ﬁ‘,
. 350A/31,5V/40% . ©
Powertec 350C PRO K14014-1 285A/28.2V/60% 40A/ 25A 30-350A 910x 565x 1030 | 147 PR
230/400/3/50-60 N
Powertec 420C PRO * K14015-1A 420A/35V/40% 910x 565x 1030 | 157 S
345A/31,3V/60% 63A/32A 30-420A - ]
Powertec 420C PRO **  |K14015-1W 910x700x 1030 | 183

* chtodzony powietrzem ** chfodzony ciecza

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia
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Urzadzenia

Powertec 300S / LF-22

Niezwykty potencjat, techniczny triumf

Zasilany z sieci 3 fazowej POWERTEC 3008 jest zrodtem pradu Metody spawania
statego o pradzie wyjéciowym 300A w cyklu pracy 35%. MIG, drutem rdzeniowym

W zestawie z podajnikiem LF-22 jest idealny do pétautomaty- . E
cznego spawania metoda MIG/MAG stali niskoweglowych, stopo- Wyjscie [OT]) 4

wych i aluminium. Zestaw posiada podwozie, uchwyty do prze- .
mieszczania, specjalna, rurowa konstrukcje podajnika oraz potke Wejscie | )| /0

na butle.
Zestaw zalecany
— ¢ Podajnik LF-22
* Produkt przygotowany do konkretnych aplikacii. @ ro|{<owy, chtodzony powietrzem)
+ Doskonate wlasnosci tuku przy spawaniu w mieszankach na podwoziu, zestaw rolek 0,8-1,0 mm.
gazowych. o Zrodto Powertec 300S

na podwoziu, przewdd zasilajacy,
przewod masowy z zaciskiem.
Przewéd zespolony 5m,
Wieloskokowa regulacja napiecia spawania umozliwia uchwyt MIG, reduktor.
precyzyjne nastawy parametrow.

System stabilizacji podawania drutu zapewnia statg predkos¢
podawania.

Synergiczne sterowanie zrodfa.
o Cyfrowe miemniki A/V.

Petny zestaw niezbednych funkgji.

Duze kétka, uchwyt do przemieszczania i uchwyty

do podnoszenia zapewniajg petng mobilno$¢ urzadzenia.
Tryb pracy 2/4 takt.

Funkcje: test gazu i drutu, spawanie punktowe,

regulacja wolnego konca drutu.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ napigcie/  Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy (mm) (kg[
POWERTEC | K14020-1 230/400/3/50-60 300A/29V/35% 40A/25A 30-300A 790 x 460 x 925 96 (D
3008 225A/25,2V/60% E
©
Zakres predkosci  Zakres $rednic drutéw Wymiary Waga c
Nazwa Numer Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto ﬁ
produktu produktu (m/min) Lity Proszkowy (mm) (kg) o]
LF-22* K14024-1 34-44 VAC 1-20 08-16| 10-16 440 x 270 x 636 16 C’g’
Lo
>

* chtodzony powietrzem m

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia

Powertec 360S / LF-24

Niezwykty potencjat, techniczny triumf

Zasilany z sieci 3 fazowej POWERTEC 360S jest zrodtem pradu
statego o pradzie wyjsciowym 350A w cyklu pracy 40%. W zestawie
z podajnikiem LF-24 jest idealny do pdtautomatycznego, prze-
mystowego spawania metodg MIG/MAG stali niskoweglowych,
stopowych i aluminium. Zestaw posiada podwozie, uchwyty do
przemieszczania, specjalng, rurowg konstrukcje podajnika oraz
potke na butle. Jest dostarczany z przewodem zasilajgcym 5m
i przewodem masowym o dt. 3m. Dostepny jest w wersji chtodzonej
powietrzem i ciecza.

Produkt przygotowany do konkretnych aplikacji.

Doskonate wtasnosci tuku przy spawaniu w mieszankach
gazowych i 100% COs.

System stabilizacji podawania drutu zapewnia statg predkosé
podawania.

Wieloskokowa regulacja napiecia spawania umozliwia
precyzyjne nastawy parametrow.

Dodatkowy dtawik zapewnia znakomite wtasnosci tuku
spawalniczego.

Funkcja FAN (wentylator wg potrzeb) redukuije ilosé
zanieczyszczen dostajgcych sie do wnetrza urzadzenia.

Synergiczne sterowanie zrodta.
Cyfrowe mierniki A/V.
Pety zestaw niezbednych funkcji.

Duze kétka, uchwyt do przemieszczania i uchwyty do pod-
noszenia zapewniajg petna mobilno$¢ urzadzenia.

Tryb pracy 2/4 takt.

Pemy zestaw funkcji: test gazu i drutu, regulacja wolnego
konca drutu, wyposazony w podwozie.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MIG, drutem rdzeniowym

e (SOPS[EE
Wyjscie 00
3 |50

Zestaw zalecany:

* Podajnik LF-24
(4 rolkowy, chtodzony powietrzem,
na podwoziu), zestaw rolek 1,0-1,2 mm.

* Zrédio Powertec 360 S na pod-
woziu, chtodnica Magnum -10,
przewod zasilajacy, przewod
masowy z zaciskiem.

* Przewdd zespolony 5m, uchwyt
MIG, reduktor.

Znamionowy prad Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ napigcie/  Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy (mm) (kg)
Cc PT360S *  |K14021-1A 350A/31,5V/40% 870 x 565 x 1030 145
= 230/400/3/50/60 40A/25A 30-350A
rg‘, PT360S ** | K14021-1W 285A/28,2V/60% 870 x 700 x 1030 170
o
N . . )
(] Zakres predkosci  Zakres $rednic drutow Wymiary Waga
= Nazwa Numer Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto
aQ produktu produktu (m/min) Lity Proszkowy (mm) (kg)
g LF-24*/** K14025-1W
— 34-44 VAC 1-20 08-16 | 1,0-16 440 x 270 x 636 17
G) LF-24 PRO */** K14026-1W

www.lincolnelectric.eu
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Urzadzenia

Powertec 420S / LF-24 PRO

Niezwykty potencjat, techniczny triumf

Zasilany z sieci 3 fazowej POWERTEC 420S jest zrodtem pradu
statego o pradzie wyjsciowym 420A w cyklu pracy 40%. W zestawie
z podajnikiem LF-24 PRO jest idealny do potautomatycznego, prze-
mystowego spawania metodg MIG/MAG stali niskoweglowych,
stopowych i aluminium. Zestaw posiada podwozie, uchwyty do
przemieszczania, specjalng, rurowg konstrukcje podajnika oraz
potke na butle. Jest dostarczany z przewodem zasilajgcym 5m
i przewodem masowym o dt. 3m. Dostepny jest w wersji chto-
dzonej powietrzem i cieczg.

Produkt przygotowany do konkretnych aplikacii.

Doskonate wtasnosci tuku przy spawaniu w mieszankach
gazowych i 100% CO..

System stabilizacji podawania drutu zapewnia statg predkosé
podawania.

Wieloskokowa regulacja napiecia spawania umozliwia
precyzyjne nastawy parametrow.

Dodatkowy dtawik zapewnia znakomite wtasnosci tuku
spawalniczego.

Funkcja FAN (F.A.N. ™)
Synergiczne sterowanie zrodta.

o Cyfrowe miemniki A/V.

Petny zestaw niezbednych funkcji.

Duze kotka, uchwyt do przemieszczania i uchwyty

do podnoszenia zapewniaja petng mobilno$¢ urzadzenia.
Tryb pracy 2/4 takt.

Petny zestaw funkcji: test gazu i drutu, regulacja wolnego
konhca drutu, wyposazony w podwozie.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MIG, drut rdzeniowy

jsci @]
Wyijscie 00
.. [ 3]0

Zestaw zalecany:

¢ Podajnik LF-24PRO
(4-rolkowy, chtodzony powietrzem),
zestaw rolek 1,0-1,2mm.

o Zrédto Powertec 420S na pod-
woziu, chtodnica Magnum-10,
przewod zasilajgey, przewod
masowy z zaciskiem.

Przewod zespolony 5m, uchwyt
MIG, reduktor.

Znamionowy prad Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie yjéciowy/ napiecie/  Bezp Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy (mm) (kg)
PT4208 * | K14022-1A 420A/35V/40% 870 x 565 x 1030 155 (O]
230/400/3/50/60 63A/32A 30-420A —
PT4208 ** K14022-1W 345A/31,3V/60% 870 x 700 x 1030 180 E
©
Zakres predkosci  Zakres Srednic drutow Wymiary Waga c
Nazwa Numer Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto (4]
produktu produktu (m/min) Lity Proszkowy (mm) (kg) _g
LF-24 */** K14025-1W ©’
34-44 VAC 1-20 08-16 | 1,0-16 440 x 270 x 636 17 E
LF-24 PRO */** K14026-1W D

www.lincolnelectric.eu

* chtodzony powietrzem ** chfodzony ciecza




Urzadzenia

Powertec 500S / LF-24 PRO

Niezwykty potencjat, techniczny triumf

Zasilany z sieci 3 fazowej POWERTEC 5008 jest zrodtem pradu
statego o pradzie wyjsciowym 500A w cyklu pracy 40%. W zesta-
wie z podajnikiem LF-24 PRO jest idealny do pétautomatycznego,
przemystowego spawania metoda MIG/MAG stali niskoweglowych,
stopowych i aluminium oraz do spawania ostonowymi drutami
proszkowymi. Zestaw posiada podwozie, uchwyty do przemiesz-
czania, specjalng, rurowg konstrukcje podajnika oraz pétke na
butle. Jest dostarczany z przewodem zasilajgcym 5m i przewodem
masowym o dt. 3m. Dostepny jest w wersji chtodzonej powietrzem
i ciecza.

Produkt przygotowany do konkretnych aplikacji.

Doskonate wtasnosci tuku przy spawaniu w mieszankach
gazowych i 100% COs.

System stabilizacji podawania drutu zapewnia statg predkosé
podawania.

Wieloskokowa regulacja napiecia spawania umozliwia
precyzyjne nastawy parametrow.

Dwa dtawiki zapewniajgce znakomite wtasnoéci tuku
spawalniczego.

Funkcja FAN (F.AN. ™)
Synergiczne sterowanie zrodta.
Cyfrowe mierniki A/V.

Pety zestaw niezbednych funkcji.

Duze kétka, uchwyt do przemieszczania i uchwyty
do podnoszenia zapewniajg petng mobilno$¢ urzadzenia.

Tryb pracy 2/4 takt.

Pemy zestaw funkcii: test gazu i drutu, regulacja wolnego
konca drutu, wyposazony w podwozie.

* Spetfnia wymogi norm IEC974-1 i CE

Metody spawania
MIG, drutem rdzeniowym

e SE(EE[E
50,

Zestaw zalecany

* Podajnik LF-24PRO
(4-rolkowy, chtodzony powietrzem),
zestaw rolek 1,0-1,2.

o Zrédto Powertec 500S na pod-
woziu, Cooler 25, przewdd zasila-
jacy, przewod masowy z zaciskiem.

* Przewdd zespolony 5m, uchwyt
MIG, reduktor.

Znamionowy prad Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie yj§ciowy/ napiecie/ B Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy (mm) (kg)
c PT500S * K14023-1A 500A/39V/50% 870 x 565 x 1030 165
- 230/400/3/50/60 63A /40 A 30-500A
N PT500S ** K14023-1W 400A/34V/60% 870 x 700 x 1030 190
QL
o
o
= Zakres predkosci  Zakres Srednic drutow Wymiary Waga
Q_). Nazwa Numer Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto
produktu produktu (m/min) Lity Proszkowy (mm) (kg)
E LF-24 */** K14025-1W
G) 34-44 VAC 1-20 08-16 | 1,0-16 440 x 270 x 636 17
LF-24 PRO */** K14026-1W

* chtodzony powietrzem ** chfodzony ciecza

www.lincolnelectric.eu
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Urzadzenia

V350-PRO / LF-37 lub LF-38

Madrze zaprojektowany o mocnej budowie

Invertec V350-PRO jest najsilniejszym, przenosnym inwertorowym
zrbdtem mocy w swojej klasie. tatwa obstuga pozwoli na bezprob-
lemowe spawanie metodami MMA, TIG i MIG kazdej aplikacii.
Urzadzenie to posiada petne potgczenia Amphenol i zdalne
sterowanie. Natychmiast po podfgczeniu dostosowuje sie au-
tomatycznie do danego podajnika drutu. W sktad zestawu wchodzi
przeno$ny, pétautomatyczny podajnik drutu LF-37 lub LF-38,
wspomagajacy spawanie metodg MIG i drutem rdzeniowym.
LF-37 posiada mozliwo$¢ zadawania parametrow, 2/4 takt, funkcje
wypetnienia krateru i hot/soft start. LF-38 posiada dodatkowo prog-
ramy synergiczne i pamieg.

Doskonate spawanie w CV MIG i MMA.
Ptynna regulacja indukcyjnosci.

Mocna i trwata obudowa, specjalne uchwyty zapewniajgce
bezpieczne przemieszczanie.

* Wyrazne, duze cyfrowe mierniki.

Prosty w obstudze panel sterowania.

* Automatyczne dostosowanie urzadzenia do podajnika.
Synergiczne programy i pamie¢ (LF-38).

Cyfrowy wyswietlacz predkosci podawania drutu
oraz napiecia.

Regulacja wyptywu gazu przed i po spawaniu.
Perfekcyjne podawanie drutu.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MIG, drutem rdzeniowym,
drutem Innershield, MMA, Ztobienie

Wejscie

Zestaw zalecany

¢ Podajnik LF-37 lub LF-38,
1,0-1,2 mm rolki podajgce.

* Zrédto mocy V350-PRO, 3m kabel
zasilajacy.

* 5m kabel faczacy, uchwyt MIG
i reduktor gazu.

Prad spawania/ Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie napiecie/ Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy (mm) (kg)
350A/34V/60%-3ph
300A/32V/100%-3ph 5-425A
V350-PRO | K1728-12 | 200/220/380/415/440V 320A/33V/60%-1ph Max.OCV: 80V DC 376 x 338 x 709 38 (D
275A/31V/100%-1ph —
o A . ’ ©
Zakres predkosci Zakres Srednic drutow Wymiary Waga " —
Nazwa Numer Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto q:,
produktu produktu (m/min) Lity Proszkowy (mm) (kg) N
LFs7 K10406 42 VAC 1,5-20 08-16 | 1,0-16 753 x 470 x 295 16 %
LF-38 K10407 o 8- 1 0-1, X 470 x E
>

www.lincolnelectric.eu
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Urzadzenia

CV-420 & CV505 / LF-33

Niezawodne urzgdzenia o wysokich osiggach

Urzadzenia Idealarc CV420 i CV505 sg profesjonalnymi zrodtami
pradu przeznaczonymi do pracy w trudnych warunkach np.
w stoczniach lub przy spawaniu konstrukcji typu offshore. Posia-
dajg one stopien ochrony obudowy IP23, co jest gwarancja nieza-
wodnej pracy. Dodatkowo wszystkie delikatne czesci sa
zamkniete w szczelnej obudowie, oddzielonej od strumienia
powietrza wykorzystywanego do chtodzenia urzadzenia. Przy pro-
jektowaniu podajnika LF-33 skupiono sie na wytrzymatosci,
wymiarach oraz fatwosci uzytkowania. Wynikiem tego jest
niezwykle solidna konstrukcja, gdzie na zewnatrz umieszczone
sg tylko najbardziej potrzebne przetgczniki i regulatory, a po-
zostate znajdujg sie wewnatrz. Standardowo podajniki sg
wyposazone w wzmocnione podwozie do trudnych przemysto-
wych warunkéw.

* Dwa mocne zrédta spawalnicze do najciezszych aplikaci
spawalniczych.
Doskonale zabezpieczony ukfad sterowania w szczelnej
obudowie.
Dostepne wersje chtodzone powietrzem lub ciecza.
Doskonata charakterystyka tuku przy spawaniu w ostonie
mieszanki argonowej i 100% CO:2
Ptynna regulacja predkosci podawania drutu i napiecia
spawania.
Regulacja 2/4 takt.
Pemy zestaw funkcii: test gazu i drutu, regulacja czasu
upalania, regulacja predkosci dojazdowe;.
Doskonale widoczne cyfrowe mierniki napiecia
pradu spawania.
* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE

dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MIG, drut rdzeniowy

v (S5

Zestaw zalecany

* 4-rolkowy podajnik LF-33, zestaw rolek
1,0-1,2 mm.

o Zrodto CV420 lub CV505 na podwoziu,
kabel zasilajgcy, przewdd masowy
z zaciskiem, (Cooler 25 w wersji
chtodzonej ciecza).

Przewéd zespolony 5m, uchwyt MIG,
reduktor.

Znamionowy prad Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie yj$ciowy/ napiecie/ Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy (mm) (kg)
CV420* K14028-1A 420A/35V/60% 30-420A 870 x 565 x 1030 134
230/400/3/50/60 32A
CVv420 ** K14028-1W 320A/30V/100% Max. OCV: 43V 870 x 700 x 1030 155
CV505 * K14029-1A 500A/40V/60% 40-500A 870 x 565 x 1030 149
230/400/3/50/60 48A
CV505 ** K14029-1W 385A/36,5V/100% Max. OCV: 43 V 870 x 700 x 1030 170
Zakres predkosci Zakres Srednic drutow Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto
produktu produktu (m/min) Lity Proszkowy (mm) (kg)
LF-33*/** ‘ K14030-1W ‘ 34-44 VAC ‘ 1-20 ‘ 08-16 | 1,0-16 440 x 270 X 636 ‘ 17

www.lincolnelectric.eu
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Urzadzenia

DC-400

Wieloprocesowe Zrodto do spawania pragdem statym

DC-400 CE jest jednym z najszerzej rozpoznawalnych, wielopro-
cesowych urzadzen spawalniczych. Jest to urzadzenie, ktdre
nawet w najciezszych warunkach zdato egzamin czasu. DC-400
CE zapewnia wspaniatg charakterystyke tuku w obu procesach:
statopradowym CC i statonapigciowym CV, co zapewnia r6zno-
rodno$¢ mozliwych metod spawania: MMA, MIG i Innershield, przy
uzyciu jednego zrédta mocy.

¢ Standardowo amperomierz i woltomierz.

* Zabezpieczony uktad sterowania zapewniajgcy
dtuga zywotnos¢ i powtarzalnosé parametréw spawania.

* Regulacja zmieniajgca zwezenie magnetyczne tuku w celu
kontroli rozprysku, ptynno$ci i ksztattu $ciegu, w spawaniu
MIG lub drutem rdzeniowym.

* Przefgcznik trybu do wyboru pozadanych charakterystyk na
wyjsciu.
* Wspaniate spawanie z jednozakresowym potencjometrem.

* Niska budowa pozwala na uktadanie do trzech urzadzen na
sobie, co 0szczedza ilo$¢ zajmowanego miejsca.

* Spetnia normy I[EC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MMA, TIG, MIG, drutem rdzeniowym,
Innershield, tuk kryty, Ztobienie

wicn ()08
50
Wejscie

Zalecane podajniki drutu
LF-33, LF-37, LF-38, LN-25, LN-23P
NA-3, NA-5, NA-5R

Zamowienie
K1309-17 DC-400

400A/36V/100%

12-42V

Prad spawania/ Wymiary Waga E

Nazwa Numer Zasilanie Napigcie/ Bezpicznik Zakres WxSxD netio ©

produktu produktu Cykl pracy pradu (mm) (kg) E

500A/40V/50% 60-500A ()

DC-400 K1309-17 230/400/3/50-60 450A/38V/60% 77/45A 12-42V 782 x 566 x 840 215 _g
’

N

S

)

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia MIG:

PRZEWODY ZESPOLONE UCHWYTY MIG
2 szybkoztgczki, waz gazowy, ostona Uchwyty LINC GUN™
(2,5;5; 10; 15; 20; 25 & 30m)

W standardzie uchwyty te posiadaja ergono-
miczng raczka, sprezyny po obu stronach
kabla, teleskopowe styki i obrotowy przegub
kulowy, umieszczonym na koficu uchwytu.

Indeks:
K10347-PG-xM (chtodzone powietrzem)
K10347-PGW-xM (chtodzone cieczg)

CHLODZONE WODA
REDUKTOR LG 140D, 140A @ 60% (Handy MIG/Handy Core)
Przystosowany do butli gazowych zawiera- K10413-14D 25m
) ) ? . .
LsgrzyécnhuCO , argon lub mieszanki na bazie LG 150GD, 150A @ 60%,

podtaczenie bezposrednie

Posiada wbudowany manometr K10413-15GD 3 m

wysokiego cisnienia, manometryczny

wskaznik przeptywu z podwdjna skalg LG 150G, 150A @ 60%
oraz waz gazowy o dfugosci 1,3m K10413-15xM ~ 3m,4mlubSm
Indeks: prosze o kontakt LG 250G, 200A @ 60%

K10413-25-xM  3m,4mlub5m

LG 240G, 220A @ 60%
K10413-24-xM  3m,4mlub5m

CHLODNICE .
Coolarc 25 LG 260G, 260A @ 60%
Indeks: K14037-1 K10413-26-xM  3m,4mlub5m

LG 360G, 320A @ 60%
K10413-36-xM  3m,4mlub5m
. LG420G, 380A @ 60%
COOLARC 40 do V350PRO i DC400 K10413-42-xM  3m,4mlub5m
Indeks: K2187-2

_+ CHLODZONE CIECZA

Chtodziwo Acorox (2x5l) LG410W, 350A @ 100%
Brs Indeks: K10420-1 K10413-410-xM  3m,4mlub5m

LG500W, 500A @ 100%
K10413-500-xM 3 m, 4 mlub5m

OI|IN eluazpezin

www.lincolnelectric.eu
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Urzadzenia

Advanced
Process

WELDERS

= Szeroki wybodr charakterystyk napiecia przeznaczonych do
kazdego zastosowania

- Szybka, niezawodna komunikacja cyfrowa

* Mozliwosc¢ rozszerzenia lub dokonania aktualizacji z wykorzys-
taniem najnowszych procesow spawania firmy Lincoln

- Wieloprocesowe spawanie szerokiego wyboru materiatow

Technologia kontrolowanych przebiegdéw falowych

Waveform Control Technology® -

- Doskonata wydajnos¢ spawania |'

e Charakterystyka spawania do- I
stosowana do potrzeb klienta

- t atwosc¢ spawania stali, stali I
nierdzewnej, aluminium

oraz StOpéW Ekran komputerowy pokazu- ]
jacy charakterystyke napie-
cia tuku elektrycznego Wi iy I

URZADZENIE WYJSCIE PROCES < FUNKCJE
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Urzadzenia

LINCOLN
ELECTRIC

Invertec” STT" 1l / LF-33 /4.,

Proces Surface Tension Transfer’ (przeniesienia napiecia powierzchniowego)

Rewolucyjny proces STT® Il faczy w sobie innowacyjna tech- Metod1v_ Spawania
nologie inwertorowg o wysokiej czestotliwosci z zaawansowang MIG-STT

technologig kontrolowanych przebiegow, zapewniajac lepsze Wyiscie
rozwigzania spawalnicze, niz urzadzenie MIG wykorzystujace Y —_— [[e1e]]
tradycyjny tuk zwarciowy. Wejscie

* Sterowane wtopienie i niezwykta kontrola energii liniowej —

idealne do spawania potgczen z petnym przetopem, szczelin Zestaw zalecany

lub cienkich materiatéw bez przepalenia. * Podajnik drutu LF-33, 4-rolkowy,
» Ograniczona ilo$¢ rozpryskow i dyméw — prad jest kon- chtodzony powietrzem,

trolowany, by mozna byto otrzymac optymalne przenoszenie 1,0-1,2mm rolka podajgca.

metalu. * Zrdto mocy STT Il na podwoziu

jezdnym, kabel zasilajacy, zestaw
* Rozne gazy ostonowe — mieszanki argonu z helem lub przy Jkabli gpawalniczych. lacy

drutach o wigkszej $rednicy 100% CO. ¢ 5m kabel faczacy, uchwyt MIG,
* Dobra kontrola lica i wieksze predkosci spawania — w wielu reduktor gazu.
aplikacjach moze zastapic TIG.

* Prad podstawowy i opadanie impulsu pradu — doktadna kon-
trola pradu na wejéciu w celu zmniejszenia zaktocen
i przepalen oraz zapewnienia wtasciwego wtopu.

* Regulowana funkcja ,,hot start" kontrolujaca energie na
poczatku spawania.

* Ptynna regulacja predko$ci podawania drutu i napiecia spawania.

* Regulacja 2/4 takt.

* Petny zestaw funkcji: test gazu i drutu, regulacja czasu upala-
nia, regulacja predkosci dojazdowej.

* Doskonale widoczne cyfrowe miemiki napiecia i pradu spawania.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Zalecane podajniki drutu:
LF-37

c

n Prad spawania/ Wymiary Waga

QL Nazwa Numer Zasilanie Napiecie/  Bezpiecznik Zakres WxSxD netto

o Cykl pracy pradu (mm) (kg)

N

(1] . .

= K1527-1 200/220/380/400/440/3/50-60 225A/29V/60% 17A 5-450A (prad imp.) | 589 x 336 x 620 59

E’. Zestaw PSTT2-1-A 200A/28V/100% 5-125A (prad podkt.) | 1000 x 700 x 1000 115

U

c

a Zakres predkosci Rozmiar drutu Wymiary Waga

- Nazwa Numer Moc podawania drutu (mm) WxSxD netto
roduktu produktu wejsciowa ‘m/min) li roszkowy (mm ki

(7)) produktu proszko

:|| LF-33 */** ‘ K14030-1W 34-44 VAC ‘ 1-20 08-1,6 10-16 440 x 270 x 636 17

* chtodzony powietrzem ** chfodzony ciecza

www.lincolnelectric.eu
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Urzadzenia

Power Wave® 345M C

Idealny puls, mozliwoS¢ réznych potgczen

Power Wave’ 345M C jest przemystowym, kompaktowym pétauto-
matem spawalniczym do spawania pradem pulsujgcym wyposa-
zonym w szereg funkcji dodatkowych. Standardowo urzadzenie
posiada w pamieci zbior synergicznych programéw do spawania
stali, stali stopowych, aluminium, stopéw wysokoniklowych, CusSi,
konwencjonalng metodg CV, MIG, MMA oraz TIG Lift.

Power Wave® 345M C jest tatwym w obstudze urzadzeniem z przej-
rzystym interfejsem i bogatym wyposazeniem. Obudowa posiada
skrytke na akcesoria spawalnicze. Urzadzenie posiada ten sam
niezawodny, 4-rolkowy system podawania drutu, jak nowe
podajniki LF. Zapewnia to doskonate podawanie drutu od szpuli do
uchwytu.

* Doskonata charakterystyka tuku przy spawaniu plusem,
podwdéjnym pulsem, CV, MMA oraz TIG DC.

Standardowo wspomagane spawanie takich materiatow jak
stal, stal stopowa, aluminium, stopy wysokoniklowe, CuSi.

Program RapidArc do spawania stali niestopowych
i stopowych z wiekszg predko$cig i mniejsza energig liniowa.

Program PowerMode do spawania cienkich blach
z r6znych gatunkéw stali.

Program S2F do spawania aluminium.

Czysta koncéwka drutu gotowa do ponownego spawania.
Pnge-on-PuIse (podwéjny puls) zapewniajgcy tadny wyglad
spoiny.

Hot/Soft start do spawania aluminium.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania

MIG z pulsem , z podwojnym pulsem
(Pulse-On-Pulse®), MIG, drutem
rdzeniowym, MMA, Lift TIG DC

Wyposazenie standardowe

* Model chtodzony powietrzem: 5 m
przewod zasilajacy, 5 m przewdd maso-
wy, podwozie jezdne, zestaw rolek nape-
dowych (4 rolki) 1,2 mm drutu litego.

* Model chtodzony ciecza: 5 m przewdd
zasilajacy, 5 m przewod masowy, pod-
wozie jezdne, zestaw rolek napedo-
wych (4 rolki) 1,2 mm drutu litego,
chtodnica, zestaw push-pull.

Zamowienie

K10355-2A Power Wave® 345M C *
K10358-2W Power Wave® 345M C **

Prad spawania/ Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie Napigcie/ Bezpiecznik Zakres WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy pradu (mm) (k)
PW 345MC * K10355-2A 350A/45V/35% 5-350A 135
PW 345MC ** Kioasg-2w | 230/400/3/50-60 | a50p/30v/609% 32A (1220 mimin) | 870 680x 1060 162
230A/29V/100% Max.OCV: 47V

www.lincolnelectric.eu

* chtodzony powietrzem ** chfodzony ciecza

! Urzadzenia Puls / STT




Urzadzenia

LINCOLN
ELECTRIC

Power Wave® 405M / LF-40

Doskonate parametry tuku, rewolucyjna komunikacja

NEXTWELD'

Power Wave® 405M z pétautomatycznym podajnikiem drutu LF-40 Metody spawania
zostat zaprojektowany z uwzglednieniem wygody spawacza. MIG z pulsem, 2 podwojnym pulsem
Wszystkie regulacje parametréw spawania znajdujg sie na podaj- (Pulse-On-Pulse®), MIG, drutem

niku drutu powodujac, ze ustawianie parametrow spawania jest rdzeniowym, MMA, Lift TIG DC

bardzo tatwe i wygodne. Samo zrédto mocy moze znajdowac sie Wyikcie
w pewnej odlegfosci i posiada tylko podstawowe regulacje. Posia- Y [[ele]

da solidng konstrukcje, przeznaczong do celéw przemystowych. . 3 |50

400 amperéw na wyjsciu wspomaga prawie wszystkie zas- Wejscie

tosowania z pulsem oraz CV, przy uzyciu drutu litego. Podajnik

moze byé przymocowany na state lub przenosny. Jest wyposa- Zestaw zalecany

zony w chiodnice Coolarc 25 (wersja z chtodzeniem ciecza) oraz ¢ Podajnik drutu LF-40 - 4-rolkowy,
podwozie. chtodzony powietrzem, 1,0-1,2 mm

rolka napgdowa.

+ Zrédto mocy PW405 na podwoziu
jezdnym, Coolarc 25, przewéd
zasilajacy, zestaw kabli.

* 5 metrowy przewod faczacy,
uchwyt MIG i reduktor gazu.

* Bardzo dobra charakterystyka tuku przy spawaniu z pulsem,
podwéjnym pulsem, CV, MMA oraz DC TIG.

* Podwaojny puls wspomagajacy spawanie cienkich blach
aluminiowych i stabilno$¢ tuku przy niskich amperach.

* Wyposazony w Hot/Soft start, sterowanie synergiczne.
* Doskonate podawanie: 4 rolki w standardzie.

* Wyjatkowa pokrywa chronigca system podawania
drutu i panel sterowania.

* Doskonate zajarzenie tuku.
o Czujnik przeptywu cieczy (w modelach chtodzonych ciecza).

o Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

c
- Prad spawania/ Wymiary Waga
N Nazwa Numer Zasilanie Napiecie/ Bezpiecznik Zakres WxSxD netto
rg produktu produktu Cykl pracy pradu (mm) (kg)
g PW405M * K10372-2-A 400A/36V/ 35% 5-425A 53
230/380/415/440/1/3 fazy| 25A 700 x 700 x 1000
=} PW405M * K10372-2-W 350A/34V/60% 10-45V 71
Q
U
c
Zakres predkosci Rozmiar drutu Wymiary Waga
3 g
~ Nazwa Numer Moc podawania drutu (mm) WxSxD netto
roduktu produktu wejsciowa ‘m/min) li roszkowy (mm ki
(7)) plottx e ploszeg
:|| LF-40 (gniazdo push-pull)|  K10340-40-5-W 40 VDC 2-20 08-16 | 1,0-16 753 x 470 x 295 20,5

* chtodzony powietrzem ** chtodzony ciecza

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia

Power Wave® 455M / LF-40

Doskonate parametry tuku, rewolucyjna komunikacja

Do spawania grubszych elementéw w aplikacjach zroboty-
zowanych, zautomatyzowanych i potautomatycznych wybierz
urzadzenie Power Wave 455M z podajnikiem LF-40.
Wykorzystuje ono technologie kontrolowanych przebiegéw w celu
uzyskania znakomitych parametréw tuku spawalniczego dla
réznorodnych materiatdw wiaczajac stal niskoweglowsg, stopowa
i aluminium. Mozliwe jest zapewnienie stabilnego procesu spawa-
nia dla wszystkich $rednic i rodzajow drutu spawalniczego.

* Technologia kontrolowanych przebiegdw falowych (Waveform
Control Technology®) firmy Lincoln® umozliwia dobér wiasciwej
charakterystyki do kazdego zastosowania, oferujgc opaten-
towane procesy takie, jak Pulse-On-Pulse® oraz Power Mode®.

* Mozliwos¢ wybierania spo$rod ponad 60 standardowych pro-
gramow spawania, oferujgcych szeroki zakres $rednic i typow
elektrod oraz gazéw ostonowych, zapewniajgce optymalne
wtopienie, wyglad Sciegu i predko$¢ spawania dopasowane
do kazdego zastosowania.

* Opcjonalne moduty komunikacyjne zapewniaja mozliwo$¢
utworzenia sieci i monitorowania procesu poprzez DeviceNet
lub Ethernet.

* Wyposazony w Hot/Soft start, sterowanie synergiczne,
funkcje wypetnienia krateru i 8 wolnych zestawéw pamieci.

* Doskonate podawanie: 4 rolki w standardzie.

* Wyjatkowa pokrywa chronigca system podawania drutu
i panel sterowania.

o Czujnik przeptywu cieczy (w modelach chtodzonych ciecza).

e Spetnia normy I[EC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

LINCOLN
ELECTRIC

Al

NEXTWELD]

Metody spawania
Z podwojnym pulsem, MIG, drutem
rdzeniowym, MMA, Lift TIG DC

50

Zestaw zalecany

 Podajnik drutu LF-40- 4-rolkowy,
chtodzony ciecza, 1,0-1,2 mm rolka
napgdowa.

o Zrédto mocy PW455M na podwoziu
jezdnym, chtodnica, przewod zasila-
jacy, zestaw kabli.

5 metrowy przewdd taczacy, uchwyt
MIG i reduktor gazu.

Prad spawania/ Wymiary Waga -

Nazwa Numer Zasilanie Napiecie/ P Zakres WxSxD netto =

produktu produktu Cykl pracy pradu (mm) (kg) (/)]

PW 455M K24582 380/415/3/50/60 500A/40V/60% 44A 5-500A 663 x 505 x 835 114 ;

na podwoziu 400A/36V/100% Max.OCV:75V —

=

o

©

c

Zakres predkosci Rozmiar drutu Wymiary Waga (]

Nazwa Numer Moc podawania drutu (mm) WxSxD netto N
produktu produktu wejSciowa (m/min) lity proszkowy (mm) (kg) -g,

LF-40 (gniazdo push-pull)| ~ K10340-40-5-W 40VDC 2-20 08-16 | 1,0-16 753 x 470 X 295 205 E

>

www.lincolnelectric.eu

I
~




Urzadzenia

Power Wave’ 455M/STT / PF-10M DUAL

LINCOLN

Doskonate parametry tuku, rewolucyjna komunikacja
Do spawania grubszych elementow w aplikacjach zroboty- Metody spawania y/ 1
zowanych, zautomatyzowanych i potautomatycznych oraz tam MIG z pulsem, z podwéjinym  (ifsmiity
gdzie istotna jest ilos¢ wprowadzanego ciepta, stabilno$¢ para- pulsem (Pulse-On-Pulse®), MIG,
metréw i zredukowana ilo$¢ odpryskéw - wybierz urzadzenie MIG-STT, drutem rdzeniowym,

Power Wave 455M/STT z podajnikiem Power Feed-10M Dual. MMA,TIG, ztobienie

PF-10M Dual jest podwéjnym podajnikiem drutu, ktéry pozwala
na uzywanie dwoch rodzajéw drutu w dwoch réznych technolo- Wyijscie
giach (np. STT i podwajny puls).

) o Wejscie |~ |[ /60
* Technologia kontrolowanych przebiegéw falowych (Waveform PHASEJL bz

Control Technology®) firmy Lincoln® umozliwia dobor wiasciwej

charakterystyki do kazdego zastosowania, oferujac opaten- Zestaw. z.alecany
towane procesy takie, jak Pulse-On-Pulse® oraz Power Mode®. * Podajnik drutu PF-10M DUAL
e - - 4-rolkowy, chtodzony ciecza,
* Mozliwos¢ wybierania spoérod ponad 60 standardowych pro- 1,0-1,2 mm rolki napedowe.

gramow spawania, oferujgcych szeroki zakres $rednic i typow
elektrod oraz gazéw ostonowych, zapewniajgce optymalne
wtopienie, wyglad Sciegu i predko$¢ spawania dopasowane
do kazdego zastosowania.

+ Zrédto mocy PW455M/STT na pod-
woziu jezdnym, chfodnica, przewod
zasilajgcy i zestaw kabli.

* 5 metrowy przewdd taczacy,

* Opcjonalne moduty komunikacyjne zapewniajg mozliwo$¢ 2 uchwyty MIG (powietrze i ciecz)
utworzenia sieci i monitorowania procesu poprzez DeviceNet i 2 reduktory gazu.
lub Ethernet. g

* Wyposazony w Hot/Soft start, sterowanie synergiczne,
funkcje wypetnienia krateru i 8 wolnych zestawéw pamieci.

* Tryb spawania STT.
* Dwa podajniki do wigkszej uniwersalno$ci.
o Odrebny system prowadzenia drutu.

* Mocny silnik dla uzyskania bardzo dobrego podawania drutow
0 wiekszej $rednicy, zapewniajgcy réwniez uzyskiwanie
wiekszych predkosci podawania.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

c

- Prad spawania/ Wymiary Waga

N Nazwa Numer Zasilanie Napiecie/ Bezpiecznik Zakres WxSxD netto
rg produktu produktu Cykl pracy pradu (mm) (kg)

N PW405M * K10372-2-A 400A/36V/ 35% 5-425A 53

D 230/380/415/440/1/3ph 25A 700 x 700 x 1000

=2 PW405M * K10372-2-W 350A/34V/60% 10-45V il

Q

g

— Zakres predkosci Rozmiar drutu Wymiary Waga

”n Nazwa Numer Moc podawania drutu (mm) WxSxD netto

-~ produktu produktu wejsciowa (m/min) lity proszkowy (mm) (k

(2}

_| LF-40 (gniazdo push-pull) K10340-40-5-W 40VDC 2-20 08-16 | 1,0-16 753 x 470 x 295 20,5

-

* chtodzony powietrzem ** chtodzony ciecza

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia Puls / STT:

PRZEWODY ZESPOLONE UCHWYTY MIG
2 szybkoztaczki, waz gazowy, Uchwyty LINC GUN™
ostona W standardzie uchwyty te posiadajg ergono-
(2,5; 5; 10; 15; 20; 25 & 30m) miczng raczkg, sprezyny po obu stronach
Indeks: kabla, teleskopowe styki i obrotowy przegub
K10347-PG-xM (chtodzone powietrzem) kulowy, umieszczony na koficu uchwytu.
K10347-PGW-xM (chtodzone cieczg)

CHLODZONE POWIETRZEM

LG 150G, 150A @ 60%
REDUKTOR K10413-15-xM 3m,4mlub5m
Przystosowany do butli gazowych LG 250G, 200A @ 60%
zawierajgcych COz, argon lub K10413-25-xM 3m,4mlub5m
mieszanki na bazie argonu. LG 240G, 220A @ 60%
Posiada wbudowany manometr K10413-24-xM 3m,4mlub5m
wysokiego ci$nienia, manomet- LG 260G, 260A @ 60%
ryczny wskaznik przeptywu z pod- K10413-26-xM 3m,4mlub5m
wojng skalg oraz wagz gazowy LG 360G, 320A @ 60%
o dtugoci 1,3m K10413-36-xM 3m,4mlub5m
Indeks: prosze o kontakt. LG420G, 380A @ 60%

K10413-42-xM 3m,4mlub5m
CHLODNICE CHLODZONE CIECZA

LG410W, 350A @ 100%
COOLARC 25 _=, K10413-410-xM 3m,4mlub5m
Indeks: K14037-1 LG500W, 500A @ 100%

K10413-500-xM 3m4dmlub5m
COOLARC 40 LGS2F ALU, 400A, 100%
Indeks: K2187-2 K10413-ALU-4M 4m

& UCHWYTY TYPU ,,PUSH-PULL"
a ' LGPP300G, chtodzone powietrzem
CHLODZIWO ACOROX (2x51) gy K10413-PPA 8 m, standard
Indeks: K10420-1 K10413-PPAR 8 m, ze zdalnym
nrs sterowaniem

LGPP400W, chtodzone ciecza

K10413-PPW 8 m, standard

K10413-PPWR 8 m, ze zdalnym
sterowaniem

Urzadzenia Puls / STT

www.lincolnelectric.eu




Podajniki drutu

5 1 1
L ] L ] [ )| W |
emiautomatic
WIRE FEEDERS
- Zaprojektowane do spawania MIG/MAG
oraz drutem rdzeniowym
- Modele przeznaczone do pracy

w halach produkcyjnych
lub prac budowlanych w terenie

.

URZADZENIE PROCES ZAKRES ZAKRES FUNKCJ

3

= . PREDKOSCI  SREDNICY )

2 £ PODAWANIA  DRUTOW 2 =

§ £ & £ DRUTU (mm) . 8¢

(35 E‘ (35 g § (m/min) lity proszkowy 2 0§ &

Power Feed™ 10M AW 3
) AW

Power Feed™ 10M Dual

LF-24 Pro

Analogowe

L7, 0.6-1.6 0.9-2.0
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Podajniki drutu

LINC FEED-22, -24 & -24 PRO

Podajniki LF-22, -24 i -24PRO sg urzgdzeniami przeno$nymi, Metody spawania
posiadajg stabilizacje podawania drutu, moga by¢ wyposazone MIG, drutem rdzeniowym
w 2 lub 4 rolkowe mechanizmy podajgce, funkcje test drutu i test . (To]
gazu oraz funkcje regulacji diugosci wolnego wylotu drutu po Wyjscie o1
spawaniu.

Wejscie | vac

Moga by¢ one montowane bezposrednio na zrédfach lub poruszaé
sig po podtozu na kotkach. Przewdd zespolony do podtaczania

podajnika ze zrédtem jest wykonywany w réznych dtugosciach co Wyposazenie standardowe
pozwala na prowadzenie prac spawalniczych w pewnej odlegto$ci o Zestaw rolek 1,0-1,2 mm.
od zrodta. * Uchwyt do mocowania podajnika
na zrodle.
* Plynne nastawianie predkosci podawania.
. ; Zalecane zrodta
Prze+q.czn|k pracy 2/4 takt. Powertec 300S, Powertec 360S,
¢ Funkcja testu wyptywu gazu. Powertec 4208, Powertec 5008
* Regulacja dtugosci wolnego wylotu drutu po spawaniu.
e Gniazdo typu EURO do przytaczania uchwytow. Zamowienie
¢ Funkcja testu drutu. K14024-1 LF-22
o Stabilizacja predkosci podawania drutu. K14025-1W LF-24
K14026-1W LF-24 PRO

Dostarczany z podwoziem w standardzie.

+dla LF24 PRO

Czytelne mierniki cyfrowe A/V.

Panel sterowania synergicznego.

Funkcja regulacji predkosci dojazdowej utatwia start.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Zakres predkosci  Zakres Srednicy drutu Wymiary Waga
Nazwa Numer Rolki Chtodzenie Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto
produktu produktu (m/min) lity proszkowy (mm) (kg)
LF-22 K14024-1 2
LF-24 K14025-1W 4 W 34-44 VAC 1-20 08-16 | 1,0-16 440 x 270 x 636 17
LF-24 PRO K14026-1W 4 W

Podajniki drutu do pracy pétautomatycznej

* chtodzony powietrzem ** chfodzony ciecza m

www.lincolnelectric.eu
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Podajniki drutu

LINC FEED-33, -34 & -35

Niewielkich rozmiaréw, mocne, wszechstronne i kompletne

Podajniki drutu LF33, 34 i 35 zostaty tak zaprojektowane, aby
sprosta¢ ekstremalnym warunkom pracy. Sg niezwykle wytrzy-
mate, o niewielkich rozmiarach i proste w uzyciu. Posiadaja
solidng obudowe oraz podwozie jezdne. W podajnikach tych
mozna uzywaé szpuli D300 (15 kg), D200 (5 kg) drutu litego oraz
drutu Innershield. Poszczegoine modele rdznig sie funkcjami do-
datkowymi. Najprostszym z nich jest LF33 z przetacznikiem pracy
2/4 takt, testem wyptywu gazu i drutu oraz regulacjg czasu upala-
nia. Posiada on dwa wyrazne wy$wietlacze napiecia i pradu
spawania. Podajniki LF34 & 35 sg bardziej zaawansowane. Posia-
dajg cyfrowe wskazniki pokazujgce zadane parametry spawania
oraz aktualnie uzyskane.

o Mate, wytrzymate i tatwe w obstudze.

* Wszystkie podajniki wyposazone w doskonaty, 4-rolkowy
system podawania drutu i silnik o duzej mocy.

* Elektroniczny system odczytu parametrow pozwalajacy na
statg kontrole predkoéci podawania drutu.

* Ergonomiczna budowa, tatwy w obstudze panel sterowania
z cyfrowymi wys$wietlaczami z wielojezycznym menu
(LF34 & 35).

* Opcjonalne zdalne sterowanie do LF35.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnoSci.

Metody spawania
MIG, drut rdzeniowy

Wyjscie —88
. 34-44
VAC

Wejscie | M

Wyposazenie standardowe
Zestaw rolek 1,0-1,2 mm,

uchwyt do mocowania podajnika

na zrédle, przytacza do podtgczenia
chiodzenia.

Zalecane zrodta
STT®Il, CV420, CV505

Zamowienie

K14024-1 LF-33
K14025-1W LF-34
K14026-1W LF-35

Zakres predkosci  Zakres Srednicy drutu Wymiary Waga
Nazwa Numer Rolki Chtodzenie Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto
produktu produktu (m/min) proszkowy (mm) (kg)
LF-33 K14030-1W 1,0-20
LF-34 K14035-1W 4 e 34-44 VAC 15-20 08-16 | 1,0-16 440 x 270 x 636 17
LF-35 K14036-1W 15-20

www.lincolnelectric.eu

* chtodzony powietrzem ** chtodzony ciecza



Podajniki drutu

LINC FEED 37 & 38

Wytrzymate, zapewniajgce doskonate podawanie

LF37 jest przenosSnym podajnikiem drutu zaprojektowanym,
aby sprosta¢ bardzo trudnym warunkom stoczni i placéw budowy.
W tym podajniku mozna uzywac¢ szpule D300 (15kg) oraz mate
D200 (5kg), litego lub rdzeniowego drutu, wigczajgc Innershield.
Aby wspomac zestawy z dtugim przewodem, ten podajnik posia-
da w $rodku miernik przeptywu gazu.

LF37 posiada przyjazne uzytkownikowi regulatory. Wszystkie
ustawienia np. 2/4 takt, regulacja wolnego wylotu drutu, Hot/Soft
Start i wypetienie krateru moga by¢ przegladane po nacinieciu
przycisku Select (wybor). Wy$wietlacz pokaze funkcje i usta-
wienia w wybranym jezyku. LF38 posiada dodatkowo zestaw pro-
gramoéw synergicznych i pamiec.

Doskonate podawanie: 4 rolki w standardzie.

Przeno$ny i wyjatkowo mocny.

Miemik przeptywu w $rodku.

Bezproblemowe podawanie drutu.

Wielojezyczny wy$wietlacz.

* Duze, jasne mierniki V/A, pozwalajg na ustawienie para-
metréw spawania przed spawaniem i ich odczyt w trakcie.
Petne wyposazenie: 2/4 takt, wypetnienie krateru, Soft/Hot
start, tryb spawania synergicznego i pamie¢ ustawien.

10 zapamigtanych parametrow spawania (LF38).
Wyposazony w podtaczenia do chtodzenia ciecza.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MIG, drutem rdzeniowym

Wyposazenie standardowe
Zestaw rolek podajacych 1,0-1,2 mm.

Zalecane Zrodta
CV-420, CV505, STT® II, DC 400, DC
655, RANGER 305D, V350 PRO

Zamowienie
K10406 LF-37
K10407 LF-38

Zakres predkosci  Zakres $rednicy drutu Wymiary Waga
Nazwa Numer Rolki Chtodzenie Zasilanie | ia drutu (mm) WxSxD netto
produktu produktu (m/min) lity proszkowy (mm) (kg)
LF-37 K10406
4 W 42 VAC 15-20 06-16 | 1,0-16 356 x 188 x 534 16
LF-38 K10407

www.lincolnelectric.eu

Podajniki drutu do pracy pétautomatycznej

* chtodzony powietrzem ** chfodzony ciecza m




Podajniki drutu

LINC FEED-40

Zaprojektowane do wspofpracy z cyfrowymi zrodtami pradu firmy Lincoln

Rodzina podajnikéw drutu LINC FEED jest tak zaprojektowana, Metody spawania
aby taczyé tatwg obstuge i kontrole ze strony spawacza z idealnym MIG, drut rdzeniowy
podawaniem drutu. Wszystkie podajniki LINC FEED sg wypo-

sazone w wysokoodporny system 4-rolkowy. Wyjscie 8—@
Ten naped jest tatwo dostepny i chroniony przez wyjatkowa 20
pokrywe. System prowadzacy od szpuli do kohAcéwki uchwytu Wejscie | yoc

powoduje bezproblemowe podawanie drutu i eliminuje zaplatanie

si¢ drutu. Podajniki LINC FEED moga by¢ przeno$ne lub zamon-

towane na state. LF 40 jest zaprojektowany i kompletnie wypo- Wyposazenie standardowe

sazony do pracy z urzagdzeniami Power Wave®. Zestaw rolek podajgcych 1,0-1,2 mm,
adapter trzpienia obrotowego.

Doskonate podawanie: 4 rolki w standardzie.

* Ergonomiczna konstrukcja: przyjazne uzytkownikowi galecac\;: ir%d:SSM Power Wave®
regulatory z cyfrowymi wy$wietlaczami pokazujacymi tekst ower \ave o Fower Yrave
WSpoMmagajacy operacie. 455M, Power Wave® 455M/STT

* Bezpieczenstwo: wyjatkowa pokrywa P

: : Zamowienie
chronigca system podajacy drut. K10340-40-5-W LF-40

Duze, jasne mierniki V/A,

pozwalajg na ustawienie parametréw spawania
przed spawaniem i ich odczyt w trakcie.

Pete wyposazenie: 2/4 takt, wypetnienie krateru,
Soft/Hot Start, tryb spawania synergicznego,

8 pamieci nastawdw.

* Spefnia normy IEC974-1, ROHS i CE

dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Zakres predkosci  Zakres Srednicy drutu Wymiary Waga

Nazwa Numer Rolki Chtodzenie Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto
produktu produktu (m/min) lity proszkowy (mm) (kg)
LF-40 K10340-40-5-W 4 * 40 VDC 2-20 08-16 | 1.0-16 753 x 470 x 295 20.5

[auzoAjewolnejod Aoeud op ninip jiulepod

* chtodzony powietrzem

www.lincolnelectric.eu




Podajniki drutu

Przenosny pétautomatyczny podajnik drutu

LN-15 jest jednym z najmniejszych i prawdopodobnie najbardziej Metody spawania
odpornych przenoénych podajnikw drutu na $wiecie. Posiada MIG, Innershield
wykonang z tworzywa, odporng na wysokie temperatury i $cie-

ranie obudowe, aluminiowe mocowanie rolki i catkowicie zabez- . (o1
pieczony ukfad sterowania. LN-15 jest idealny do wykorzystania Wyjscie |57
w przemysle budowlanym, stoczniowym i rurociggach. Urzadze- T

nie jest lekkie i przenosne, doskonale nadajace sie do szpul D200 Wejscie | xac

drutu litego lub rdzeniowego. Standardowo LN-15 CE posiada
dwa cyfrowe wySwietlacze pokazujgce predkos¢ podawania drutu Zalecane #rédia
oraz aktualne parametry spawania. Funkcje 2/4 takt, regulacja CV-420. CV-505. DC 400 V350-PRO

wyptywu gazu przed i po spawaniu oraz mozliwo$¢ regulacji STT® I, RANGER 305D
przeptywu gazu wspomagaja spawanie nawet w najbardziej trud-

nych warunkach T
Zamowienie

) K1871-3 LN-15
* Qdporny system napedowy drutu — patent Lincolna.

o tatwe w odczycie wySwietlacze cyfrowe,
wyrazne réwniez w ztym o$wietleniu.
* Obudowa - szczelnie zamknieta,
odporna na dziatanie wysokich temperatur.
* Aluminiowa konstrukcja wzmacniajgca obudowe.
* Regulowany pasek.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Zakres predkosci  Zakres $rednicy drutu Wymiary Waga

Nazwa Numer Rolki Chfodzenie Zasilanie p ia drutu (mm) WxSxD netto
produktu produktu (m/min) lity proszkowy (mm) (kg)
LN-15 K1871-3 2 Wi 42 VAC 1,3-17,8 06-1.2 356 x 188 x 553 13

Podajniki drutu do pracy pétautomatycznej

* chtodzony powietrzem ** chfodzony ciecza m

www.lincolnelectric.eu




Podajniki drutu

DH-10 & LN-10

Podajniki z pojedynczg i podwdjng gtowicg

LN-10 jest 4-rolkowym podajnikiem drutu posiadajgcym Metody spawania

doskonaty system prowadzenia, ktéry precyzyjnie ustawia drut MIG, z pulsem, MIG-STT®, drutem
spawalniczy i wspomaga jego podawanie. Podajnik ten posiada rdzeniowym

budowe modutowa, co umozliwia jego zastosowanie w r6znego Wyjécie el

rodzaju systemach automatycznych. Podajnik DH-10 ma pod- [[le]]

wojny system podawania drutu, pozwalajgcy na spawanie dwoma
roznymi rodzajami drutéw, przy dwoch réznych procedurach
spawania, uzywajac jednego zrodta pradu.

. [42
Wejscie | vac
~

Zestaw podstawowy zawiera:
Ztacze Euro, zestaw do chtodzenia

* Mozliwos¢ nastawienia dwdch zestawéw parametrow cieczg, pokrowiec ochronny szpuli,
spawania i ich przetaczania. zestaw rolek podajagcych 1,0-1,2 mm.
* Sterowanie przefgczaniem funkcji 2/4 takt. Zalecane zrodta

CV420, CV505, V350PRO, DC400,

* Cyfrowe wyswietlacze w standardzie DCB55, DC1000, STT I

* Wyptyw gazu przed oraz po spawaniu, funkcja upalania

A ) . Zamowienie
koncowki drutu oraz spawania punktowego w standardzie K1559-5 LN-10 model Bench
(DH-10). K1499-5 DH-10 model Bench

* Kazda ze stron uktadu napedowego drutu DH-10 napedzana
jest przez wiasny silnik i skrzynke przekfadniowg by zapewni¢
najwyzsza jako$¢ pracy podajnika.

* Osobne systemy podawania drutu i 4 rolki podajace
zapewniajgce niezawodne podawanie drutu

* Deklaracja (presetting) napiecia i predko$ci podawania
drutu.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Zakres predkosci  Zakres Srednicy drutu Wymiary Waga
Nazwa Numer Rolki Chtodzenie Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto
produktu produktu (m/min) lity proszkowy (mm) (kg)
LN-10 K1559-5 406 X 381 X 787 336
4 Wi 42 VAC 0.8-19 06-12 | 08-24
DH-10 K1499-5 533 x508 x 813 526

[auzoAjewolnejod Aoeud op ninip jiulepod

* chtodzony powietrzem ** chtodzony ciecza

www.lincolnelectric.eu



Podajniki drutu

LINCOLN
ELECTRIC

NEXTWELD',

Power Feed™ 10M & 10M Dual

Pojedyncze i podwdjne podajniki drutu

Podajnik drutu Power Feed™10M jest rewolucyjny ze wzgledu na
fatwo$¢ uzycia i uniwersalno$¢. Zostat on zaprojektowany, aby
maksymalizowa¢ wydajnos¢ zrodta Power Wave®455. Ta kombi-
nacja zaawansowanego technologicznie zrédta mocy i podajnika
drutu przewyzsza w dziafaniu tradycyjne metody spawania tukiem.
Konstrukcja Power Feed™10M pozwala na umieszczenie podaj-
nika albo przy miejscu pracy lub na zrédle mocy.

Power Feed™10M Dual jest zaprojektowany do prac, ktére wyma-
gajg od procesu duzej elastycznosci i doskonatej jakosci w tym
samym czasie. Stowo ,Dual” w nazwie podajnika znaczy, ze
mozna zamontowaé réznego rodzaju druty w podajniku, co
pozwala na spawanie np. stali nierdzewnej i aluminium, korzysta-
jac z jednego zrédta mocy. taczac elastycznosé tego podajnika
z jednym z nowych zrédet mocy Power Wave® Lincolna, bedziesz
w stanie spawa¢ MIG, STT czy PULS z duzg tatwoscig.

+ Swiatowe] klasy parametry spawania stali, stali nierdzewnej,
aluminium i innych materiatow.

* Technologia Waveform Control Technology® obejmujaca
opatentowane procesy takie, jak Pulse-On-Pulse®, pozwala-
jace uzyskac wyglad spoiny takiej jak w wyniku spawania
metoda TIG, lub Power Mode®, zapewniajacy stabilny fuk
przy spawaniu pragdem o niskim amperazu.

* Wykorzystanie ArcLink® — wiodgcego cyfrowego protokotu
komunikacji przeznaczonego do spawania, dzieki czemu
mozna uzyskac ptynng integracje ze zrodtem zasilania,

w ktdrej czas odgrywa istotng role.

* Proces impulsowego spawania metodg MIG — idealny
do minimalizacii ilosci rozpryskow, niskiej energii liniowej
i prac w pozycjach wymuszonych
— dzieki temu kazdy staje sie lepszym spawaczem!

* tatwy w obstudze panel sterowania z duzymi wy$wietlaczami

* Funkcja ,push-pull” zapewniajgca doskonata wydajnosé
podczas spawania aluminium.

* Spetnia normy I[EC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MIG, z pulsem, MIG-STT®, drutem
rdzeniowym

Wyjscie |90

[e]e]]

... [40
Wejscie | vbc
~

Wyposazenie standardowe

Ztacze Euro, zestaw do chtodzenia
ciecza, pokrowiec ochronny szpuli,
panel MSP4, zestaw rolek podajgcych
1,0-1,2 mm.

Zalecane zrodta
Power Wave® 405M, Power Wave®
455M, Power Wave® 455M/STT

Zamowienie
K2460-2
K2461-2

PF10M model Bench
PF10M DUAL model Bench

J

Zakres predkosci  Zakres Srednicy drutu Wymiary Waga
Nazwa Numer Rolki Chtodzenie Zasilanie  podawania drutu (mm) WxSxD netto
produktu produktu (m/min) lity proszkowy (mm) (kg)
wysoka predkos¢ wysoka predkosé
PF-10M K2460-2 15-20 06-16 10-16 470 x 343 x 775 16
W 40VDC
PF-10MD niska predkosc¢ niska predkos¢
1,27-20,3 06-24 09-30 508 x 508 x 781 41

Podajniki drutu do pracy pétautomatyczne

K2461-2

* chtodzony powietrzem ** chfodzony ciecza

www.lincolnelectric.eu




Podajniki drutu

LN-23P

Potautomatyczny podajnik drutu

Pétautomatyczny podajnik drutu LN-23P sprawdza sie doskonale
przy najciezszych pracach tj. na placach budéw, przy wznoszeniu
konstrukcji czy przy budowie rurociagéw. Jest on przenosny, tatwy
w obstudze i idealny do pracy w miejscach trudnodostepnych.

* Waga ponizej 22,7 kg, wigczajac opcjonalny uchwyt
spawalniczy Magnum®Innershield oraz 6,3 kg szpula drutu.

* Stata kontrola predkosci podawania drutu, napiecia
oraz analogowy woltomierz w standardzie.

* Szczelnie zamknieta szpula drutu utrzymuije drut
z dala od zanieczyszczen.

* Dla wygody obstugujacego wyposazony
w wytgcznik obwodu spawania.

* Zamontowany na uchwycie dwu-pozycyjny przetgcznik
pozwala na szybkg i tatwg zmiane predkosci podawania
drutu na 83% aktualnej predkosci.

* tatwy do zamontowania uchwyt elektrody i przewdd sterujacy.
* Jeden lub dwa podajniki drutu LN-23P moga zosta¢

Metody spawania
Innershield (FCAW-S)

Zalecane zrodto

DC-400, DC-655, V350-PRO
Zamowienie

K316L-6 LN-23P

www.lincolnelectric.eu

g bezposrednio podtgczone do zalecanego przez firme Lincoln

Qo zrédta zasilania, ale w danym momencie eksploatowany moze
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Podajniki drutu

LN-25
Przenosny podajnik drutu

Pdotautomatyczny podajnik drutu LN-25 CE jest idealny do pracy
w terenie i na placach budéw (np. budowy konstrukcji). Odkad jest
zasilany poprzez tuk, przewody sterujgce nie sg potrzebne. Po
prostu podfacz przewod spawalniczy, przytacz zacisk spawalniczy
i jestes gotow do pracy.

* Do spawania MIG i drutem rdzeniowym
przy uzyciu szpul do 19,9 kg.

* Zaprojektowany do drutu litego 0,6 — 1,6 mm;
rdzeniowego 0,9 — 2,0 mm i aluminiowego 0,9 — 1,6 mm.

* Pokretto wyboru stuzace do ustawiania predkosci podawania
drutu niskiej: zakres 1,3 — 8,9 m/min lub wysokiej:
zakres 1,3 -17,8 m/min.

* Urzadzenie wyposazono w woltomierz pradu statego,
przetacznik biegunowosci woltomierza,
4,6 m przewdd wykrywania parametréw tuku elektrycznego,
zacisk oraz 508 mm przewdd zasilajacy.

* Automatyczne zabezpieczenie przed przepigciem i wytacznik
silnika chronigce przed przecigzeniem.

* Obudowa wyposazona w dwa zatrzaski, izolowane gniazdo
uchwytu, zapewniajgca fatwy dostep do drutu.

 Kompaktowe i przeno$ne urzadzenie mieszczace sie
w otworze wtazowym/wtazie o $rednicy 400 mm.

* Spetnia normy I[EC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MIG, drutem rdzeniowym

Wyjscie

Wejscie

Zalecane zrodta

Wszystkie elektryczne lub napedzane
silnikiem spawarki z opcjg CV.

Zamowienie

K428-2 LN-25

K449-3  LN-25 (ze stycznikiem
i zaworem)

Zakres predkosci  Zakres Srednicy drutu Wymiary Waga
Nazwa Numer Rolki Chtodzenie Zasilanie podawania drutu (mm) WxSxD netto
produktu produktu (m/min) lity proszkowy (mm) (kg)
LN-25 K428-2 14
2 * 42 VAC 1,27-17,8 06-16 | 1,2-20 356 x 188 x 356
LN-25 K449-3 17

www.lincolnelectric.eu
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Podajniki drutu do pracy pétautomatycznej:

PRZEWODY ZESPOLONE

2 szybkoztaczki, waz gazowy, ostona

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

Indeks:

K10347-PG-xM (chtodzone powietrzem)
) K10347-PGW-xM (chtodzone ciecza)

REDUKTOR

Przystosowany do butli gazowych zawie-
rajacych COz, argon lub mieszanki na bazie
argonu. Posiada wbudowany manometr
wysokiego cisnienia, manometryczny
wskaznik przeptywu z podwdjna skalg

oraz waz gazowy o dtugosci 1,3m

Indeks: prosze o kontakt.

ZESTAW DO CHLODZENIA CIECZA
Obejmuje szybkoztacza do przedniej i tylnej
cze$ci podajnika przeznaczone do uzytku z uch-
wytami chfodzonymi ciecza i chtodnicami.
Zestaw przeznaczony jest do jednego uchwytu.
(LN-10, DH-10, PF 10M, PF 10M Dual)
Indeks: K590-6

ZASTAWY PODWOJNEJ PROCEDURY DUAL
Panel podwajnej procedury Dual/ pamieci
Pamieci uzytkownika dziatajg poprzez
kopiowanie procedury spawania

z jednej z sze$ciu pamieci do procedury

Indeks: K2360-1 for PowerFeed 10M

Przetacznik podwdjnej procedury Dual
Przetacznik podwéjnej procedury Dual umoz-
liwia korzystanie z dwéch procedur spawania
z uzyciem jednego uchwytu firmy Lincoln
Indeks: K683-1 (LN-10, DH-10, PF 10M)

y §

UCHWYTY INNERSHIELD

Lincoln Electric od ponad 40-stu lat produkuje uch-
wyty do spawania péfautomatycznego, drutem
rdzeniowym i samoostonowym (FCAW-S) i za-
stawy przewoddw. Uchwyty do spawania dru-
tem sammoostonowym Magnum sg wytrzymate
i niezawodne, a przy tym lekkie, elastyczne

i zapewniajgce mozliwos¢ manewrowania

450A, 82°, 3mm, 4,6m
Indeks: K115-2
350A, 62°, 1,6mm, 3m
Indeks: K126-1

350A, 62°, 1,6mm, 4,6m

www.lincolnelectric.eu
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A'lub B. Procedury spawania sg zapisywane
w pamieciach jedynie, gdy operator
wybierze ich zapisanie. /‘ L

UCHWYTY MIG
Uchwyty LINC GUN™
W standardzie uchwyty te posiadaja ergono-
miczng raczka, sprezyny po obu stronach
kabla, teleskopowe styki i obrotowy przegub
kulowy, umieszczonym na koricu uchwytu.

CHLODZONE POWIETRZEM
LG 150G, 150A @ 60%
K10413-15-xM
LG 250G, 200A @ 60%
K10413-25-xM
LG 240G, 220A @ 60%
K10413-24-xM
LG 260G, 260A @ 60%
K10413-26-xM
LG 360G, 320A @ 60%
K10413-36-xM
LG420G, 380A @ 60%
K10413-42-xM

3m,4mlub5m
3m,4mlub5m
3m,4mlub5m
3m,4mlub5m
3m,4mlub5m
3m,4mlub5m
CHLODZONE CIECZA

LG410W, 350A @ 100%

K10413-410-xM 3m,4miub5m

—5=LG500W, 500A @ 100%

K10413-500-xM 3m,4miub5m
LGS2F ALU, 400A, 100%
K10413-ALU-4M 4m

Uchwyty typu ,,Push-Pull”

LGPP300G, chtodzony powietrzem

K10413-PPA 8 m, standard

K10413-PPAR 8 m, ze zdalnym
sterowaniem

LGPP400W, chtodzony ciecza

K10413-PPW 8 m, standard

K10413-PPWR 8 m, ze zdalnym
sterowaniem




Podajniki drutu do pracy pétautomatycznej:

STOJAKI 1 PODWOZIA SOLENOID LN-25 | ZESTAWY

Izolowany uchwyt do podnoszenia DO ZDALNEGO STEROWANIA

Umozliwia podwieszenie catego podajnika Zestaw zaworu

drutu na dzwigu lub haku. Wykorzystywany elektromagnetycznego gazu

wraz z wysoko wytrzymatym stojakiem Obejmuje zawdr elektromagnetyczny
. szpuli drutu (Heavy Duty Wire Reel Stand). i wspornik mocowania.

Indeks: K1555-1 (LN-10, PF-10) 3 Indeks: K430-2 pentru LN-25

|
Platforma obrotowa . “ (K428, powyzej kodu 10500)

Mocowana do uchwytu do podnoszenia
umieszczonego na zrédle mocy i do podstawy
stojaka szpuli drutu (Heavy Duty Wire Reel
Stand). Jesli zachodzi taka potrzeba,

Modut sterowania zdalnego zasilany
napieciem o warto$ci 42 wolt
Zapewnia zdalne sterowanie napigciem
odainik drutu moze byé podniesion pr— i kontrole napigcia wyjsciowego zrodta
; o d]na 2 zestawem k?)l’relg samonastyaiw- r '\ zasilania. Wymaga napigcia zewngtrznego

g : I ,;':I 0 wartosci 42 wolt. Mocowany wewnatrz
nych (Caster kit) przeznaczonym do matych g . o TN

L L - «  skrzynki sterowniczej LN-25.

obcigzen. Obejmuje podstawke na czesci Indeks: K624-2
Jlazy susan”. ’
Indeks: K1557-1 (LN-10, PF-10)

' Zestaw kotek samonastawnych (Caster
d kit) do matych obciazen
Mocowany do podstawy stojaka szpuli
drutu (Heavy Duty Wire Reel Stand).
Umozliwia tatwe przemieszczanie
podajnika drutu.

Indeks: K1556-1 (LN-10, PF-10)

ADAPTORY, POKRYCIA

| PROSTOWNIKI DRUTU

Adaptor szpuli przeznaczony

do zwoju Innershield® 6 kg
Umozliwia mocowanie szpuli drutu
Innershield® o wadze 6 kg na trzpieniu
0 $rednicy zewnetrznej 51 mm
Indeks: K435

Do szpul drutu Innershield®

Adaptuje szpule Readi-Reels firmy Lincoln
o wadze 10 - 14 kg do trzpienia 51 mm
Indeks: K363P

Do kosza Stein 15 kg
Indeks: K10158-1

Plastikowy zestaw do ostony drutu
Ostona z tworzywa sztucznego

dla zestawu drutéw do 27,2 kg.
Indeks: K1634-1

Prostownik drutu

Prostuje drut, by umozliwi¢ lepsze, bardziej
ptynne podawanie drutu.

Indeks: K1733-1 (LN-10, DH-10, Power
Feed™ 10M, Power FeedTM 10R)

! Podajniki drutu do pracy pétautomatycznej

www.lincolnelectric.eu
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Urzadzenia do spawania
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Spawanie

Spawanie tukiem krytym

Kierunek spawania

—

Koncoéwka kontaktowa & balechronna

Jeziorko
Drut elektrodowy
. Stopiony zuzel
Topnik
opni Topnik
Zakrzepniety zuzel
Luk
Materiat
taczony £ah
: Zakrzepniety
metal

Mechanizm procesu spawania fukiem krytym (SAW): materiat taczony
i drut spawalniczy sq roztapiane pod warstwg topnika. Topnik stanowi
ostone przed zanieczyszczeniami i koncentruje ciepto w spoinie. Rozto-
piony topnik optywajgc jeziorko odtlenia i oczyszcza roztopiony metal.
Po skrzepnieciu tworzy ochronng warstwe zuzla, pokrywajgc nowo pow-
stafg spoine.

Zakres zastosowar jest bardzo szeroki od 2 mm wzwyz, praktycznie bez
ograniczen. Spawanie fukiem krytym jest najbardziej uniwersalng metoda.
Umozliwia spawanie wszystkich gatunkow stali od niestopowych do
wysokostopowych, przy zastosowaniu odpowiedniej techniki réwniez
stopéw niklu.

Spawanie moze sie odbywac z uzyciem jednego drutu i Zrédfa pradu, az
do kombinacji czterech zrédet pradu i dwoch zespotow podajgcych. Lincoln
z dumg moze zaoferowac szeroki zakres rozwigzan w tej dziedzinie.

Bedac dostawcg globalnym, oferujgcym urzadzenia i materiaty spawal-
nicze, Lincoln Electric posiada szerokg wiedze o procesie SAW, ktora poz-
woli Ci 0siggnac najlepszg produktywno$¢ i jakosc.

! Urzadzenia do spawania tukiem krytym




Urzadzenia do spawania

LINCOLN
Power Wave” AC/DC 1000 @)
Zwiekszona wydajnosc, jakos¢ i wszechstronno$c ,‘Wl
Power Wave®1000 AC/DC oferuje nowa jako$¢ w spawaniu Metody spawania
tukiem krytym. Oprocz standardowych korzy$ci tej metody takich Spawanie tukiem krytym

jak wysoki wspétczynnik natapiania i perfekcyjny przetop, oferuje

nam dodatkowo wzmocniong kontrole i wieksza stabilnos¢ tuku. Wyjscie
Z Power Wave®AC/DC mozesz czerpaé korzysci jakie dajg dwa be
rézne typy urzadzenh: urzadzenia SAW DC - predko$é, duzy Wejscie
wspdtczynnik natapiania i wtopienie oraz SAW AC — gwarantu- PHASEJL b
jace duza odpornosé na ugiecie fuku. W procesie jednotukowym

Power Wave®AC/DC zapewnia uniwersalnosé przy zastosowaniu Zalecane podajniki drutu
Waveform Control Technology. W procesach wielotukowych jest PF10A — controller. PF10S head
ona osiggana przez kontrole faz pomiedzy tukami. Urzadzenie jest '
zaprojektowane do fatwego, szeregowego faczenia w zestawy

w sytuacjach gdy wymagany jest wysoki prad spawania. Kazdy Zaméwienie
Power Wave zapewnia 1000A w 100% cyklu pracy i przez szere- K2344-2 Power Wave AC/DC 1000
gowe taczenie moze osiggnaé pozadang wydajno$c. K2444-2 filtr do wersji CE

* Eliminacja przestojow dzieki prostemu przetgczaniu polaryzacii
- rekonfiguracja sprzgtu nie jest wymagana.

* Stabilne i niezalezne sterowanie tukiem przeznaczonym
do wielu zastosowan spawalniczych.

* Lepsza wydajno$¢ i niezawodno$¢ dzieki opatentowanej
technologii chtodzenia Coaxial Transformer Technology®.

* Wspétczynnik korekty mocy o wartosci 95% umozliwia
podtaczenie wigkszej liczby urzgdzen do tej same;
infrastruktury zaktadowej, dzieki czemu w poréwnaniu
z innymi urzadzeniami koszty instalacji sg mniejsze.

* Zdalne monitorowanie procesu i kontrola za pomoca
komunikacji ArcLink®, Ethernet i DeviceNet™.

* Stafe dziatanie przy wahaniu napiecia wejsciowego w zakresie
+ 10% dzigki wbudowanemu kompensowaniu napiecia
miedzyprzewodowego i niezawodnemu podfgczeniu napiecia
wejsciowego.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg)
Power Wave®
AC/DC 1000 | K2344-2 400/3/50-60 1000A/44V/100% 80A 200-1000A 1110 x 488 x 838 250
CE

w/3A1 wanin eluemeds op eluazpezin
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Urzadzenia do spawania

DC-655

Efektywna energetycznie spawarka wieloprocesowa

Nowoczesne wieloprocesowe zrodio pradu zapewniajgce Metody spawania .
wyjatkowa efektywnoéé i umozliwiajace redukcje kosztow. MMA, MIG, drutem rdzeniowym, fuk

DC-655 taczy w sobie niezawodno$¢ i najlepsze wiasnosci tuku kryty, Ziobienie
spawalniczego. Dostarczajac 650A w 100% cyklu pracy umozliwia

spawanie wieloma metodami (CV/CC) pradem statym. Wyjscie
Dysponuje ono wystarczajgcym zapasem mocy, aby sprostaé 3 |50
nawet najtrudniejszym pracom spawalniczym. Wejscie

o Pokretto regulacji sity tuku CC (Arc Force)

: » Zalecane podajniki drutu
z funkcjg ,Hot Start”. . . LF-37, LF-38, LN-25
* Tryb automatycznego wytgczania urzadzenia, NA-3, NA-5, NA-5R
kiedy nie jest ono uzywane, co ogranicza zuzycie energii.
¢ Fan-As-Needed™- wentylator kontrolowany termicznie Zamowienie
dziatajacy tylko wtedy, gdy jest to potrzebne. K1610-1 DC-655

Zmniejsza to zuzycie mocy, hatas podczas dziatania
urzgdzenia i przedostawanie si¢ pytu.

* Gniazdo podfaczenia przewodu masowego
o niskiej i wysokiej czestotliwosci.

* Przetaczniki znajdujg sie za mocowanym na zatrzaski
przednim panelem i stuza do zdalnego sterowania urzgdzeniem
lub do sterowania z uzyciem panelu, do wybierania pomiedzy
" wyjécia lub ,wt.” sterowania zdalnego, a takze do wyboru
pomiedzy trybami CC, CV Subarc lub CV MIG.

* Niska budowa umozliwiajgca utozenie do trzech urzadzen
jedno na drugim, by zajmowaty mniej miejsca na podtodze.
* Elektroniczne i termiczne zabezpieczenie
przed przecigzeniem pradowym i przegrzaniem.

* Spetia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy yj$cioweg (mm) (kg)
DC-655 Ki610-1 |  230/400/3/50)60 | OSCA/4V/100% 122/70A 50-815A 99 % 564 x 965 327
815A/44V/60% Max.OCV: 68V (CC)

Urzadzenia do spawania tukiem krytym

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia do spawania

DC-1000

Urzgdzenie wieloprocesowe

Jezeli aplikacja wymaga wieloprocesowego mocnego zrodta Metody spawania _
pradu statego z maksymalnym pradem 1300 A to DC-1000 CE MMA, MIG, drutem rdzeniowym,
bedzie twoja najlepsza inwestycja. fuk kryty, ziobienie

Zaprojektowane do pracy w cyklu automatycznym i potautomaty- -
. o ! Wyjscie

cznym poprzez doskonate sterowanie umozliwia spawanie

metoda MIG/MAG drutami litymi i rdzeniowymi, fukiem krytym oraz -

Ztobienie elektropowietrzne elektrodg weglowa. Wejscie | éo

* Ztacza wyjéciowe 500 amperéw zapewniajace lepsza Zalecane podajniki drutu

charakterystyke tuku przy spawaniu tukiem krytym lub MIG NA-3, NA-5, NA-5R, LT-7
niskimi amperazami.

* Latwe w obstudze pojedyncze pokretto do precyzyjnego Zamowienie

sterowania parametrami na wyjsciu. K1387-9 DC-1000
ze wskaznikami

* Listwa zaciskowa do zdalnego sterowania i pofgczen prze-
wodbw oraz gniazda wyjéciowe do przewodéw spawalniczych.

* Niska budowa umozliwiajgca instalacje DC-1000 pod stotem
roboczym, a takze uktadanie do 2 urzgdzen jedno na drugim.

+ Sciggane panele boczne umozliwiajace fatwy dostep
do wnetrza urzadzenia.

* Kompensacja napigcia miedzyprzewodowego zapewniajgca
ciggtos¢ pracy przy wahaniu napiecia wejsciowego w zakresie
+10%

* Elektroniczne i termiczne zabezpieczenie przed przecigzeniem
pragdowym i przegrzaniem.

* Elementy wewnetrzne, wigcznie ze zwojeniami, prostownikami
i ptytkami ukfadow, sg ostoniete w celu zabezpieczenia ich
przed wilgocig i korozja.

* Watebiony przedni panel zabezpieczajacy elementy sterowania.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie wyjséciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netio
produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg)
1250A/44V/50% 16-46V
DC-1000 K1387-9 | 230/380/440/3/50-60 1140A/45V/60% 193/112/97 A 150-1300A | 781x 572 x 991 372
1000A/44V/100% Max.OCV: 60V

w/3A1 wanin eluemeds op eluazpezin
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Urzadzenia do spawania

DC-1500

Wieloprocesowe statoprgdowe zrodto pradu

DC-1500 jest statopradowym, wieloprocesowym zrodtem pradu Metody spawania
przeznaczonym do zastosowania w aplikacjach automatycznych. Drutem rdzeniowym, tuk kryty, zobienie
Zapewnia doskonatg charakterystyke tuku w procesach CV i CC

przy uzyciu tylko jednego zrodta spawalniczego. Pojedynczy Wyjscie
potencjometr zapewnia ptynng regulacje parametréw spawania
w petnym zakresie. Wejécie

Ptynna kontrola napiecia spawania w petnym zakresie.

Zalecane podajniki drutu

Przetgcznik trybu pracy do wyboru charakterystyk procesu.

NA-3, NA-5, LT-7
* Kompensacja napiecia sieciowego w zakresie + 10% dla
polepszenia stabilnosci procesu. .
Zamowienie
* Wentylator z elektronicznym i termicznym zabezpieczeniem K1383-4 DC-1500
przed przegrzaniem i przecigzeniem elektrycznym. 380/440/3/50/60
o Wskazniki funkcji wbudowane w uktad sterowania K1383-5 DC-1500
gwarantujace szybka diagnostyke. 415/3/50/60

Uzwojenia i prostowniki zabezpieczone
przed wilgocig i korozjg.

Sciggane panele boczne umozliwiajace tatwy dostep
do wnetrza urzadzenia.

Woatebiony przedni panel zabezpieczajacy
elementy sterowania.

Listwa zaciskowa do zdalnego sterowania
i potaczen przewoddw oraz gniazda wyjsciowe
do przewodow spawalniczych.

Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy wyjscioweg (mm) . (kg)
K1383-4 380/440/3/50-60 814A
20-60V
DC-1500 1500A/60V/100% 1453 x 566 x 965 644
K1383-5 415/3/50-60 216A87A 200-1500A

Urzadzenia do spawania tukiem krytym

(=}]
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Urzadzenia do spawania

AC-1200

Zrédfo do automatycznego spawania tukiem krytym

AC-1200 jest czotowym zrédtem mocy do spawania tukiem kry- Metody spawania
tym pradem przemiennym (AC), na ktérym mozna zawsze pole- Luk kryty

gac. Zapewnia doskonatg charakterystyke tuku i zostat specjalnie
skonstruowany do pracy z podajnikiem drutu Lincoln NA-4. Wyjscie @

[
o Standardowo przytacza Scott® do dwdch gtowic AC Wejscie &

pracujacych w systemie tandem.

Zalecane podajniki drutu

* Rezystor nastawny regulujgcy parametry podczas spawania NA-4
lub w czasie postoju.
* Kompensacja napigcia zasilania w przedziale +10%. Zaméwienie
* Zabezpieczenie termiczne przed przecigzeniem pradowym K1382-5 AC-1200
i termicznym. 380/1/50/60
o L i ; K1382-6 AC-1200
Listwa zaciskowa do zdalnego sterowania 415/1/50/60

i potgczen przewoddw oraz gniazda wyjsciowe
do przewodéw spawalniczych.

+ Sciggane panele boczne umozliwiajgce tatwy dostep
do wnetrza urzadzenia.

o Uzwojenia i prostowniki zabezpieczone
przed wilgocig i korozja.

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Znamionowy prad Wymiary Waga
Nazwa Numer Zasilanie wyjsciowy/ Bezpiecznik Zakres pradu WxSxD netto
produktu produktu Cykl pracy wyjsciowego (mm) (kg)
K1382-5 380/1/50-60 182A
20-60V
AC-1200 1200A/44V/100% 1453 x 560 x 970 712
K1382:6 415/1/50-60 190A 200-1500A

w/3A1y wanin eluemeds op eluazpezin
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Urzadzenia do spawania tukiem krytym:

ZRODLA PRADU - OPCJE

Zestaw filtra powietrza

Mocowany z przodu urzadzenia, wy-
korzystujacy mozliwe do czyszcze-
nia filtry powietrza, wykonane z metalu.
Nie kompatybilny z przetacznikiem
podwdjnej procedury ,dual”

Indeks: K1486-1 do DC-655

Zestaw wskaznikow cyfrowych
Wyswietla doktadne wartosci pradu
spawania w amperach i woltach
Indeks: K1482-1 do DC-655

Przetacznik podwdjnej
procedury ,dual”

Mocowany z przodu urzgdzenia,
zapewniajgcy zmiane polaryzacji
lub izolacje elektryczna. Swietny do
ztobienia oraz tam, gdzie dwa
odrebne podajniki wymagaja réznej
polaryzacji na wyjéciu lub ustawien
indukcyjnosci. Nie kompatybilny

z zestawem filtra powietrza.

Indeks: K1528-1 do DC-655

Zestaw transformatora
42-woltowego

Zapewnia mozliwo$¢ wykorzystania
podajnika drutu LN-10 i DH-10 do
DC-1000 przy pradzie zmiennym

o wartoci 115 V.

Indeks: K1520-1 do DC-1000

! Urzadzenia do spawania tukiem krytym
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Podajniki drutu

WIFE[ FI_EDEIZIS

e ldealne do wymagajgcych automatyzacji o duzym obcigzeniu

e Maksymalna kontrola parametrow spawania

- Opracowane do osiggniecia wiekszej wydajnosci stapiania
przy wyzszych predkosciach spawania

Power Feed™ 10A -I_

L [oeE2 o oo o o |
Zalezna

NA-4 -I—

N5 Iﬂl_

LT-7 2.5-10.2 2.4-4.8

Cyfro-
we

Analogowe

KLUCZ: Doskonaly @& Dobry @ Opcja



Podajniki drutu

LINCOLN

Power Feed™ 10A

Ukiad sterowania Arclink® do Power Wave® AC/DC /74!

Power Feed™ 10 A jest uktadem sterowania przeznaczonym do Metody spawania
wspéipracy z Power Wave 1000 AC/DC. Prosta obstuga zostata Lukiem krytym
oparta na uktadach sterowania NA5 i PF10. Umozliwia on regu-
lacje wszystkich parametrow spawania, programowanie i zapisy-
wanie zestawéw parametrow oraz diagnostyke urzadzenia.

Wyjscie |13}

- 40
vDC
Wejscie | o

* Uniwersalne opcje ustawienia systemu do konfiguracji nieza- Zalecane rédia
leznych lub za pomocg PLC (sterownika programowalnego), Power Wave® AC/DC 1000
pomagajace uzytkownikowi dostosowaé stanowisko spawal-
nicze do wtasnych potrzeb, by mégt pracowac jak najbardziej

. Zamowienie
wydajnie. K2362-1 PF10A uktad sterowania
* Technologia Waveform Control Technology® firmy Lincoln K2370-1 PF10SF gtowica

umozliwia wybér charakterystyki napieciowej najbardziej
odpowiedniej do kazdego zastosowania.

* Power Feed™ 10 A posiada przejrzysty, podwojny wyswietlacz
cyfrowy pokazujacy nastawienia parametrow i tryby spawania,
sze$¢ pamieci, mieriki AC, opcje zajarzania / uruchamiania /
wytaczania urzadzenia, zatrzymywania/rozpoczynania spawa-
nia oraz czas.

* Mozliwos¢ regulacji w trakcie spawania w celu zmiany
wspdfczynnika natapiania i wtopienia z wykorzystaniem zmien-
nej czestotliwosci, zmiennej amplitudy i zmiennej balansu.

* Mozliwo$¢ demontazu tatwego w uzyciu panelu sterowania

i wykorzystania go jako zdalne sterowanie, dzieki czemu
mozna skonfigurowa¢ uniwersalne stanowisko robocze.

o Zestaw adaptacyjny silnika umozliwia uzycie istniejagcego
osprzetu do montazu gtowic NA-3,NA-4 i NA-5

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Zakres predkosci Rozmiar Wymiar Waga
Nazwa Numer Moc podawania drutu drutu (mm) WxSxD netto
produk produk jScil (m/min) lity (mm) (kg)
PF10A K2362-1 - - 400 x 300 x 150
40VDC - 5
PF10SF K2370-1 niska | wysoka 2,0-56 300 x 250 x 400
0,25-5,0 |0,6-8,0

Podajniki drutu do pracy automatycznej

I
-—

www.lincolnelectric.eu




Podajniki drutu

NA-3, NA-4, NA-5

Automatyczne podajniki drutu

Popraw produktywnos¢ korzystajac z automatycznych podajnikow
drutu NA-3, NA-4 i NA-5. Zostaty one tak zaprojektowane, aby
nanosi¢ wiecej stopiwa przy zwiekszonej predkosci, podnoszac
efektywno$¢ procesu i eliminujgc koszty. Doskonale sie spraw-
dzajg w ciezkich warunkach otoczenia, liniach produkcyjnych,
pozwalajgc na petng kontrole procesu spawania. Zaufaj syste-
mowi automatycznego spawania Lincolna aby zapewni¢ sobie

mniej zmartwien!

* Precyzyjna kontrola parametréw procesu zapewniajgca
doskonate wtopienie tak dobre jak wyglad spoiny.

* tatwe dopasowanie do szerokiego zakresu procesow,
predkosci podawania i rozmiaréw drutu.

* Urzadzenie kompaktowe o doskonatych mozliwosciach
zastosowania od prostych procesow do najbardziej
skomplikowanych linii produkcyjnych.

o Silna konstrukcja minimalizujgca czas przestojow
i koszty napraw.

* Spefnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania
MIG, drutem rdzeniowym, tuk kryty

Wyjscie %

Weiscie | w2
ejécie | v

Zamowienie

K210-2  uktad sterowania
NA3-S/NA3-SF

K388-2  ukfad sterowania
NA-4/NA-4F

K356-2  uktad sterowania
NA-5

z dodatkowymi
akcesoriami

~ll [duzo/Ajewolne Aoeud op nynip Niulepod

www.lincolnelectric.eu

Nazwa Zakres predkosci podawania drutu Rozmiar drutu - (mm)
produktu (m/min) lity proszkowy
NA-3 0.6-16.5 1.6-5.6 0.9-4.0
zalezny
NA-4 od napiecia 1.6-5.6
NA-5 0.6-16.5 0.9-5.6 1.2-4.0




Podajniki drutu

LT-7 Traktor

Podajnik do spawania tukiem krytym

Traktor LT-7 jest samojezdnym podajnikiem drutu, zaprojek-
towanym do spawania tukiem krytym. Jest on fatwy w obstudze —
wystarczy jeden operator. Zaopatrzony jest w szyne prowadzaca.
Zostat on zaprojektowany do wspdtpracy z réznymi statopra-
dowymi zrodtami pradu Lincolna. Solidna i lekka konstrukcja
umozliwia wydajng prace. Jego niewielkie wymiary pozwalaja na
prace w niewielkiej przestrzeni. Spoiny doczotowe i pachwinowe
sg wykonywane na grubych blachach z taka sama tatwoscig jak
na 2,5 mm. Traktor LT-7 jest idealny do przemystu okretowego
przy budowie zbiornikdw magazynowych, instalacji jezdnych
i mostowych, produkcji belek, dzwigaréw, kolumn i innych dtugich
konstrukcji spawalniczych.

* Do spawania drutem litym od 2,4 mm do 4,8 mm,
predkos$¢ podawania drutu od 2,5 do 10,2 m/min.

* Kalibrowany naped podajnika reguluje predko$¢
podawania w zakresie 0,12 - 1,8 m/min.

* Pozycjoner pionowy umozliwiajacy regulacje wolnego
wylotu drutu od 12,7 do 127 mm (3/32 - 3/16 inch).

* Kat spawania wynosi 50 0 od pionu z kazdej strony,
kat ciggnienia do 30 o od pionu.

o Ukfad sterowania jest umieszczony na traktorze (moze by¢
umieszczony z prawej lub lewej strony), przez co wszelkie
zmiany parametréw nie wymagajg podchodzenia do zrodta
pradu.

* Umozliwia wykonywanie spoin doczotowych, pachwinowych
i zaktadkowych od lewej lub prawej strony traktora.

* Spetnia normy I[EC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

Metody spawania

MIG, drutem rdzeniowym, tuk kryty

Wyjscie %
... [115
Wejscie
Zamowienie
K395-2 LT7

z szyng prowadzaca

Zakres predkosci Rozmiar drutu Wymiary

Nazwa Numer Moc podawania drutu

produt produt jsci (m/min)

(mm)
lity

WxSxD
(mm)

Waga
netto

ko)

LT-7 K395-2 115 VAC 25-102

www.lincolnelectric.eu

24-48

698 x 838x 356

54

! Podajniki drutu do pracy automatycznej




Podajniki drutu do pracy automatycznej:

AKCESORIA

Modut start / wypetnienie krateru
Umozliwia ustawienie predkosci po-
dawania drutu oraz napiecia w regu-

Pozycjoner pionowy -
Umozliwia reczne ustawianie glowicy w .

pionie za pomoca korbki.
: n - Indeks: K29 s ey lowanym przedziale czasu (max 10 s).
oD Indeks: K334
Pozycjoner poziomy
Umozliwia reczne ustawianie glowicy za Plytka sterowania wypetnieniem krateru
pomocg korbki. Mozliwy przesuw 51 mm Dostosowuie korcowe parametry (prad
}7 Indeks: K96 ﬂﬁ i napiecie) spawania na wyzszym lub nizszym
v poziomie w poréwnaniu do gtownych para-
Separator magnetyczny topnika metréw spawania w regulowanym i zgdanym

Do spawania pod topnikiem przedziale czasu dla kontroli wielkosci Sciegu
Usuwa wtrgcenia magnetyczne lub wypetnienia krateru na koricu spoiny.
z odzyskiwanego topnika. Indeks: K245 (doar NA-3/NA-4)
Indeks: K58

E/i Ptytka sterowania zajarzeniem

Wozki Dostosowuije poczatkowe parametry (prad
= TC-3 wozek o duzej no$nosci, i napiecie) spawania na wyzszym lub nizszym
do montazu kilku gtowic i uktadow poziomie w poréwnaniu do giownych para-
sterowania (NA-5) metréw spawania w regulowanym i zadanym
Indeks: przedziale czasu dla kontroli wtopienia,
. K325HCS 0,1-1,9 m/min wielkoci éciegu i innych wielkosci na
K325HCF 0,4-6,9 m/min poczatku spoiny.

Indeks: K221(doar NA-3INA-4)
Interfejs analogowy

Opcjonalny uktad sterowania zaprojek- y ADAPTERY DRUTU
towany do montazu i wspdtpracy z NA-5
(kod 8300) oraz NA-5R. Tuleja adaptacyjna do szpul typu Readi-
Indeks: K373 (doar NA-5) Reels® oraz koszy typu B435/415

Zestaw montazowy szpuli z drutem. Tuleja
Moduty czasu spawania montazowa o §r. zewnetrznej 51 mm do za-
Pozwalaja na ustawienie czasu spawania montowania szpul typu Readi-Reels 0 §r.

wewnetrznej 51 mm do 22,7 kg.
Indeks: K162-1

w regulowanym przedziale czasu.
Eliminuje konieczno$¢ uzywania przycisku
stop (tylko NA-5)

Indeks:

K337-10 (timp max. 9,9 sec.)

K337-100 (timp max. 99,9 sec.)

Zestaw montazowy szpuli, ktéry moze po-
mieSci¢ szpule o wadze 22,7 kg lub kosze
0 wadze 25 kg w automatycznych podajni-
kach drutu. Zawiera tuleje montazowg oraz
system hamowania.

Indeks: K299

Automatyczny zasobnik topnika
z elektrycznym zaworem topnika
Indeks: K219

Spreadarc™ gfowica oscylacyjna

| Zaprojektowana do wykonywania ruchéw os-

Modut interfejsu zdalnego sterowania

3 Umozliwia zdalne sterowanie funkcjami cylacyjnych przy uzyciu glowicy do spawania
& NA-5 wysuw gora / dot, start / stop dzieki automatycznego przy cigglym spawaniu
dostarczanym sygnatom zewnetrznym w cyklach o duzym obcigzeniu.
oraz zapewnia izolacjg elektryczna Indeks: K278-1
obwodu ukfadu sterowania NA-5
Indeks: K336 OPRZEWODY ZESPOLONE
Przedtuzacz do standardowego prze-

wodu do sterowania gtowicg. Dla K208.
Indeks: K235-xM 3m or 5m

Nl [ouzafjewojne Aoead op nynip pjiufepod
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UKLADY KONTAKTOWE

Uktady kontaktowe / Dysze Zestaw Tiny Twinarc
Zazwyczaj uzywane do spawania ponizej 600 A Do spawania pod topnikiem o duzych
Indeks: predkosciach dwoma drutami 1,2 lub 1,6 mm
K231-3/32 (2.4 mm) do grubych blach.
!! K231-1/8 (3.2 mm) Indeks:
K231-5/32 (4.0 mm) 9 . K129-1/16 (1.6 mm)
y K231-3/16 (4.8 mm) K129-5/64 (2.0 mm)
1T K129-3/32 (2.4 mm)
Niezawodne uktady kontaktowe / Dysze
Do spawania pradem o duzym natezeniu Uktad do spawania Twinarc
11 Indeks: Do wysokowydajnego spawania pod top-

o KI48A(24-32mm) nikiem dwoma drutami 2,0, 2,4 lub (3,2 mm
K148B (4.0-4.8 mm) lub do napawania
Indeks: K225

Linc-Fill przedtuzka do sp. dtugim ~ # %o

e

wolnym wylotem drutu ’ Koncentrator topnika
Linc-Fill przedtuzka do spawania w technologii Do dysz K148 i K129. Zapewnia dostar-
0 przedtuzonym wolnym wylocie drutu. czanie topnika wokét osi drutu.
‘:J Indeks: ) Indeks: K285 (pentru K129)
4 K149-3/32 (2.4 mm) .
K149-1/8 (3.2 mm) - System prostowania drutu Tiny
K149-5/32 (4.0 mm) Twinarc®
Prostuje drut o $rednicy 1,2 do 2,4 mm.
L Ukfad do spawania waskoszczelinowego Zazwyczaj stosowany w technologiach

Do spawania drutem 2,4 mm zfgczy 0 wymogu uzycia dtuzszego wolnego
‘ 0 waskim rowku z rownolegtymi $cianami. wylotu.

] Indeks: K386 Indeks: K281
=

e

Saﬁhr-a-RéadyBagTM e
Idealny sposob pakowania topnika
dla trudnych warunkow magazynowania.

www.lincolnelectric.eu



Agregaty

Engine
Drives

INDUSTRIAL

* Najbardziej uznawane agregaty

na Swiecie ::7#‘ ui ‘F:'
¥ =— ol P
e Zbudowane do stosowani 3 ¢ I ; —r

w najbardziej ekstremalny:;

-n-' "

wiln

warunkach il -
e Wiekszy amperaz dla grubychi@ < -«
materiatow ) an
- Wysoka wydajnoé¢ dla z+$ier_n,a '
— ="
-_— - e .T
URZADZENIE WAL PROCES
> =
= = x = e
z & = 5 g o & s
g £ Natgzenie Moc 5 & &5 = 8 2 =
s T = = = T o ©
s N pradu generatora 5 2 E & =5 = s
g 2 (Amper) (watt) D & 8 = & & &

20-305 DC
fanger 030 40-300 Spaw. rur 8 000

20-250 DC TIG

- 30-500 DC
Vantage® 400 CC/CV DC | 40-300 Spaw. rur

20-250 DC TIG

Vantage® 500 30-575DC
9 CC/CV DC | 40-300 Spaw. rur

20-250 DC TIG

KLUCZ: Doskonaly @& Dobry @ Opcja



Agregaty

Ranger™ 305D

Agregat spawalniczy 300A DC z silnikiem diesel

Ranger 305D CE jest 300 amperowym stafoprgdowym agregatem Metody spawania

spawalniczym. Zapewnia doskonatg charakterystyke tuku przy MMA, TIG, MIG, drutem rdzeniowym,
spawaniu metodami MMA (réwniez rur), TIG DC Lift, MIG czy przy Ziobienie
ztobieniu elektro powietrznym. Ranger posiada szczelnie

zamknieta obudowe chronigcg 45 litrowy zbiornik paliwa, chto-

dzony cieczg silnik diesla Kubota 18.8 HP D722. Osiggana ciggta Wyjscie .
moc na wyjéciu pomocniczym AC to 8000 W (max. 8500 W) dla =
230/400V (115V w wersji UK). Wejscie |D

...~

* Doskonate urzgdzenie do spawania elektrodg otulona,
réwniez rur w pozycji z gory na doét, metoda MIG i TIG DC Lift.

* Technologia Lincoln’a®Chopper® zapewnia tatwe zajarzanie, Zaméwienie
matg ilos¢ rozpryskow i doskonaty wyglad lica. K2279-1 Ranger 305D

* Generator urzagdzenia zapewnia moc 8000 W (max. 8500 W)
dla 230/400V. Jest to wystarczajgca ilo$¢ energii do zasilenia
o$wietlenia, elektronarzedzi oraz umozliwia spawanie w tym
samym czasie.

* Regulacja Arc Force zapewnia bardziej migkki tuk lub wigkszg
penetracje podczas spawania elektrodami otulonymi.

* Wbudowany ,hot start” dla tatwiejszego zajarzania tuku

* Touch-Start DC TIG® — zajarzenie poprzez dotyk (potarcie)
elektroda nietopliwg

* Mierniki cyfrowe napiecia i natezenia na wyjsciu pozwalajg
na precyzyjne ustawienie parametrow.

» Wskaznik paliwa, ci$nienia oleju i temperatury silnika pozwala
na doskonaty monitoring pracy silnika.

* Dzwiekoszczelna obudowa redukujaca hatas.

* Spetnia normy I[EC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.

()]
N
2
[
s
©
Prad spawania/ Moc/ Wymiary Gwarancja o
Nazwa Napigcie/ Zakres Typ llosé predkosé WxSxD netto ()]
produktu Cykl pracy pradu silnika cylindréw (rpm) (mm) (kg) >
20-305 DC q‘-un
Ranger 250A/30V/100% 40-300A Spaw. rur Kubota 3 12kW @ 909 x 546 x 1327 341 o
305D 20-250A TIG D722 3000 o
14-29V CV Diesel -
8500 W w szczycie o))
8000 W praca ciagta <

~J
~J
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Agregaty

Vantage® 400 CE / Vantage® 500 CE

Kompaktowe, wielozadaniowe, doskonata jakoSc

Vantage®400 CE i Vantage® 500 CE s3 dzisiaj jednymi z najmniejszych,
a zarazem najmocniejszych spalinowych agregatéw spawalniczych
z zasilaniem pomocniczym, stosowanych przy spawaniu réznego
rodzaju konstrukcji oraz rurociggow. Dzieki 4-cylindrowemu, chto-
dzonemu ciecza, silnikowi Diesla firmy Perkins® sa one réwniez
jednymi z najcichszych.

Te uniwersalne agregaty spawalnicze uzywane sg do spawania réznymi
gatunkami elektrod otulonych, spawania metoda Lift TIG (zajarzenie
dotykowe) oraz metodami MIG/MAG drutami litymi, a takze drutami
rdzeniowymi ostonowymi i samoostonowymi (Innershield).

Znaczna moc urzadzen umozliwia réwniez ztobienie elektropowietrzne
elektrodami weglowymi (Vantage 400 do 8 mm i Vantage 500 do 10 mm).
do 8 mm i Vantage 500 do 10 mm). Nie mozna nie doceni¢ doskonatych
wiasnosci fuku spawalniczego, ktdre zapewnia zastosowanie opraco-
wanej przez Lincolna technologii Lincoln Chopper. Godny uwagi jest takze
rewelacyjny system VRD™ (Voltage Reduction Device™), ktory podczas
spawania elektrodami otulonymi obniza napiecie biegu jatowego co
znacznie zwigksza bezpieczenstwo uzytkowania.

Kompaktowa obudowa ze stali nierdzewnej.
Zlobienie do 8mm (VANTAGE 400) oraz do 10mm (VANTAGE 500).
Tryb spawania z gory na dot. Doskonaty dla elektrod

celulozowych. ™~
Wbudowany ,hot start” dla fatwiejszego zajarzania tuku Iin“-'\-m!u:

Roznorodno$¢ typéw generatoréw AC 50Hz: 3-fazowy
400V / 1-fazowy 230V (oraz 110V dla Wielkiej Brytanii)

Niezawodny 4-cylindrowy silnik chtodzony woda,
1500 obr/min; silnik Perkinsa na olej napedowy

Innowacyjny sposdb diagnozowania

Obudowa ze stali nierdzewnej zwigksza odpornos¢ i trwatosé
Niski poziom hatasu spetniajgcy wymagania norm europejskich
Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE

Metody spawania
MMA, TIG, MIG, drutem rdzeniowym,
Zfobienie

o BB

e

Wejscie (D&

Zamowienie
K2502-2 VANTAGE 400 CE
K2503-2 VANTAGE 500 CE

www.lincolnelectric.eu

‘?Q’ dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci.
—
(1]
«Q ) )
Q) Prad spawania/ Moc/ Wymiary Waga
-+ Nazwa Numer Napiecie/ Zakres Typ llosé predkosé WxSxD netto
< produktu produktu Cykl pracy pradu silnika cilindrow (rpm) (mm) (kg)
[72]
g VANTAGE 400 K2502-2 350A/34V/100% Diesel

30-400 DC Perkins 4 28CV @1500 | 913x 642 x 1524 560
s VANTAGE 400 (UK) | K2502-1 400A/30V/60% 404C-22
Q
= VANTAGE500 K2503-2 400A/36V/100% Diesel
= 30-500 DC Perkin 4 38CV @1500 | 913x 687 x 1590 586
ﬁ VANTAGE 500 (UK) |  K2503-1 450A/38V/60% 404C-22 TURBO
(1]
78



Agregaty spawalnicze:

PODWOZIE

Duze czterokotowe podwozie.

Do przewozu agregatow w terenie.
Podwozie z zaczepem typu
L,Lunette Eye Hitch” dla Vantage
400 i Vantage 500

Indeks: K767-2

/

ZESTAWY BEZPIECZENSTWA
‘ Bezpiecznik iskier
t - Montaz na wyjsciu z rury wydecho-
; wej. Praktycznie eliminuje emisje iskier.
Indeks: K903-1dla Vantage 400 & 500

“

ZDALNE STEROWANIE
1 potencjometr, 6 bolcow, 15 m
Indeks: K10195-1-15M

Przedtuzacz
Indeks: K10398

(Cr) CHOPPER TECHNOLOGY"

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia

CUl TINGISYSTEMS

e Do ciecia wszystkich materiatldw przewodzgcych

* W porownaniu do ciecia gazowego szybsze i czystsze
e Do zastosowania w przemysle, rolnictwie

i warsztatach samochodowych.

» URZADZENIE WYJSCIE PROCES
. = Z
. =~ & o =
8 & Natezenie  Grubosé 2 8 13
o T @ =3 o
b= ] pradu ciecia S 2 3 s
g2 B o & 8 & &

InvrtectPC-25 -“_
® PC- CC DC | 20-60
g Invertec'PC20 | CC ©C 2060 | 25 [@ @ @
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Urzadzenia

Invertec®” Pro-Cut 25

Urzgdzenie przeno$ne, ciecie do 9 mm

PC 25 jest jednym z najlepszych przyktadow, jak tatwe do Metody
przenoszenia i uzycia sg nowoczesne przecinarki plazmowe. Cigcie, zlobienie

taczy ona w sobie zaawansowang technologie ciecia plazma
pozwalajgcg na ciecie stali niestopowej o grubosci do 9 mm Wyjscie @

z niewielkg wagg zestawu - 13,4 kg. Szczegdlnie przydatna do 150
ciecia cienkich blach w przemysle samochodowym itp. Wejscie

* Urzadzenie o pradzie cigcia 25 Amp o wadze zaledwie 13,4 kg W A
. . - . yposazenie standardowe
(bez k’apll) dla wydajnego ciecia materiatow do 9,5 mm 2 m przewdd zasilajacy, 5 m palnik
grubosci. do ciecia recznego, przewdd masowy
+ Opatentowany uchwyt do cigcia PCT 20 z materiatow z zaciskiem, zestaw do podigczenia
w technologii VORTECH™ dla nieporéwnywalnie szybkiego sprezonego powietrza, podstawowy

. ) L I - zestaw czesci szybkozuzywajacych
i precyzyjnego ciecia o wysokiej zywotnosci. sie do palnika.

* Automatyczne przetagczanie pomiedzy napigciem o
115V i 230V dla ufatwienia podtgczenia Zamowienie

WF200115 Invertec® PRO-CUT 25
» Wskaznik bezpieczenstwa Parts-in-Place™ informujacy fveriec

o stanie pracy urzadzenia dla ochrony operatora i urzgdzenia.

* Moze byc zasilany przez wigkszo$¢ agregatow spawalniczych
Lincoln®, co dodatkowo zwieksza jego mobilnosé

* Spetnia normy IEC974-1, ROHS i CE
dotyczace bezpieczenstwa i niezawodnosci

Prad sy ia/ Zdolnosé Wymiary Waga
Nazwa Numer Moc Napigcie/ ciecia Zakres WxSxD netto
produktu produktu wejsciowa Cykl pracy (mm) wyjsciowy (mm) (kg)
6 @ 56 cm/min
PRO-CUT 25 | WF200115 230/1/50-60 25A/90V/35% . 12-25A 254 x 165 x 405 9
9 @ 23 cm/min
9 @ 23 cm/min

Urzadzenia do ciecia plazmowego

www.lincolnelectric.eu




Urzadzenia

Invertec® PC-620 & PC-1030

Systemy do ciecia plazmg
Invertec® PC-620 i Invertec® PC- 1030 sg urzgdzeniami do ciecia Metody

plazma umozliwiajgcym ciecie stali niestopowych, stopowych, alu- Ciecie, ztobienie
minium i jego stopdw oraz wigkszo$ci materiatéw przewodzacych

prad. Wykonane w najnowszej technologii umoZliwiajg ciecie stali Wyijscie @]
niestopowej do 20 mm (PC-620) oraz do 30 mm (PC- 1030).

System szybkiego mocowania palnika umozliwia tatwg wymiane Wejscie

palnika i posiada szereg zabezpieczen przed przypadkowym

zetknigciem operatora z elementami pod napieciem.

Wyposazenie standardowe

. . . 3 m przewdd zasilajgcy, 6 m palnik do
Zaawansowane zajarzanie bez HF ciecia, przewdd masowy z zaciskiem,

* Wysokie osiggi, zaawansowana konstrukcja elektrody i dyszy zestaw do podfgczenia sprezonego

* Innowacyjna konstrukcja zwiekszajaca zywotnoé¢ urzadzen powietrza, podstawowy zestaw czeSci
) o ) szybkozuzywajgcych sie do palnika.
* Wieksza predko$¢ ciecia i zastosowanie do grubszych plyt

* Wszechstronno$é- pozwala na réznorodng konfiguracje Zamdwienie
palnikow K12029-1  Invertec®PC-620

. , K12030-1  Invertec® PC-1030
o Lekkie i przeno$ne 18,5 kg (PC620)

¢ Zastosowanie do réznorodnych materiatow:
stali konstrukcyjnej, nierdzewnej

o Skupiony strumien plazmy- mniej ciepta wej$ciowego
i odksztatcen

* Wytwarzane zgodnie z zasadg Lincolna:
wytrzymate i niezawodne

Cc o
Maksymalna grubo$¢ ptyty (mm)
N | ZDOLNOSC CIECIA
Q PC620 PC1030
o Jakosciowo 20 30
N Stal konstrukcyjna
D Rozdzielajaco 25 35
=]
— Jakosciowo 15 20
Q Stal nierdzewna Rozdzich 2 P
o ozdzielajaco
o Jakosciowo 20 30
o) Aluminium —
— Rozdzielajaco 25 35
«D
2) ' :
5' Prad spawania/ Wymiary Waga
Nazwa Numer Napigcie Pobor Napigcie/ Zakres WxSxD netto
© produktu produktu zasilania mocy Cykl pracy wyjsciowy (mm) (kg)
Q 9kW @ 35% 60A/ 104V @ 35%
N PC620 K12029-1 - 50A/ 100V @ 60% 20-60A 385 x 215 x 561 18,5
3 400 = 15% 5kW @ 100% 40A/ 96V @ 100%
g Sfazy 15KW @ 35% 1004/ 120V @ 35%
PC1030 K12030-1 N 80A/ 112V @ 60% 20-100 A 500 x 275 x 696 31,5
o 8kW @ 100% 60A/ 104V @ 100%
«Q
(o}

www.lincolnelectric.eu



Urzadzenia do ciecia plazmowego:

CYRKLE DO CIECIA PODWOZIA

Indeks: WO300699A
i'l-—!} Zestaw cyrkla LC60&100
)

L Indeks : WO200002
T ZDALNE STEROWANIE Podwozie 2-kotowe do PC620
Reczne zdalne sterowanie RC2000
Indeks: WO200021

KABLE PODLACZENIOWE 3
Indeks: WO100111 dla RC2000, 10 m Indeks : K2694-1
Indeks: WO100111 dia RC2000, 25 m Podwozie 4-kotowe do PC1030
PALNIKI Produkt Typ Dlugosé
PTH-060A-CX-7M5A reczny 75m
LC60
PTH-060A-CX-15M5A reczny 15m
PC620
PTH-060A-CX-7M5A maszynowy 75m
LC60M
PTH-060A-CX-15MA maszynowy 15m
PTH-100A-CX-7M5A reczny 75m
LC100
PTH-100A-CX-15MA reczny 15m
PC1030
PTH-100A-CX-7TM5A maszynowy 75m
LC100M
PTH-100A-CX-15MA maszynowy 15m

! Urzadzenia do ciecia plazmowego
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Systemy wentylacyjne

En virnnmengtal

ystems

« Obnizajg zawartosc¢ pytow i dymow w miejscu pracy
- Pomagajg w spetnieniu wymagan OSHA
* Przenosne, do zamocowania na scianach

lub kompletnego wyposazenia hal produkcyjnych

\-1-\-‘“ T"

N

Mobiflex™ 200-M
Mobiflex™ 400-MS
Statiflex™ 200-M
Statiflex™ 400-MS

Przenosne

Stacjonarne

KLUCZ: Doskonaly & Dobry @ Opcja



Systemy wentylacyjne:

Statiflex & Mobiflex

Ramiona odciggowe ProSource LV™ w pofgczeniu z mobilnymi ¢ Elektroniczny system monitorujacy
urzadzeniami Mobiflex lub stacjonarnymi odciggami Statiflex wewnetrzne cisnienie statyczne
stanowig idealne rozwigzanie dla systeméw wentylacji w spawal- i kontrolujgcy czyszczenie filtra
nictwie. Wysoka wydajno$¢ urzadzen w potgczeniu z nowoczesng o Wskaznik zapetnienia filtra
technologig oraz jakoscig wykonania umozliwiajg stworzenie efek- + Automatyczny system czyszczenia
tywnych, prostych w uzytkowaniu i niezawodnych uktadéw filtro- RotaPulse®

wentylacyjnych dla kazdego procesu spawalniczego. + Wewngtrzny aluminiowy

bezpiecznik wytapujacy iskry.
Ramiona LFA3.1 oraz LFA4.1:
o Sprezyny balansowe dla fatwego pozycjonowania
* 3i4 m dtugosci
* Obrotowa koncdwka odciggowa w zakresie 360°

Mobiflex/Statiflex 200M oraz 400-MS

* Wydajny przeptyw 1249 m3/h (347 I/sek)
z ramieniem odciggowym LFA 3.1/4.1

o Efektywnos¢ filtra do 99.8%.

o System filtrow 50/30 m? LongLife®
z ExtraCoat®

Statiflex 6000-MS

Dla systemow wielostanowiskowych wybierz urza-
dzenie Statiflex 6000-MS. Jest to centralny filtr odcia-
gowy o wydajno$ci 6000 m¥/h. Moze wspétpracowac
z 6 ramionami odciggowymi jednoczesnie.

¢ Powierzchnia filtra 150 m2,

* Przy uzyciu automatyki Start/Stop mozna stoso-
wa¢ do 15 ramion odciggowych.

Automatyczne czyszczenie filtra.
Efektywnosc filtra 99,8%.
Pojemnik na zanieczyszczenia 100l.

Réwniez do duzych gtowic odciggowych,
stotow z dolnym odciggiem oraz systeméw
centralnej wentylacji.

www.lincolnelectric.eu




Systemy wentylacyjne:

Miniflex™

Przenosne urzgdzenie odciggowe

Lincoln Electric’s® Miniflex™ jest niewielkim, przeno$nym urzadze-
niem odciggowym o stosunkowo niewielkiej wydajnosci, zapro-
jektowanym do usuwania i filtracji dymow spawalniczych. Dzigki
Miniflex™ zwigksza sie ochrona spawacza podczas pracy, a jego
rozwigzania konstrukcyjne i niska waga umozliwiajg szybkie
i tatwe przemieszczanie. Moze by¢ stosowany praktycznie
w kazdych warunkach, nawet w zamknigtych pomieszczeniach,
gdzie inne systemy odciggowe nie moga by¢ zastosowane.

* Dobrze zaprojektowany, fatwy w obstudze
* 4-stopniowy system filtracji z efektywnoscig 99,7%.

* Filtr w technologii LongLife-H™ oddziela i zatrzymuje mate
czastki dla zachowania maksymalnej efektywnosci.

* Ostateczny filtr typu HEPA klasa H12
* 2 silniki 0 duzej mocy: kazdy 1,2 KM
* Rozne nastawy filtracji:
o Niski: 160 m3/h (44 I/sek)
e Wysoki: 230 m3/h (63 I/sek)
* Czujnik start/stop pracujgcy w trybie automatycznym
* Niski poziom hatasu: 70dB (A) z zamocowana dyszg odciggowa

* Standardowo wyposazony w kofa i uchwyt, co utatwia jego
przenoszenie wewnatrz pomieszczen.

www.lincolnelectric.eu

Metody spawania
MMA, TIG, MIG, drutem rdzeniowym

Wejscie 5%,
PHASE Hz

Wyposazenie podstawowe

* 3m przewdd (AWG 14) z 15 amp
wtyczkg (NEMA 5-15).

* Waz odciggowy: 2,5 m x 1-3/4 45
mm (dtugos¢ x $r. zewnetrzna)

o Filtr gtowny typu LongLife®-H

* Filtr HEPA

o 2 zestawy szczotek weglowych
i uszczelek do silnika

Zamowienie
7603001700  Miniflex™
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Odwiedz w sieci Lincoln Electric Europe:

Libic oL

T | e to—

Badz na biezgco z wprowadze-
niem nowych produktéw, wiado-
mosciami oraz promocjami.

Uzywajac naszego intemetowego
katalogu lub rekomendowanych
zestawow urzadzen i materiatow
spawalniczych, znajdz produkt
odpowiedni do twoich potrzeb.

Sciggnij informacje o produkcie.

Znajdz naszych dystrybutoréw
i przedstawicieli handlowych.

Przejrzyj nasza bogatg intemeto-
w3 biblioteke techniczna, w ktdrej
mozesz znalez¢ informacje na
temat teoretycznych podstaw
spawalnictwa, wiadomosci 0 wy-
robach, a takze mozesz prze-
czyta¢ o najwigkszych sukce-
sach Lincolna.

Wyslij zapytanie do ekspertow
Lincolna.

www.lincolnelectric.eu



Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnoéci Lincoln Electric Europe jest produkcja i sprzedaz urzadzen spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzadzen do
ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb klientéw oraz przewyzszenie ich oczekiwan. Klient moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub
informacje dotyczace zastosowania naszych produktéw w jego konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania naszych klientéw na podstawie
najlepszych informacii, jakie posiadamy w danym momencie, jednak Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowaé tego rodzaju porad i nie
ponosi odpowiedzialnoéci za tego rodzaju informacje czy porady. Nie gwarantujemy tego w szczegélnoéci, gdy potrzeby klienta zbytnio odbiegaja
od standardu zastosowan. Z przyczyn praktycznych nie mozemy réwniez ponosi¢ odpowiedzialnosci za aktualizacje czy poprawki informacji czy
rad, ktére kiedy$ byty udzielone, jak réwniez za dostarczenie tego rodzaju informacji, czy tez przedtuzenie lub zmiane gwarancji w odniesieniu do
sprzedazy naszych produktéw. Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale wybér i wykorzystanie specyficznych produktéw sprzedanych
przez Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i on jest za to odpowiedzialny.

Wiele czynnikéw poza kontrola Lincoln Electric ma wptyw na wyniki osiagniete przy zastosowaniu réznych typéw metod produkcji i wymagan ser-
wisowych. Informacja ta jest aktualna w momencie druku tej informacji — moze ulec dalszym zmianom.

Lincoln Electric Bester SA
ul. Jana Il Sobieskiego 19 A
58-263 Bielawa

tel. +48 74 64 61 100

LINCOLN
ELECTRIC

www.lincolnelectric.eu
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