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NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWO SPAWAC ALUMINIUM

SQUARE WAVE"300ADV 1400 ADV

Jesli przemystowo spawasz TIG AC to najlepszym rozwigzaniem jest SQUARE WAVE® 300 ADV i 400 ADV. To
unikalne potgczenie wysokiej wydajnosci i precyzji spawania wsparte doskonatymi procesami zwiekszajgcymi
efektywnosc pracy. Nowe zrodta pragdowe SQUARE WAVE zostaty zaprojektowane na podstawie najnowszej,
energooszczednej technologii, ktéra umozliwia prace nawet w najbardziej wymagajacych warunkach
Srodowiskowych dzieki swojej unikalnej budowie. By uzyskac¢ wyjatkowg wydajnos¢ spawania, SQUARE WAVE
wykorzystuje cyfrowy system komunikacji oraz wbudowane narzedzia, takie jak USB, umozliwiajgce doktadne
Sledzenie i monitorowanie prac spawalniczych. Kompleksowe rozwigzanie dla najbardziej wymagajgcych
prac spawalniczych dzieki prostemu panelowi sterowniczemu (A1).

Modularny system umozliwiajgcy doskonatg
mobilnosc¢ i przemieszczanie systemu w
najtrudniejszym Srodowisku pracy spawacza

Seria SQUARE WAVE® — zaawansowane
rozwigzania spawalnicze

SQUARE WAVE® 400 ADV

® 60% bardzo wysoki cykl pracy przy 40 °C

e System chtodzenia: kompatybilny z COOL ARC® 60,
wydajnosc¢ chtodnicza 1100 W

SQUARE WAVE® 300 ADV

® Prad spawania 300 A przy cyklu pracy 40 %

® System chtodzenia: kompatybilny z COOL ARC® 27
PLUS, wydajnos¢ chtodnicza 1100 W

SQUARE WAVE® 300 ADV - 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWQ SPAWAC ALUMINIUM

Procesy spawalnicze

* TIG (GTAW)

* TIG Puls (GTAW-P)
MMA [SMAW]

* 7tobienie
elektrozuzlowe (CAC-A)

Materiaty

Aluminium,
Magnez,

Stopy miedzi

Stal niestopowa
Stal nierdzewna
Stal niskostopowa

Zastosowania

* Produkcja ogélna

* Przemyst ciezki

» Konstrukcje stalowe

* Transport

* Przetworstwo
chemiczne

* Serwis i naprawy

e Przemyst stoczniowy

» Konstrukcje morskie

* Rurociagi

* Przemyst lotniczy

* Naprawa statkow
aluminiowych

* Obrobka
anodyzowanego
aluminium

www.lincolnelectric.pl



NOWY CZLONEK
b RODZINY TIG




Do czego uzywane jest spawanie AC TIG? —

Wysokiej jakosci spoiny aluminiowe TIG powstaja dzieki kontroli przebiegu pradu v
przemiennego (AC) w cyklu dodatnimi ujemnym. Cykl dodatni dziata jak “szorowanie” /”‘ N/
powierzchni materiatu spawanego, usuwajac tlenki, ktore negatywnie wptywajq Jf

na jakosc spoiny, podczas gdy cykl ujemny pozwala na gtebsze wtopienie.

Spawanie TIG AC aluminium i magnezu jest szeroko stosowane w stoczniach,
przemysle zastosowan niskotemperaturowych, przemysle lotniczym oraz

do zgrzewania liniowego w przemysle stoczniowym, spawania TIG rur
aluminiowych i prac spawalniczych w przemysle motoryzacyjnym.

Dlaczego prad przemienny jest preferowanym
procesem spawania aluminium metoda TIG?

Wihasciwosci pradu przemiennego zapewniajg lepszg stabilnosc tuku
i usuwanie warstwy tlenku, a takze lepszg kontrole energii liniowej

w poréwnaniu z uzyciem pradu statego. Skutkuje to znaczaco wyzsza
jakoscia i jednorodnoscia spoiny oraz sprawia, ze jest to
najlepszy wybor do spawania aluminium.
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W YJ AT KO W A Dwustronnie zabezpieczone obwody elektroniczne PCB
Y& 4 Wysokiej jakosci komponenty pokryte z obu stron

grubg warstwa silikonu, chronigcego przed kurzem
i brudem, jest gwarancjg bezawaryjnej pracy i

SQUARE WAVE® 300 ADV

40% bardzo wysoki cykl pracy przy 40 °C

wydtuzonej trwatosci
SQUARE WAVE® 400 ADV
60% bardzo wysoki cykl pracy przy 40 °C

Praca w kazdych warunkach

Mozliwos¢ pracy we wszystkich warunkach
klimatycznych (w tym deszcz, $nieg, upat i
zapylenie) z optymalna ochrong przed pytem
metalicznym

® \Wysoka wydajnosc

e (yfrowe sterowanie prgdem spawania
® True Heavy Duty - gotowosc¢ do pracy w trudnych warunkach
Srodowiskowych, potwierdzona rygorystycznymi testami

Przyjazna dla $rodowiska technologia inwertorowa
Funkcja

0/ Jwentylator na
zadanie” (FA.N.™)

w inwertorze

® Nizszy pobor energii elektrycznej dzieki wysokiej sprawnosci
- 0szczednos$c kosztow

® Automatyczne tryby oszczedzania energii
(funkcja standby/shutdown)

® Przystosowany do pracy z agregatem pradotwarczym
(wymagana moc generatora do spawania i ztobienia wynosi
50 kVA. Nie stosuj réwnolegtego tgczenia zZrédet pragdowych).

Przemystowa konstrukcja Lincoln Electric - gotowy do pracy w
dowolnym miejscu

® Dwustronnie zabezpieczone obwody elektroniczne PCB
® Stalowa konstrukcja

® Stopien ochrony IP23

® 3-letnia gwarancja - na czesciirobocizne

Konstrukcja tunelowa uktadu chtodzenia
Zapobiega przedostawaniu sie kurzu i
brudu do uktadéw elektroniki

tatwy serwis i konserwacja
tatwa aktualizacja oprogramowania za
pomocg laptopa lub USB

FRIENDLY
WELDING

R&LUTTING

www.lincolnelectric.pl SQUARE WAVE® 300 ADV - 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWO SPAWAC ALUMINIUM 5



PODSTAWOWE DANE TECHNICZNE

wytrzymatych stalowych
3 profili

WEJSCIE Wyposazenie standardowe
® 400V +15%, 3-faz. 50/60Hz, * Przewdd zasilajacy (4 m), bez wtyczki

przystosowany do pracy z agregatem « Przew6d gazowy (1,5 m)

pr?dotworczym * Przewod masowy z zaciskiem (5 m)
WYJSCIE « Metalowe klipsy do mocowania Wieszak na uchwyt
e SQUARE WAVE® 400 ADV weza gazowego spawalniczy

400A@60%/300A@100% « Pendrive USB z instrukgja obstugi

ng?dfe”necr;dggol/dle power 25W and * Drukowana instrukcja ,Szybki start” Schowek na akcesoria i

0 R : czesci eksploatacyjne

e SQUARE WAVE® 300 ADV Ostona czotowa panelu sterowniczego

300A@40%/210A@100%

Przyjazny dla $rodowiska: pobdr mocy w Praktyczna raczka

: - . ‘e o zapewnia fatwe
trybie gotowosci 23 W i sprawnos¢ > 85%

PROCESY SPAWALNICZE

TIG, TIG Puls, MMA & CAG (ztobienie)

TIG reczny i sterowanie synergiczne

MMA reczny oraz sterowanie synergiczne Puls

Bardzo dobre spawanie elektrodami celulozowymi 6010

ZALETY

SQUARE WAVE® 400 ADV — 41kg, i tylko 25 kg
w przypadku SQUARE WAVE® 300 ADV

SQUARE WAVE® 400 ADV - 7" TFT LCD
wyswietlacz kolorowy

Funkcja ,wentylator na zadanie” (FA.N.™)
Intuicyjny panel sterowniczy

Ztacze USB

Urzadzenie obnizajace napiecie stanu jatowego
na elektrodzie (VRD)

Procedura kalibracji

Jakosc¢ przemystowa: 1P23, 3-letnia gwarancja,
bez ograniczen

Czestotliwosc AC - 40-400 Hz

e Trzy tryby pulsu (miekki/Sredni/twardy)

6

Prosty interfejs automatyki (A1)
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WOZEK
Stabilna konstrukcjaz

chwytanie w
rekawicach i bezpieczne =
przestawianie -
urzadzenia

7" TFT LCD wyswietlacz kolorowy

Ostona czotowa panelu
sterowniczego zabezpiecza
wyswietlacz przed uszkodzeniem

Ztacze USB

Nowe pokretto -
bardziej precyzyjna
regulacja parametréw
Prosta i wygodna nawigacja, nawet
w rekawicach spawalniczych

THE LINCOLN ELECTRIC GREEN INITIATIVE ;

Inverter Technology
reduces energy demand

www.lincolnelectric.



BUDOWAMODULOWA, ELASTYCZNA KONFIGURACIA

<< 7.

SQUARE WAVE® 300 ADV
50

e

PHASE Hz

AC

&

SQUARE WAVE® 400 ADV

RTLARE WA SO0 ADH
& '31. 2 e i
L

COOL ARC®27PLUS

(& 22| [ noow]

COOLARC® 60

(@ 1] (00w

2X
WOZEK 24

W obu modelach

4x
WOZEK 4-KOLOWY

Wytacznie dla Square Wave®
400 ADV

www.lincolnelectric.pl

'LINCOLN
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PROTIGIIIS PROTIGNGS WTT2 Prety TIG
Typ produktu Opis produktu Indeks
) Square Wave® 300 ADV K14411-1
0 Zrodto pradowe
Square Wave® 400 ADV K14412-1
Cool Arc® 27 Plus K14334-2
Q Chtodnica
Cool Arc® 60 K14297-1
Wazek 24 K14191-1
(3 ) Wozek
Wazek 4-kotowy K14298-1
WTT2
Uchwyty spawalnicze TIG PROTIG IS zobacz akcesoria
PROTIG NGS
Materiaty spawalnicze Prety TIG patrz sekcja

PRETY TIG

Materiaty spawalnicze

Przewod masowy
400A -70 mm? —5m

GRD-400A-70-5M

Wyposazenie opcjonalne

Foot Amptrol™
Sterownik nozny
[pedat do regulac]ji
pradu spawania

K870

© 0 066 o

Wyposazenie opcjonalne

Zdalne sterowanie

K10095-1-15M

6)

7

(8
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ERGONOMICZNA KONSTRUKCJA ULATWIA
CODZIENNA PRACE SPAWACZA

Wodzek 24 - utatwia codzienng prace spawacza
i przechowywanie akcesoridw spawalniczych

Praktyczny Wieszak na przytbice Pojemnik na
schowek spawalnicza elektrody
Wieszak na

przewody

Do utrzymania
porzadku po pracy

i podczas transportu
urzadzenia
spawalniczego,
szczegoblnie

w przypadku dtugich
przewodow

Miejsce na uchwyt
spawalniczy

Obnizona

potka na butle
z gazem utatwia
zatadunek butli

Uchwyt na pedat
zdalnego sterowania

SQUARE WAVE® 300 ADV * 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWQ SPAWAC ALUMINIUM

Wozek 4-kotowy
Nowe podwozie
Heavy Duty

4 uchwyty transportowe
utatwiajace mocowanie
i bezpieczne przenoszenie

Wieszak na
przewody

Gumowe ochraniacze QObnizona pétka na
zabezpieczajgce butle z gazem utatwia
stopy przed zatadunek butli
uderzeniem

www.lincolnelectric.pl



COOLARC® 60 D

‘-“-—-f"

® \Wysoka wydajnosc chtodnicza 1,1 kW
przy 25°C

® Pojemnosc zbiornika 4,5 |

® Wydajny silnik pompy zapewnia
odpowiednie chtodzenie
(cisnienie maks. 0,47 MPa)

® Wytgcznik on/off czujnika przeptywu
® Stopien ochrony IP23

N5
Filtrprzeplywowy —  r——
zapewnia czystosc¢

chtodziwa

Proste podtaczenie
itatwainstalacja

Czujnik przeptywu
dla bezpiecznej pracy
uchwytu spawalniczego

Wewnetrzne o$wietlenie LED
zapewnia dobrg widocznosc
poziomu chtodziwa

COOL ARC® 27 PLUS

® \Wysoka wydajnosc chtodnicza 1,1 kW

® Rozdzielczos¢ regulacji przeptywu chtodziwa: 0,1 1/min Mozliwos¢ podfaczenia
® Zarzadzanie alarmami przez uzytkownika wezy wodnych z tytu
e (Czujnik temperatury chtodziwa z alarmem urzadzenia

S, . . P, , gdy jest podtagczony
® \Wysoka wydajnosc¢ chtodnicza mimo niewielkich gabarytow orzewod zespolony

Zt ACZE USB

e Aktualizacja systemuidiagnostyka ® Monitoring danych spawalniczych dane na
° Przesy{anie parametrow pomiedzv urzqdzeniami ekranie monitora TFT lub przestanie pliku CSV
e Zgrywanie danych spawalniczych ® Aktualizacja oprogramowania

przezport USB czas rozpoczecia, sredni prad,
Srednie napiecie, czas tuku, tryb spawania/
numer zadania, nazwa zadania

www.lincolnelectric.pl SQUARE WAVE® 300 ADV - 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWO SPAWAC ALUMINIUM 9



INNOWACYJINY I INTUICYJNY PANEL STEROWNICZY Pokrgtloz ardeej recyzyina

regulacja parametrow

® Dwa przyciski oraz jedno pokretto utatwiajgce nawigacje
e |konki graficzne symbolizujgce gtéwne polecenia Kolorowy wyswietlacz
® tatwy wybor procesu i nastawy

® \Wszystkie parametry pracy na1poziomie menu

® Pasek stanu: widok w czasie rzeczywistym nastawionych parametrow

® /miany nastawy parametrow spawania widoczne dzieki Sequencer™

® Funkcja blokady / ustawianie limitéw / 50 pamieci uzytkownika / podwajna procedura

® Mozna go fatwo uzywac w rekawiczkach

® Menu dostepne w wielu jezykach: angielskim, niemieckim, francuskim,
polskim, finskim, hiszpariskim, wtoskim, rosyjskim, holenderskim, rumunskim,
norweskim, szwedzkim, czeskim, tureckim, portugalskim

High Frequency /M#e"aoo ADv

o 4 o
o AC T 0

10 SQUARE WAVE® 300 ADV * 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWQ SPAWAC ALUMINIUM tric.pl



SQUARE WAVE®
ACWAVEFORMS

tAGODNY
KWADRAT

AUTOMATYCZNIE LUB RECZNIE: I ﬁ:“kalugk
WYBORNALEZY DO CIEBIE

DOPASOWYWANIE DO POTRZEB SINUSOIDA
PLYNNA KONTROLA tUKU UzYTKOWNIKA tuk o miekkim
Stabilny i dynamiczny tuk zapewniajgcy brzmieniu

Kontrola przebiegu pradu AC umozliwia
dostosowanie tuku do krytycznych
wymagan spawania aluminium:

bardziej ptynne i wydajne spawanie.

PROSTOTA, GDY TEGO CHCESZ
® | epsze wtopienie na

Technolpgua nastaw A'UTO., pozwala automatycznie zwiekszyc prad grubszych materiatach KWADRATOWY
spawania w momencie zajarzenia (w przypadku grubszych blach) lub Wieksze predkosci
zapewnic tagodniejszy start i mniejsze odksztatcenia dla cienszych ® /wiekszone dziatanie czyszczace przesuwu
materiatéw. Funkcja AC AUTO Balance® zapewnia optymalne skutecznie rozbija ciezkie
potgczenie czyszczenia i wtopienia podczas spawania aluminium. warstwy tlenkow z powierzchni
materiatu spawanego
: ? e 7wezony tuk zwieksza kontrole TROJKATNY
Hatemane aprcene jeziorka w naroznikach i innych Zmniejszona
trudnych miejscach energia liniowa,
Y J lepsze czyszczenie
Maksymalne wtopienie e' emen téW
anodyzowanych

AC Auto Balance®

Wartos¢ nastawy pradu

www.lincolnelectric.pl SQUARE WAVE® 300 ADV * 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWO SPAWAC ALUMINIUM il
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STEROWANIE PRZEBIEGIEM PRADU AC

Zawiera

Kontroluje dziatanie czyszczace tuku. Nastawa %EN czesci
ujemnej przebiegu pradowego steruje szerokoscia strefy
zgrzeiny wokét spoiny.

Uwaga: dostosuj balans AC (czas trwania czesci dodatniej i ujemnej
przebiegu pradowego), aby uzyskac prawidtowe czyszczenie tuku po

Ustawienia

Prad

% EP
%EN

<« (z3s »

Dziatanietuku
Zmniejsza dziatanie
kulowe i pomaga
utrzymac punkt.

AN

Wyglad spoiny
Scieg spainy

= -LMmmaTme widoczne
usuwanie tlenkéw
[trawienie)

bokach iz przodu jeziorka spawalniczego. Balans AC musi by¢ precyzyjnie
dostosowany do intensywnosci lub grubosci tlenkdw.

35-95% [EN%)]

Regulacja balansu AC

= %EP
0
EMlIE %EN

Zwieksza dziatanie
kulowe elektrody

=N

Scieg spoiny

|

—_—

Widoczne usuwanie
tlenkdw [trawienie)

« (zas»
Kontroluje szeroko$¢ stozka krawedziowego tuku. ‘.Szersz.y profill’ruk.u Scieg spoiny
Zwiekszenie czestotliwosci pradu pozwala uzyskac = % EP idealnie nadaje sie do
iej i i ©0 nadbudow S

bardziej skupiony tuk z lepsza kontrolg kierunku. 2 o FR y / \
Uwaga: zmniejszenie czestotliwosci pradu spawania zmiekcza Widogzne usuwanie

i o . ; tlenkéw (trawienie)
tuk i poszerza jeziorko spawalnicze, tworzac szerszg spoine. « (735 +

40-400 Hz

Kontrola czestotliwosci AC

Zastosowania
zautomatyzowane,

wezszy profil tuku dlai/\

spoin pachwinowych

Scieg spoiny

|

LWidoczne usuwanie
tlenkdw (trawienie)

SQUARE WAVE® 300 ADV * 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWQ SPAWAC ALUMINIUM

<« (zas>»
N Ustaw proporcje miedzy pradem EN i pradem EP, aby Wigkszy prad w EN niz PR S—C'ngemfy\
© | precyzyjnie kontrolowat energig liniowa wprowadzana So w EP: gfebszy przetop, ! \
‘@ | domateriatu rodzimego i elektrody. a wigksze predkosci AN \ )
® | Wartosc pradu EN kontroluje topienie, podczas gdy przesuwu ~Minimalnie widoczne
@ | prad EP maznaczacy wptyw na wtasciwosci czyszczace <« (735 -+ Ftsrg\v'vvfef:]'ﬁe ]tlenkéw
S | tuku,atakze kontroluje balans pradu przemiennego.
4 Wiekszy prad w EP niz Cciee spol
N L . ) . . . : o g spoiny
S | Przesuniecie dodatnie: zwiekszenie EN, zmniejszenie EP - w EN: ptytkie Wtop|en.|e,
= | Przesuniecie ujemne: zmniejszenie EN, zwiekszenie EP ©0 zwigkszone kulkowanie *
2 a i wytrawianie 7N
é LWidoczne usuwanie
<« (73S =» tlenkéw (trawienie)

www.lincolnelectric.pl



NOWA JAKOSC
PROFESJONALNEGO
SPAWANIATIG

Spoiny zczepne aplikowane do cienkich materiatéw
® Szybkie i doktadne sczepianie materiatow przy minimalne;
energii liniowej pozwala unikng¢ deformacji materiatu
¢ |dealny do spawania punktowego, wielowarstwowego i powtarzalnego,
gdzie wymagana jest wysoka jako$¢ i jednorodnos¢ spoin
® \Wykorzystuje ciepto do stopienia i potgczenia
powierzchni metalowych elementéw spawanych, co
powoduje, ze stajg sie one bardziej wytrzymate
® \Wieksza odpornos¢ spoin na korozje

www.lincolnelectric.pl

POWTARZALNY
KONTROLOWANY
WYGLAD SPOIN

I.I'.z'poinyzcclzepnek. h Standardowa

aplikowane do cienkic ;

P materiatéw Funkcja
Funkcja

SQUARE WAVE® 300 ADV * 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWO SPAWAC ALUMINIUM
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£ ATWE, WYSOKIEJ JAKOSCI SPAWANIE

PRZEWODNIK PO NASTAWACH
pomaga mniej doSwiadczonym spawaczom TIG

® Stabilizowac tuk Postepujac zgodnie
e Qbnizy¢ energie liniow ze wskazdwkami
y . ge, ? pokazywanymi na ekranie,
® Zoptymalizowat puls wybierz typ materiatu,
® Przyspieszy¢ proces spawania gruboscirodzaj spoiny.

, ) Oprogramowanie ustawi
® Sterowac kompleksowo pracg urzgdzenia prawidtowo wszystkie

® /aoszczedzic zuzycie pradu, stopiwa i gazu parametry do uzyskania

e Ograniczy¢ odksztatcenia cienkich blach wysokiej jakosci spoiny
i utatwi proces spawania

FUNKCJABI-LEVEL TIG

Umozliwia szybkie przetaczanie miedzy dwoma pradami spawania bez koniecznosci przerywania
pracy. Przez szybkie wcisniecie i zwolnienie przycisku na uchwycie spawalniczym pozwala
przechodzi¢ pomiedzy dwoma wcze$niej wybranymi nastawami — tak czesto, jak to konieczne.

A Jest to sekwencja 4-taktowa, w ktorej
s s fazy 1i2 sg takie same. Nacisnij
szybko i zwolnij przycisk w uchwycie
spawalniczym TIG. Urzgdzenie przetaczy
prad spawania z nastawionego na A2
(prad podkfadu). Za kazdym razem,
gdy ta czynnosc jest powtarzana,
aktualna wartosc pradu spawania bedzie przetgczana pomiedzy tymi dwoma wartosciami.
Gdy konczysz spawanie, przytrzymaj wcisniety przycisk w uchwycie. Prad spawania zostanie
obnizony w kontrolowany sposob (przez czas opadania przebiegu), az do osiggniecia pradu
wypetniania krateru. Prad krateru moze by¢ utrzymywany tak dtugo, jak to konieczne.

%
A2

SQUARE WAVE® 300 ADV * 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWQ SPAWAC ALUMINIUM

A

Guided Setup

Przetaczaj sie szybko
i dowolngilo$¢ razy
miedzy dwoma
wartosciamipradu
spawania przez
wecisniecie przycisku
nauchwycie

www.lincolnelectric.pl



TIGIMMA

Uchwyty spawalnicze TIG

Seria | Rodzaj pﬁ,‘ég Zastosowanie | 80A | 100A | T10A | 125A | 130A | 135A | 150A | 180A | 200A | 220A | 250A | 350A | 450A
9
17 I ————
WTT2 | 26 | 35% | Profesjonalne s ————
18 S —————
20 s ——
10 —
20 ——
30 60%
PROTIG ——
ns 20 Przemystowe
3BW ———————————————
100%
40W
10 —
20 —
30 60%
PROTIG I ———
NG S 20 Przemystowe
W ————————————— mmm  Chiodzenie powietrzem
40W ° mmm  Chtodzenie ciecza
SQUARE WAVE® 400 ADV
Parametry spawania Napiecie wyjsciowe
Cykl pracy przy 40°C : Napiecie na zaciskach Szczytowe napiecie Ug
- (ha podstawie okresu 10 min) ~ Prad spawania Iz wyjsciowych stanu jatowego
100% 300A 22.0V
60% 400A 26.0V
100% 250A 32.0V 9oV
MMA 60% 300A 32.0V
40% 400A 36.0V
SQUARE WAVE® 300 ADV
Parametry spawania Napiecie wyjsciowe
Cykl pracy przy 40°C ; Napiecie na zaciskach Szczytowe napiecie Ug
(na podstawie okresu 10 min)) Prad spawania I, wyjsciowych stanu jatowego
TIG 100% 210A 1470V
60% 270A 19.8V
40% 300A 22.0V
100% 200A 213V 8oV
MMA 60% 270A 28.8V
40% 300A 32.0V

www.lincolnelectric.pl SQUARE WAVE® 300 ADV - 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWO SPAWAC ALUMINIUM 15



WYPOSAZENIE OPCJONALNE UCHWYTU PROTIGNG S

Wybor najbardziej wymagajacych Klientéw

.

Regulowane gtowice uchwytu

Opcjonalnie dostepna jest ruchoma gfowica
uchwytu, ktéra umozliwia spawanie w miejscach
trudno dostepnych. Do wyboru sg gtowice o0 matych

System modutowy

Standardowo wszystkie uchwyty EB dostarczane sg z modutem z jednym
przyciskiem. Mozliwe jest zamdwienie uchwytu z innym modutem sterujgcym.

16

i duzych rozmiarach, montowane do uchwytéw
chtodzonych powietrzem lub ciecza.

Aby skompletowac uchwyt PROTIG NG, nalezy dobra¢
odpowiedni korpus i gtowice

Uchwyt z jednym przyciskiem

modutowym

Potencjometr | Potencjometr Modutz3 DZwignia
Korpus z chtodzeniem powietrzem W000279381 poziomy RIONOWY przyciskami
(10/20) W000279370 | W000279246 WP10529-2 W000279245
Korpus z chtodzeniem ciecza (10 W) W000279382 (4.7 k) (.7 k)
Gtodwka PROTIG NG 10/10 W W000279383 WIEEOE?J?% WEBOEE?EA
Gtéwka PROTIG NG 20 \W000279384

DV + 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWO SPAWAC ALUMINIUM
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PRETY TIG

PRETY TIGDO STALINIESTOPOWE)

PRETY TIG DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 26

AWS A5.18: ER70S-6

1S0 636-A: W 425 W3Si1

Gaz ostonowy

I: Gaz obojetny Ar (100%)

nie

stopowej

* Gtadkie lico spoiny

* Pret lity do spawania stali

LNT 304LSI

AWS A5.9: ER308LSi
15014343-A: W19 9 LSi

Gaz ostonowy

* Przeznaczony do spawania

1: Gaz obojetny Ar (100%)

austenitycznych stali nierdzewnych
gatunku 304 i 304L. Stopiwo wykazuje

wysoka odpornosc na korozje
miedzykrystaliczng w kontakcie

Z cieczami. Stosowane do spawania
rur, rurociggow, blach oraz zbiornikdw

LNT 316LSI

AWS A5.9: ER316LSi
15014343-A: W 19123 LSi

Gaz ostonowy
1: Gaz obojetny Ar (100%)

i innych konstrukgji ze stali nierdzewnych.

* Stosowany w szerokim zakresie do

Spawania stali nierdzewnej 316 i 316L,

w tym do rur i blach. Zwiekszona zawartos¢

krzemu poprawia ptynnosc jeziorka
i zwilzalnos¢, zapewniajgc gtadkie lico spoiny

o0 regularnym ksztatcie. Niska zawartos¢

wegla w stopiwie zmniejsza ryzyko

wystapienia korozji miedzykrystalicznej.

iy Ciezar iy Ciezar iz Ciezar

Nazwa Dtugos¢ . Nazwa Dtugos¢ : Nazwa Dtugos¢ :
produktu | (mm) (mm) opaliagama UHERS produktu | [mm) (mm) DPa%ﬂgama ERS produktu | [mm) (mm) °palfﬂgama Indeks
1,6 T16T005R6500 1,2 580198 1,0 580259
LNT 26 2,0 1000 5 T20T0O05R6500 1,6 582512 1,2 580235
24 T24T005R6500 LNT 304LSi 2,0 1000 5 582796 . 1,6 583915

e ———— LNT 316LSi 1000 5

3,0 T32T005R6500 24 582802 2,0 583922
3,2 583045 24 582819
3,2 583571

ELEKTRODY WOLFRAMOWE

Petna gama elektrod wolframowych:

Zalety produktu
* Bardzo dobry

cykl pracy

* Doskonate zajarzenia
* Bardzo stabilny tuk

* Wydtuzenie trwatosci
koncowki pradowej

www.lincolnelectric.pl

Rodzaj

Aluminium

B Wolfram 100%
Wolfram + cer
B \Wolfram + lantan

Stal niestopowa
inierdzewna

Stabilnosc tuku

Odpornos¢
termiczna

WP - wolfram 100% * *% * * *
* *% * *% *%
*% *k% *% *%k%k *%k% *%k%
WL 20 - lantan 2% * * k% *% k%% *kk *kk
*** Doskonate ** Dobre * Srednie
SQUARE WAVE® 300 ADV

* 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOW0 SPAWAC ALUMINIUM
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AKCESORIA

WYPOSAZENIE OPCJONALNE

Cool Arc® 27 PLUS K14334-2
Cool Arc® 60 K14297-1
Freezcool (9,6 | chtodziwo) W000010167
Wozek 24 K14191-1
Wozek 4-kotowy K14298-1

Przewdd masowy
UCHWYTY PREMIUM TIG (CHLODZENIE POWIETRZEM) 5m
PROTIG I1IS10 RL \W000382715-2

GRD-400A-70-5M

8m
\W000382716-2

PROTIG I1IS 20 RL \W000382717-2

PROTIG I1IS 30 RL \W000382719-2

\W000382720-2

PROTIG 11IS 40 RL \W000382721-2

PROTIG NGS10 EB \W000278394-2

\W000278395-2

PROTIG NGS 20 EB \W000278396-2

\W000278397-2

PROTIG NGS 30 EB W000278398-2

\W000278399-2

PROTIG NGS 40 EB \W000278400-2
UCHWYTY PREMIUM TIG (CHLODZENIE CIECZA) 5m
PROTIG IS 35W RL \W000382725-2

\W000278401-2
8m
\W000382726-2

PROTIG I1IS 40W RL \W000382727-2

PROTIG NGS 35W EB \W000278404-2

\W000278405-2

PROTIG NGS 40W EB \W000278406-2

\W000278407-2

UCHWYTY TIG (CHLODZENIE POWIETRZEM) 4m 8m
WTT29EB \W000278875 -
WTT217 RL \W000278884 \W000278917
WTT217 EB \W000278882 \W000278919
WTT226 RL \W000278890 \W000278913
WTT226 EB \W000278887 W000278915
UCHWYTY TIG (CHLODZENIE CIECZA) 4m 8m
WTT218W RL \W000278898 \W000278899
WTT218W EB \W000278896 \W000278901
WTT2 20W RL - \W000278905
WTT220W EB \W000278892 \W000278909
AKCESORIA DO UCHWYTOW TIG

Potencjometr poziomy WP10529-3
Potencjometr pionowy WP10529-4

Modut z 3 przyciskami WP10529-2

ZDALNE STEROWANIE
Zdalne sterowanie

K10095-1-15M

Foot Amptrol™ Sterownik nozny (pedat do regulacji
pradu spawania) K870

Przedtuzacz do zdalnego sterowania 15 m * K14148-1

Mozna uzyc tylko dwdch przedtuzaczy o maksymalnej tacznej dtugosci 45 m

SQUARE WAVE® 300 ADV * 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWQ SPAWAC ALUMINIUM

WOZEK 4-KOLOWY
K14298-1

Wytgcznie dla Square
Wave® 400 ADV

WOZEK 24
K14191-1
Dla obu modeli

?

FOOT AMPTROL™ COOL ARC® 27 PLUS COOL ARC® 60
STEROWNIKNOZNY  Ki4334-2 K14297-1
(PEDAL. DO REGULACJI

PRADU SPAWANIA)

K870

<O

ZDALNE STEROWANIE
K10095-1-15M

PRZEWOD MASOWY
GRD-400A-70-5M

FREEZCOOL
W000010167

PRETYTIG PROTIGIIIS PROTIGNGS WTT2

www.lincolnelectric.pl



DANE TECHNICZNE

ZRODLO PRADOWE

iaczeni Parametry spawania (A) Napigcie Zakres temperatur
Produkt Indeks Napiecie Zabe:;ﬂg:::nle w”d m|a1x Maks. moc e Zakres pradu stanu L Yy Klasa | Ciezar Wymiary Stopien
zasilania P Q[A] [X] : A * | wejsciowa (kVA) TG MMA spawania (A) jafo[\‘llv]ego Praca | Przechowywanie EMC | (kg) | WxSxG(mm) | ochrony
300A@40% | 300A@40%
Square Wave® | ;)9 123 | 81 | 24@40%[TIG) 1 200 Be0% | 270A@60% | S300A(TIG) 86 210 390 %230 x 530
300 ADV 12.5@ 40% (MMA] o o, | B-300A (MMA)
400V 210@100% | 200A@100% -10°C do
15% 3P_h 25 A00A@40% +40°C -25°C do +55°C A IP23
Square Wave® 13.83 @60% (TIG) | 400A@60% ” | 3-400 A (TIG)
K14412-1 1617 | 25.77 300A@60% | 90 41.0 |509x294x 624
400 ADV 18.0 @40% (MMA] | 300a@100% 250A@100% 5-400 A [MMA)
o o q g aA_rq q Cisnienie Zakres temperatur .. . . g
Produkt Indeks Wvdajgiflmi*: dnicza Zalecane chtodziwo POJemnos[Ic]zhlormka maksymalne P y Klasa EMC Ciﬁz?r W‘:(VS“/X"E'E:“:'I] szgﬂf‘n
(MPa) praca Przechowywanie it A
Cool Arc® 27 Plus | K14334-2 2.2 0.74 84 195 x 230 x 535
1100W FREEZCOOL -10°C do +40°C -25°C do +55°C A IP23
Cool Arc® 60 K14297-1 45 0.47 22 663 X 291X 224
Maks. $rednica Maks. wysokos¢ 6 _nanx - :
" : Srednica kot Ciezar Wymiary o
Produkt Indeks butli :1 lgnaizem hutli :‘ gﬁ:]zem (mm) (ke) WxSXG [mm) Pozostate funkcje
Obnizona pdtka na butle z gazem
Szuflada do przechowywania materiatdw eksploatacyjnych
Wozek 24 K141911 250 138 | 1180 x 540 x 600 Zintegrowane zaczepy do zawieszenia przewoddéw, by zachowac porzadek w

miejscu pracy

240 1700 Schowek na prety TIG i zdalne sterowanie

Oszczedno$¢ miejsca w warsztacie dzieki pionowej konstrukgji
Obnizona pétka na butle z gazem

36 534 x 905 x 999 | Gumowe ochraniacze zabezpieczajgce stopy przed uderzeniem

4 uchwyty transportowe utatwiajgce mocowanie i bezpieczne przenoszenie

125 (przad)

W0dzek 4-kotowy | K14298-1 250 (tyf

www.lincolnelectric.pl SQUARE WAVE® 300 ADV - 400 ADV — NAJLEPSZY WYBOR, BY PRZEMYStOWO SPAWAC ALUMINIUM 19



WYNIKI BADAN

Wyniki badan wtasciwosci mechanicznych, sktadu chemicznego spoiwa lub elektrody oraz poziomu wodoru dyfundujgcego uzyskano na podstawie spoiny, wykonanej i przetestowanej zgodnie z obowigzujgcymi normami, i nie nalezy zakfadac, ze takie same wyniki zostang uzyskane
w kazdym, szczegdlnym zastosowaniu Rzeczywiste wyniki bedg sie rézni¢ w zaleznosci od wielu czynnikéw, w tym, ale nie wytacznie, procesu spawania, sktadu chemicznego i temperatury materiatu bazowego, konstrukgji ztacza spawanego i metod produkcyjnych Uzytkownikom
zaleca sie, aby przed zastosowaniem we wtasnych aplikacjach, potwierdzili za pomoca testéw kwalifikacyjnych lub innych, odpowiednich metod, przydatnos¢ wszelkich materiatéw spawalniczych i procedur spawalniczych

POLITYKA OBStUGIKLIENTA

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzadzen do ciecia Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb klientéw oraz przewyzszenie ich oczekiwar Klient moze poprosic¢ Lincoln
Electric o rade lub informacje dotyczace zastosowania naszych produktéw w jego konkretnym przypadku Odpowiadamy na zapytania naszych klientéw na podstawie informacji przez nich przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat rozpatrywanego zastosowania, jaka
posiadamy w danym momencie Nie jestesmy jednak w stanie zweryfikowac¢ informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagan technicznych w kazdym konkretnym przypadku, a w szczegdlnosci, gdy potrzeby klienta zbytnio odbiegaja od standardu zastosowan W zwiazku z tym
Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac tego rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialnosci za tego rodzaju informacje czy porady Co wiecej, udzielenie tego rodzaju informacji i porad nie stanowi, nie przedtuza, ani nie zmienia zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych
produktéw Nie mozemy udzieli¢ jakiejkolwiek wyraznej lub domniemanej gwarancji, ktéra mogtaby powsta¢ w wyniku udzielenia informacji lub porady, w tym wszelkiej domniemanej gwarancji handlowej lub jakiejkolwiek gwarancji przydatnosci do konkretnego celu klienta

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale wybdr i wykorzystanie konkretnych produktéw Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i on jest za to odpowiedzialny Wiele czynnikédw poza kontrola Lincoln Electric ma wptyw na wyniki osiagniete przy zastosowaniu
réznych typdw metod produkcji i wymagan serwisowych

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. Informacje zawarte w niniejszej publikacji s3 aktualne w momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej wiedzy Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.pl

LINCOLN
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl
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