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1.  INFORMACJE OGÓLNE 

1.1. Przeznaczenie 

Pozycjoner PRO-WP 300P służy do ustawienia elementu we właściwej pozycji do 

spawania obwodowego. 

 Maszyna przeznaczona do zastosowania wyłącznie przez profesjonalnego 

użytkownika. 

1.2. Dane techniczne 

Napięcie 200-240 V, 50/60 Hz 

Moc 250 W 

Prędkość obrotowa 0,12-2,4 obr/min 

Nośność 300 kg 

Kąt pochylenia 0-90° 

Średnica tarczy 630 mm 

Maksymalny prąd spawania 350-500 A 

Stopień ochrony IP 20 

Klasa ochrony przed porażeniem prądem elektrycznym I 

Wymagana temperatura otoczenia 0-40°C 

Masa 204 kg 

 

  



 Pozycjoner spawalniczy PRO-WP 300P 

Dokument chroniony prawem. 

Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione. 

5 

1.3. Zakres dostawy 

 

 

1 Pozycjoner z przełącznikiem nożnym 1 sztuka 

2 Kontroler 1 sztuka 

3 Przewód kontrolera 3 m 1 sztuka 

4 Paleta 1 sztuka 

- Instrukcja obsługi 1 sztuka 

1 

2 

3 

4 
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1.4. Wymiary 

 

Kąt pochylenia tarczy 0⁰ 

Kąt pochylenia tarczy 90⁰ 

920 mm 

Ø 630 mm 

590 mm 

735 mm 1020 mm 

7
2
5
 m

m
 

9
5
0
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1.5. Budowa 

1.5.1. Ogólna 

 

1.5.2. Panel sterowania 

 

Tarcza 

Kontroler 

Przełącznik nożny 
Panel sterowania 

Korba 

Podziałka 

Gniazdo przewodu kontrolera 

Gniazdo systemu wspomagania obwodowego 

Przepust 

Złącze źródła spawalniczego 

Wyłącznik główny Przycisk START 

Przełącznik urządzenia uruchamiającego obrót (kontroler / przełącznik nożny) 

Wyłącznik awaryjny 
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1.5.3. Kontroler 

 

Wyłącznik awaryjny 

Uchwyt 

Gniazdo przewodu kontrolera 

Przycisk nawigacyjny 1 

Przycisk nawigacyjny 2 

Przełącznik kierunku obrotu  
(w lewo/O/w prawo) 
 

Przełącznik zajarzenia łuku (TEST/O/I) 
 

Przełącznik oscylacji (TEST/O/I) 
 

F2 

F1 F3 

Wyświetlacz 
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2. ZASADY BEZPIECZEŃSTWA 

1. Przed użyciem przeczytaj instrukcję obsługi i przejdź szkolenie BHP. 

2. Używaj tylko zgodnie z przeznaczeniem wskazanym w instrukcji obsługi. 

3. Maszynę mogą podłączać i obsługiwać wyłącznie wykwalifikowani i przeszkoleni 

pracownicy. Obsługujący maszynę musi mieć podstawowe uprawnienia 

spawacza. 

4. Upewnij się, że maszyna ma wszystkie części i są one oryginalne i nieuszkodzone. 

5. Upewnij się, że parametry zasilania są takie, jak na tabliczce znamionowej. 

6. Podłączaj przewody, konserwuj i transportuj maszynę tylko po odłączeniu od 

zasilania. 

7. Przed każdym użyciem upewnij się, że prawidłowy jest stan maszyny, zasilania, 

przewodów, połączeń i elementów sterowania. 

8. Nie ciągnij za przewody! Grozi to uszkodzeniem i porażeniem prądem. 

9. Podczas pracy i transportu maszyna musi znajdować się w pozycji pionowej. 

10. Maszynę należy kotwić do podłoża, które zapewnia stabilność i przenosi 

obciążenia wywierane przez maszynę i element. Źle przygotowane podłoże może 

być przyczyną uszkodzenia, nieprawidłowej pracy maszyny i obrażeń osób 

będących w pobliżu. 

11. Nie używaj maszyny w pobliżu materiałów palnych ani przy zagrożeniu wybuchem. 

12. Stosuj ochronę wzroku (przyłbica, tarcza, ekran), ochronę słuchu, rękawice i 

odzież ochronną. Odzież nie może być luźna. 

13. Nie dotykaj części ruchomych. Nie dopuść do pochwycenia czegokolwiek przez 

części ruchome. Nie wkładaj palców w otwory tarczy. 

14. Przed każdym użyciem upewnij się, że przewód spawalniczy nie zostanie 

pochwycony przez obracającą się tarczę lub inne elementy ruchome. 

15. Zachowaj szczególną ostrożność podczas zmiany kąta pochylenia tarczy. Nie 

dopuść do pochwycenia czegokolwiek przez mechanizm zmiany kąta pochylenia 

tarczy. Nie wkładaj rąk w pobliżu koła zębatego. 

16. Przed montażem/demontażem uchwytu lub elementu ustaw wyłącznik główny na 

„O”. 

17. Przed montażem uchwytu upewnij się, że łączna masa uchwytu i elementu nie 

przekracza nośności tarczy. Upewnij się, że położenie środka ciężkości uchwytu i 

elementu jest zgodne z wymaganiami. 
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18. Montuj/demontuj element w pozycji poziomej tarczy (kąt pochylenia tarczy 0⁰). 

Element możesz montować/demontować w pozycji pionowej (kąt pochylenia 

tarczy 90⁰) tylko jeśli używasz wspornika rolkowego. 

19. Upewnij się, że element lub uchwyt nie wystaje poza obrys tarczy. 

20. Nie przebywaj poniżej elementu zamontowanego na tarczy. 

21. Upewnij się, że element jest prawidłowo i stabilnie zamontowany do tarczy. 

22. Po odcięciu zasilania odczekaj 3 minuty przed otwarciem szafy sterowniczej. 

23. Po odcięciu zasilania odczekaj 60 sekund przed jego ponownym włączeniem. 

24. Do szafy sterowniczej nie mogą dostawać się ciała obce. Mogą one uszkodzić 

maszynę. 

25. Nie dopuszczaj do zamoknięcia maszyny. Nie wystawiaj maszyny na mróz, deszcz 

lub śnieg. 

26. W razie zamoknięcia lub uszkodzenia maszyny niezwłocznie zakończ pracę i 

skontaktuj się z serwisem w celu sprawdzenia i naprawy. 

27. Napraw może dokonywać tylko serwis wskazany przez sprzedawcę. 

28. Zapewnij łatwy i bezpieczny dostęp do strefy roboczej. Strefa robocza musi być 

dobrze oświetlona i wolna od przeszkód. 

29. Nie zostawiaj pracującej maszyny. 

30. Po skończeniu pracy i odłączeniu maszyny od zasilania oczyść tarczę suchą 

bawełnianą szmatką bez środków chemicznych. Nie usuwaj odprysków 

spawalniczych gołymi rękoma. 

31. Jeśli maszyna nie będzie używana, przechowuj ją w bezpiecznym i suchym 

miejscu oraz pokryj jej stalowe części środkiem antykorozyjnym. 
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3. SYMBOLE 

 

Nakaz przeczytania instrukcji obsługi. 

 

Nakaz stosowania odzieży ochronnej. 

 

Nakaz stosowania ochrony stóp. 

 

Zachowaj ostrożność! 

 

Ostrzeżenie przed ruchomymi elementami. 

 

Ostrzeżenie przed napięciem elektrycznym. 

 

Ostrzeżenie przed gorącą powierzchnią. 

 

Ostrzeżenie przed zgnieceniem. 
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4. URUCHOMIENIE I OBSŁUGA 

4.1. Transport i ustawienie 

Za pomocą klucza płaskiego 24 mm (nie dołączono) odkręć cztery wkręty i podkładki 

mocujące maszynę do palety (1). 

 

Maszynę przenoś na stanowisko za pomocą urządzeń transportowych. Podczas 

transportu wózkiem widłowym lub paletowym chwytaj od strony bocznej (2). Zachowaj 

ostrożność, aby nie zniekształcić ramy i nie uszkodzić przewodów.  

 

1 

2 
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Ustaw maszynę na płaskim podłożu zapewniającym stabilność i przenoszącym 

obciążenia wywierane przez maszynę i element. Wypoziomuj maszynę i zakotwicz 

kotwami M16 dobranymi do rodzaju podłoża (3). 

 
 
  

3 
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4.2. Podłączenie kontrolera 

Podłącz kontroler do pozycjonera przewodem kontrolera 3 m (1). Prawidłowo dopasuj 

końce przewodu do gniazd (2). 

4.3. Podłączenie źródła spawalniczego 

Przed podłączeniem przeczytaj instrukcję obsługi źródła spawalniczego. Podłącz 

przewód masowy źródła spawalniczego do złącza (3). 

 

 

  

  

Pozycjoner 

1 

1 

3 

DOBRZE ✓ ŹLE × 2 
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Pozycjoner może włączać/wyłączać zajarzenie łuku w momencie 

uruchomienia/zatrzymania obrotu tarczy. W tym celu należy według schematu 

elektrycznego podłączyć kablem 2-żyłowym zewnętrzne wejście START-STOP do 

zacisków 17 i 18 (maks. 24 V/1,5 A) w szafie sterowniczej. Aby otworzyć szafę 

sterowniczą odkręć śruby i zdejmij pokrywę (4). Kabel poprowadź przez przepusty (5). 

 

  

4 

5 
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Upewnij się, że kabel jest podłączony prawidłowo. Ustaw wyłącznik główny na „I”, aby 

włączyć zasilanie. Upewnij się, że wszystkie wyłączniki awaryjne są odblokowane. 

Ustaw wszystkie przełączniki kontrolera (kierunku obrotu, zajarzenia łuku, oscylacji) 

na „O”. Następnie wciśnij przycisk START, aby włączyć sterowanie. Ustaw przełącznik 

zajarzenia łuku na TEST. Wynikiem tego powinno być zajarzenie łuku. Następnie 

ustaw przełącznik zajarzenia łuku na „O”, aby wygasić łuk. 
 

W źródłach spawalniczych ustaw sterowanie cyklem spawania na 

dwutakt. Skutkiem ustawienia na czterotakt będzie błędne 

działanie maszyny. 

 

4.4. Ustawienie kąta pochylenia tarczy 

Upewnij się, że tarcza nie obraca się. Korbą (1) ustaw odpowiedni kąt pochylenia 

odczytując jego wartość z podziałki (2). 

 

 

 

  

2 

1 
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4.5. Montaż elementu 

4.5.1. Otwory montażowe 

Aby zamocować element bezpośrednio do tarczy, przykręć element śrubami klasy 8.8 

w otworach M8, M10, M12, M16 lub śrubami M16 i nakrętkami teowymi w kanałkach 

teowych. 
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4.5.2. Dopuszczalna masa w pozycji poziomej tarczy 

Maksymalna dopuszczalna masa maleje wraz z odległością środka ciężkości masy od 

osi tarczy (wykres). Aby bezpiecznie zamocować na tarczy będącej w pozycji poziomej 

masę 300 kg, środek ciężkości masy nie może być dalej niż 50 mm od osi tarczy. 
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4.5.3. Dopuszczalna masa w pozycji pionowej tarczy 

Maksymalna dopuszczalna masa maleje wraz z odległością środka ciężkości masy od 

powierzchni tarczy (wykres). Aby bezpiecznie zamocować na tarczy będącej w pozycji 

pionowej masę 300 kg, środek ciężkości masy nie może być dalej niż 100 mm od 

powierzchni tarczy. 
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Dodatkowo maksymalna dopuszczalna masa maleje wraz z odległością środka 

ciężkości masy od osi tarczy (wykres). W rozpatrywanym przypadku masy 300 kg, 

środek ciężkości masy nie może być dalej niż 50 mm od osi tarczy. 
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4.5.4. Mocowanie uchwytu 

Ustaw wyłącznik główny na „O”, aby wyłączyć zasilanie. Dołączonymi do uchwytu 

śrubami przykręć uchwyt (1).  

 Upewnij się, że łączna masa uchwytu i elementu nie przekracza nośności tarczy. 

Położenie środka ciężkości uchwytu i elementu musi być zgodne z wymaganiami. 

 

 

4.5.5. Mocowanie elementu 

Ustaw wyłącznik główny na „O”, aby wyłączyć zasilanie. Mocuj element w pozycji 

poziomej tarczy do uchwytu lub bezpośrednio w otworach montażowych tarczy. 

Pamiętaj o wyjęciu klucza z uchwytu. Śruby nie mogą wystawać poza tarczę, aby nie 

wejść w kolizję z korpusem pozycjonera. 

 

1 
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Element można też mocować w pozycji pionowej tarczy z użyciem wspornika 

rolkowego (opcja). Po umieszczeniu elementu na wsporniku należy zakotwić wspornik 

do podłoża. 
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Maks. Ø 630 mm Min. Ø 30 mm 
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4.6. Obsługa 

Ustaw wyłącznik główny na „I”, aby włączyć zasilanie. Upewnij się, że wszystkie 

wyłączniki awaryjne są odblokowane. Ustaw wszystkie przełączniki kontrolera 

(kierunku obrotu, zajarzenia łuku, oscylacji) na „O”. Następnie wciśnij przycisk START, 

aby włączyć sterowanie. Przycisk podświetli się. 

 Aby zatrzymać uruchamianie i odczytać wersję oprogramowania, wciśnij i 

przytrzymaj jeden z przycisków nawigacyjnych kontrolera. Po zwolnieniu przycisku i 

załadowaniu układu sterowania wyświetli się ekran główny.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Widok panelu bez podłączonego systemu SWSO 

 

Widok panelu z podłączonym systemem SWSO 

 W tab. 1 podano znaczenie symboli wyświetlanych z prawej strony ekranu 

głównego. 

Tab. 1. Symbole informujące o podłączonych modułach 

Symbol Opis 

 Moduł osi Z (opcja). 

 
Czujnik śledzący (opcja). 

 

Tryb pracy 

Tryb śledzenia złącza Proces 

Jednostka 
miary 

Prędkość 
obrotowa tarczy 

Prędkość liniowa 
obrotu tarczy 

Prędkość 
obrotowa tarczy 

Prędkość liniowa 
obrotu tarczy 

Tryb pracy 
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W czasie spawania przerywanego u góry ekranu głównego wyświetla się aktualnie 

wykonywany proces (tab. 2). 

Tab. 2. Symbole informujące o aktualnie wykonywanym procesie podczas spawania przerywanego 

Symbol Proces 

 Spawanie 

 Wypełnianie krateru 

 Spawanie wsteczne 

 Przeskok 
 

Za pomocą pokręteł ustaw wymagane parametry (tab. 3). Obróć pokrętło w prawo, aby 

zwiększyć wartość parametru. Obróć w lewo, aby zmniejszyć wartość. 

Tab. 3. Parametry widoczne na ekranie głównym 

Parametr Wartość Opis Sposób regulacji Wymagane 
akcesoria 

 

X cm/min 
[krok: 0,1] 
 
0,120-2,400 obr/min 
[krok: 0,001] 

Prędkość obrotu tarczy. 
 

Jeżeli średnica elementu jest 
zdefiniowana (tab. 4) to nad 
prędkością w obr/min 
wyświetla się obliczona na 
jej podstawie prędkość w 
cm/min (X). 
 
 
 

Obróć  
- 

 

Od -5,60 do +5,60 cm 
[krok: 0,02] 

Przesunięcie środka 
oscylacji. Obróć  

 
 

Oscylator 

 

0-5,0 s [krok: 0,1] 
(przy wyłączonym 
śledzeniu) 
0,2-5,0 s [krok: 0,1] 
(przy włączonym 
śledzeniu) 

Czas zatrzymania oscylacji 
w położeniu lewym. 

Wciśnij i przytrzymaj 

 i obróć  

Oscylator 

 

0-5,0 s 
[krok: 0,1] 

Czas zatrzymania oscylacji 
w położeniu środkowym. 

Wciśnij i przytrzymaj 

 i obróć  

Oscylator 

 

0-5,0 s [krok: 0,1] 
(przy wyłączonym 
śledzeniu) 
0,2-5,0 s [krok: 0,1] 
(przy włączonym 
śledzeniu) 

Czas zatrzymania oscylacji 
w położeniu prawym. 

Wciśnij i przytrzymaj 

 i obróć  

Oscylator 

 

0,1-11,8 cm 
[krok: 0,1] 

Szerokość oscylacji. 
Wciśnij i zwolnij  

(aktywuje ) i 

obróć  

Oscylator 
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Parametr Wartość Opis Sposób regulacji Wymagane 
akcesoria 

 

10-200 cm/min 
[krok: 5] 

Prędkość oscylacji 
(bez podłączonego modułu 
osi Z). 

Obróć  
Oscylator 

Prędkość oscylacji 
(z podłączonym modułem osi 
Z). 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wciśnij i zwolnij  

(aktywuje ) i 

obróć  

 

Od -2,50 do +2,50 cm 
[krok: 0,02] 

Wysokość palnika 
(z podłączonym modułem osi 
Z). 

Obróć  
 
 

Moduł osi Z 

 Od -100 do 100% 
 

Wychylenie pręta czujnika 
w osi Y 
(rzeczywiste/początkowe). 

Wychylenie 
rzeczywiste 
regulowane 
automatycznie. 
Wychylenie 
początkowe ustawione 
w momencie napięcia 
pręta czujnika. 

Oscylator 
Czujnik 
śledzący 

 Od -100 do 100% Wychylenie pręta czujnika 
w osi Z 
(rzeczywiste/początkowe). 

Wychylenie 
rzeczywiste 
regulowane 
automatycznie. 
Wychylenie 
początkowe ustawione 
w momencie napięcia 
pręta czujnika. 

Moduł osi Z 
Czujnik 
śledzący 

Aby ustawić pozostałe parametry, upewnij się, że przełącznik kierunku obrotu jest 

ustawiony na „O”. Następnie wciśnij i przytrzymaj oba przyciski nawigacyjne przez trzy 

sekundy, aby wyświetlić pierwszy ekran ustawień. 
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Aby przejść do kolejnego ekranu ustawień, wciśnij prawy przycisk nawigacyjny. Aby 

przejść do ekranu poprzedniego, wciśnij lewy przycisk nawigacyjny. 

Za pomocą pokręteł ustaw wymagane parametry (tab. 4). 

Tab. 4. Parametry widoczne na ekranach ustawień 

Parametr Wartość Opis Sposób 
regulacji 

 

 Niezdefiniowana średnica elementu spawanego.  Wciśnij 

 

10,0-63,0 cm 
[krok: 0,1] 

Zdefiniowana średnica elementu spawanego. Obróć 

 

 

 Rodzaj spawania. Obróć 

 

 

Spawanie ciągłe.  

 

Spawanie przerywane. 

 

Spawanie przerywane automatyczne. Spawanie 
na całym obwodzie elementu. Długość 
przeskoku pomiędzy spoinami jest obliczana 
automatycznie. 

 

Spawanie z nakładką. Po spawaniu całego 
obwodu wykonywana jest nakładka o 
zdefiniowanej przez operatora długości. 

 

10,0-999,0⁰ 
[krok: 0,1] 
(przy 
niezdefiniowanej 
średnicy elementu) 
 
10,0-999,0 cm 
[krok: 0,1] 
(przy zdefiniowanej 
średnicy elementu) 

Całkowita droga spawania. Po osiągnięciu drogi 
całkowitej pozycjoner wykonuje czynności 
zgodne z ustawionym zachowaniem końcowym 

 ,   lub . 

Obróć 

 

 Niezdefiniowana droga spawania. Spawanie 
trwa do momentu zatrzymania przez operatora. 

Wciśnij 
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Parametr Wartość Opis Sposób 
regulacji 

 

1-30 
[krok: 1] 
 

Ilość spoin (parametr dostępny tylko przy 
włączonym spawaniu przerywanym 
automatycznym). 

Obróć 

 

 

0-90,0⁰ 
[krok: 0,1] 
(przy 
niezdefiniowanej 
średnicy elementu) 
 
0-X cm 
[krok: 0,1] 
(przy zdefiniowanej 
średnicy elementu) 

Długość nakładki (parametr dostępny tylko przy 
włączonym spawaniu z nakładką). 
 
Maksymalna długość nakładki w cm (X) jest 
zależna od zdefiniowanej średnicy elementu i 
odpowiada ¼ jego obwodu. 

Obróć 

 

 

0-30,0 s 
[krok: 0,1] 

Czas wypełnienia krateru przed spawaniem. 
W celu aktywowania tego parametru dla trybu 
spawania ciągłego i spawania z nakładką 
należy przed rozpoczęciem procesu 
spawania przełączyć zajarzenia łuku 
spawalniczego w pozycję „I” na panelu 
sterowania. 

Obróć 

 

 

0-30,0 s 
[krok: 0,1] 

Czas wypełnienia krateru po spawaniu. Obróć 

 

 

0-100,0⁰ 
[krok: 0,1] 
(przy 
niezdefiniowanej 
średnicy elementu) 
 
0-100 cm 
[krok: 0,1] 
(przy zdefiniowanej 
średnicy elementu) 

Długość spoiny (parametr dostępny tylko przy 
włączonym spawaniu przerywanym). 

Obróć 

 

 

0-100,0⁰ 
[krok: 0,1] 
(przy 
niezdefiniowanej 
średnicy elementu) 
 
0-100 cm 
[krok: 0,1] 
(przy zdefiniowanej 
średnicy elementu) 

Długość przeskoku między spoinami (parametr 
dostępny tylko przy włączonym spawaniu 
przerywanym). W przypadku spawania 
przerywanego automatycznego wartość jest 
obliczana automatycznie na podstawie 
wprowadzonej długości spoiny i ilości spoin. 
 
 
 

Obróć 

 

 

0-90,0⁰ 
[krok: 0,1] 
(przy 
niezdefiniowanej 
średnicy elementu) 
 

Długość spawania wstecznego (parametr 
dostępny tylko przy włączonym spawaniu 
przerywanym). 
 

Obróć 
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Parametr Wartość Opis Sposób 
regulacji 

0-X cm 
[krok: 0,1] 
(przy zdefiniowanej 
średnicy elementu) 
 

Maksymalna długość spawania wstecznego w 
cm (X) jest zależna od zdefiniowanej średnicy 
elementu i odpowiada ¼ jego obwodu. 
 
 
 
 
 
 

 

 Zachowanie przekaźnika zajarzenia łuku 
podczas wypełniania krateru (do spawania 
przerywanego). 

Obróć 

 

 

Wyłączony. Źródło spawalnicze zmniejsza prąd 
łuku podczas wypełniania krateru. Czas 
wypełnienia krateru musi być większy lub równy 
czasowi wygaszania łuku ustawionemu w źródle 
spawalniczym. 

 

Włączony. Źródło spawalnicze używa 
maksymalnego prądu podczas wypełniania 
krateru. 

  Zachowanie końcowe. Określa czynności po 
osiągnięciu drogi całkowitej. 

Obróć 

 

 

Zatrzymuje pozycjoner i łuk spawalniczy.  
Aby kontynuować, ustaw przełącznik kierunku 

obrotu na „O”, co usunie symbol informacyjny . 

 

Zatrzymuje łuk spawalniczy i wykonuje powrót 
pozycjonera do pozycji początkowej.  
Aby kontynuować po osiągnięciu pozycji 
początkowej, ustaw przełącznik kierunku obrotu 

na „O”, co usunie symbol informacyjny . 

 

Zatrzymuje pozycjoner i łuk. Aby pozycjoner 
powrócił do pozycji początkowej, wciśnij F1, F2 
lub F3.  
Aby kontynuować po osiągnięciu pozycji 
początkowej, ustaw przełącznik kierunku obrotu 

na „O”, co usunie symbol informacyjny . 

 

 Automatyczne śledzenie złącza spawalniczego 
(regulacja parametru możliwa tylko przy 
podłączonym czujniku śledzącym). Ustawienie 
Z, YZ (wymagany moduł osi Z) lub Y umożliwia 
też ręczną korektę początkowego położenia 
palnika z poziomu ekranu głównego pokrętłami 
F1 i F2. 

Obróć 

 

 

Wyłączone. Złącze spawalnicze nie będzie 
śledzone automatycznie. Możliwa jest jednak 
ręczna korekta położenia palnika w osi Y 
podczas spawania (też w osi Z jeśli podłączony 
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Parametr Wartość Opis Sposób 
regulacji 

jest moduł osi Z). Tryb śledzenia złącza: 
. 

 

Automatyczne śledzenie tylko w osi Y. 
Tryb śledzenia złącza: . 

 

Automatyczne śledzenie tylko w osi Z. 
Tryb śledzenia złącza: . 

 

Automatyczne śledzenie w osiach Y i Z. 
Tryb śledzenia złącza: . 
 

 

 Czułość układu śledzenia. Wciśnij i 
obróć 

 
 

Normalna. 

 

Niska. Palnik dopasowuje się wolniej do złącza 
spawalniczego. 

 

Wysoka. Palnik dopasowuje się szybciej do 
złącza spawalniczego. 

 

Aby wyjść do ekranu głównego, naciśnij i przytrzymaj oba przyciski nawigacyjne przez 

trzy sekundy. 

 Aby pozycjoner sterował palnikiem, ustaw przełącznik zajarzenia łuku na „I”. 

 Przełącznikiem na panelu sterowania wybierz urządzenie uruchamiające obrót  

( - kontroler,  - przełącznik nożny). 

 Jeśli wybrano uruchamianie obrotu kontrolerem , aby uruchomić obrót, wybierz 

kierunek obrotu za pomocą przełącznika kierunku obrotu. Aby zatrzymać obrót, ustaw 

przełącznik kierunku obrotu na „O”. 

 

Jeśli przełącznik zajarzenia łuku jest ustawiony na „I”, to palnik 

zacznie spawać natychmiast po uruchomieniu obrotu. 

 

Jeśli wybrano uruchamianie obrotu przełącznikiem nożnym , wybierz kierunek 

obrotu za pomocą przełącznika kierunku obrotu. Następnie, aby uruchomić obrót, 

wciśnij przełącznik nożny. Aby zatrzymać obrót, ponownie wciśnij przełącznik nożny. 

 W razie zagrożenia wciśnij wyłącznik awaryjny, aby zatrzymać obrót. 
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 W czasie pracy pozycjonera tryb  zmieni się na . Parametry 

ekranu głównego można regulować w każdym momencie pokrętłami. Parametry 

ekranów ustawień można zmienić tylko po zatrzymaniu pozycjonera. 

 Po skończeniu pracy ustaw wszystkie przełączniki (kierunku obrotu, zajarzenia 

łuku i oscylacji) na „O”. Ustaw wyłącznik główny na „O” aby wyłączyć pozycjoner. 

Następnie odłącz pozycjoner od zasilania. 
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4.7. Rozwiązywanie problemów 

Komunikat Problem Rozwiązanie 

 

Została osiągnięta droga całkowita. Ustaw przełącznik kierunku 
obrotu na „O”. 

 

Przełącznik kierunku obrotu nie 
ustawiony na „O” w momencie włączenia 
zasilania. 

Ustaw przełącznik kierunku 
obrotu na „O”. 

 

Przełącznik zajarzenia łuku ustawiony 
na TEST w momencie włączenia 
zasilania. 

Ustaw przełącznik zajarzenia 
łuku na „O”. 

 

Przełącznik oscylacji ustawiony na TEST 
w momencie włączenia zasilania. 

Ustaw przełącznik oscylacji na 
„O”. 

 

Brak komunikacji. Upewnij się, że przewody są 
podłączone właściwie. 

Uszkodzenie sterownika. Skontaktuj się z serwisem 
w celu sprawdzenia i naprawy. 
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5. AKCESORIA 

5.1. Zestaw kluczy do uchwytów 

 

1 Adapter 15 mm z wkrętem dociskowym 1 szt. 

2 Adapter 12 mm z wkrętem dociskowym 1 szt. 

3 Klucz specjalny 22 mm 1 szt. 

4 Pokrętło typu T 1 szt. 

5 Przedłużka pokrętła 2 szt. 

6 Klucz sześciokątny 2,5 mm 1 szt. 

 

  

1 

2 

3 

4 

5 
6 

Numer części: 
ZST-0681-22-00-00-0 
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5.2. Uchwyt D250 

Masa: 22 kg. 

 

1 Uchwyt D250 ze szczękami wewnętrznymi 1 szt. 

2 Szczęki zewnętrzne 1 szt. 

3 Klucz 1 szt. 

4 Śruba M12x70 3 szt. 
 

 

Aby zmienić zestaw szczęk, użyj klucza (1) i wyjmij szczęki z uchwytu. Następnie włóż 

nowy zestaw szczęk zgodnie z numeracją 1-3 (2). Podczas wkładania każdej szczęki 

obracaj kluczem (1), aby w gnieździe pojawiła się końcówka spirali (3). 

4 

Numer części: 

UCW-0681-18-00-00-0 

3 

2 

1 

120 mm 
 

80 mm 

 
 250 mm 
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1 

3 

2 

Nr 1 

Nr 1 

Nr 1 

Nr 3 

Nr 3 

Nr 3 

Nr 2 

Nr 2 

Nr 2 
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5.3. Uchwyt D400 

Masa: 70 kg. 

 

1 Uchwyt 1 szt. 

2 Klucz 1 szt. 

3 Śruba M16x100 3 szt. 

 

 

 

3 

2 

1 

Numer części: 

UCW-0681-17-00-00-0 

 

173,5 mm 

100 mm 

400 mm 
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Aby obrócić szczęki (1), odkręć śruby (2). 

 

  

2 

2 

1 

1 
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5.4. Uchwyty DD300, DD400 

 

 

 

 

 

 

Typ D H B 
Siła 

zacisku 
Masa 

elementu 

Średnica 
mocowania 

zewnętrznego 

Średnica 
mocowania 

wewnętrznego 

Masa 
uchwytu 

DD300 300 mm 79,5 mm 48,5 mm 250 kg 120 kg 170-280 mm 80-190 mm 15 kg 

DD400 400 mm 100 mm 50 mm 350 kg 240 kg 250-380 mm 120-250 mm 30 kg 

 

  

Numer części (DD300): 
UCW-0681-19-00-00-0  
(w tym 3 śruby M8x50) 

Numer części (DD400): 
UCW-0681-20-00-00-0  
(w tym 3 śruby M10x55) 

6xM6 

H 

B 

D 
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Aby zamocować element od wewnątrz, obracaj rękojeści (1), aż do wysunięcia szczęk 

(2). Następnie obróć szczęki o 180° (3). Włóż zestaw szczęk zgodnie z numeracją  

1-3 (4). Podczas wkładania każdej szczęki obracaj rękojeści (1), aby w gnieździe 

pojawiła się końcówka spirali (5). 

 

1 

2 

4 

5 

Nr 1 

Nr 3 Nr 2 

Nr 1 

Nr 3 
Nr 2 

Nr 1 

Nr 3 Nr 2 

3 
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5.5. Zestaw elementów mocujących 

Umożliwia zamocowanie elementu do tarczy. 

 

1 Zacisk 100 mm x 32 mm x 19 mm 3 szt. 

2 Zacisk 150 mm x 32 mm x 22 mm 3 szt. 

3 Zacisk stopniowy 28 mm x 20 mm - 38 mm 4 szt. 

4 Zacisk stopniowy 35 mm x 28 mm - 64 mm 4 szt. 

5 Zacisk stopniowy 98 mm x 64 mm - 152 mm 4 szt. 

6 Nakrętka teowa 12 mm x 18 mm x 14 mm 6 szt. 

7 Nakrętka kołnierzowa M10 x 15 mm 6 szt. 

8 Nakrętka złączna M10 x 30 mm 4 szt. 

9 Śruba dwustronna 75 mm x 30 mm 4 szt. 

10 Śruba dwustronna 100 mm x 30 mm 4 szt. 

11 Śruba dwustronna 125 mm x 30 mm 4 szt. 

12 Śruba dwustronna 150 mm x 30 mm 4 szt. 

13 Śruba dwustronna 175 mm x 30 mm 4 szt. 

14 Śruba dwustronna 200 mm x 30 mm 4 szt. 
 

Nakrętki teowe wkładaj od spodu tarczy w osłony. Śruba nie może wystawać poza 

nakrętkę. 

 

Numer części: 
ZST-0681-15-00-00-0 

 
 

10 

1 

3 

4 

6 
7 

8 

11 

5 

2 

12 

14 

13 

9 

DOBRZE ✓ 

 

ŹLE × 
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5.6. Uchwyt palnika 

 

1 Uchwyt palnika 1 sztuka 

2 Śruba M10×16 2 sztuki 

3 Klucz płaski 10 mm 1 sztuka 

4 Klucz sześciokątny 8 mm 1 sztuka 

5 Klucz sześciokątny 5 mm 1 sztuka 

6 Klucz sześciokątny 4 mm 1 sztuka 
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Numer części: 
UCW-0730-18-00-00-0 
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W celu montażu uchwytu palnika ustaw kąt pochylenia tarczy (1) tak, aby zapewnić 

łatwy i bezpieczny dostęp do otworów montażowych (2). Następnie ustaw wyłącznik 

główny na „O” (3), aby wyłączyć zasilanie. Kluczem sześciokątnym 8 mm przykręć 

uchwyt dwiema śrubami M10x16 (4). 

 

  

1 

2 

3 
4 
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5.7. Wspornik rolkowy 

Umożliwia mocowanie elementu w pozycji pionowej tarczy. Nośność: 1000 kg. 

 

1 Podstawa wspornika 1 sztuka 

2 Korpus do elementów o średnicy 30-330 mm 1 sztuka 

3 Korpus do elementów o średnicy 330-630 mm 1 sztuka 

4 Rolka 2 sztuki 

5 Śruba M10x25 2 sztuki 
 

  

Numer części: 
WSP-0681-21-00-00-0 
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Wybrany korpus zamontuj na podstawie wspornika przykręcając dwie śruby M10x25 

kluczem sześciokątnym 8 mm (nie dołączono) (1). Umieść obie rolki w rowkach (2) 

symetrycznie względem korpusu. 

 

  

1 

2 
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5.8. System wspomagania spawania obwodowego 

System wspomagania spawania obwodowego umożliwia spawanie z oscylacją oraz 

śledzenie złącza spawalniczego. 

 

5.8.1. Stojak palnika 

Służy do mocowania palników MIG/MAG oraz elementów systemu wspomagania 

spawania obwodowego. 

 

Numer części: 
STJ-0744-00-00-00-0 
 
W tym: 
Klucz płaski 13 mm 
Klucz płaski 10 mm 
Klucz sześciokątny 6 mm 
Klucz sześciokątny 5 mm 
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5.8.2. Oscylator 

Umożliwia oscylację palnikami MIG/MAG o średnicy 16-22 mm. 

 

1 Oscylator 1 sztuka 

2 Podkładka 4 sztuki 

3 Śruba M5x16 4 sztuki 

4 Wspornik 1 sztuka 

5 Kostka zaciskowa 1 sztuka 

6 Krótki uchwyt palnika 1 sztuka 

5.8.3. Moduł osi Z 

Umożliwia sterowanie wysokością położenia palnika. 

 

Numer części: 
OSC-0720-01-00-00-0 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

Numer części: 
OSK-0654-04-00-00-0 
(w tym przewód 0,8 m) 
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5.8.4. Czujnik śledzący 

Umożliwia śledzenie złącza spawalniczego. 

 

1 Wspornik czujnika 2 sztuki 

2 Kostka zaciskowa 1 sztuka 

3 Pręt z widełkami 1 sztuka 

4 Czujnik śledzący 1 sztuka 

5 Przewód 1 m 1 sztuka 

6 Klucz sześciokątny 1,5 mm 1 sztuka 

7 Klucz sześciokątny 2 mm 1 sztuka 
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Numer części: 
CZJ-0654-05-00-00-0 
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5.8.5. Końcówki czujnika śledzącego 

Umożliwiają śledzenie złącza spawalniczego w różnych aplikacjach. 
 

Końcówki z adapterami 

Służą do śledzenia złączy typu doczołowego o małych rozmiarach, które nie pozwalają 

na umieszczenie w nich końcówki z kulką. W takim przypadku nie powinny 

występować spoiny sczepne. 

 

 

 

Końcówka z kulką 

Służy do śledzenia złączy typu doczołowego i pachwinowego bez spoin sczepnych. 

Geometria złącza przygotowanego do spawania musi umożliwiać stabilne 

prowadzenie kulki. 

 

Numer części: WSP-0523-07-01-13-0 (pręt wymagany do montażu końcówki) 

Numer części: ADT-0506-40-00-00-0 

Numer części: ADT-0506-41-00-00-0 

Numer części: ADT-0506-43-00-00-0 
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Końcówka gięta 

Służy do śledzenia złączy typu pachwinowego ze spoinami sczepnymi.  

 

Po odpowiednim ustawieniu może też być użyta w spoinach pachwinowych bez spoin 

sczepnych. 

 

Końcówka z widełkami 

Służy do śledzenia złączy typu pachwinowego ze spoinami sczepnymi i do spawania 

wielościegowego. 
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5.8.6. Kontroler 

Służy do ustawiania parametrów spawania. 

 

 

5.8.7. Przewód 

Służy do podłączenia kontrolera lub systemu wspomagania spawania obwodowego 

do pozycjonera. Długość: 3 m. 

 

 

  

Numer części: 
PNL-0736-23-00-00-0 
 

Numer części: 
PWD-0736-30-00-00-0 
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5.8.8. Podłączenie i obsługa 

Za pomocą klucza sześciokątnego 4 mm (nie dołączono) zamocuj oscylator czterema 

podkładkami i śrubami M5x16 do stojaka palnika (1). 

 

Jeśli chcesz używać samego oscylatora, umieść w jego uchwycie wspornik z kostką 

zaciskową i uchwytem palnika (2). 

 

  

  

1 

2 
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3 

Jeśli chcesz śledzić złącze spawalnicze, zamontuj w uchwycie oscylatora moduł 

osi Z (3). Zgodnie z poniższym rysunkiem zmontuj czujnik i uchwyt palnika w 

konfiguracji odpowiedniej do kierunku obrotu i kąta pochylenia tarczy. 
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Poniższy rysunek przedstawia prawidłowe ustawienie czujnika śledzącego 

odpowiednio przy ustawieniu tarczy pod kątem 0° i 90°. 

 

  Kąt pochylenia tarczy 0⁰ 

Kąt pochylenia tarczy 90⁰ 
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POZYCJONER 

Gniazdo systemu wspomagania spawania 

obwodowego (SWSO) 

 

10 

Przewód 0,8 m 

Przewód 1 m 

Przewód 3 m 

Aby użyć innej końcówki czujnika, kluczem sześciokątnym 2 mm poluzuj wkręt (5) i 

wyjmij zainstalowany pręt czujnika (6). Następnie zamontuj pręt z końcówką 

rozwidloną (7) lub zamocuj jedną z trzech końcówek do oddzielnego pręta (8) 

dokręcając wkręty (9) kluczem sześciokątnym 1,5 mm i zamontuj pręt w czujniku. 

 

Ustaw przełącznik zasilania oscylatora na „O” (10). Następnie połącz elementy 

systemu zgodnie z poniższym rysunkiem. 

 

Przed podłączeniem oscylatora do pozycjonera, ustaw wyłącznik 

główny pozycjonera na „O”, aby wyłączyć zasilanie! 

 

Ustaw przełącznik zasilania oscylatora na „I”. Następnie włącz zasilanie pozycjonera. 
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Ustaw system wspomagania spawania obwodowego względem elementu. Umieść 

palnik w uchwycie palnika. Zachowaj odległość między palnikiem a czujnikiem, aby 

ochronić końcówkę czujnika przed odpryskami spawalniczymi. Następnie pochyl pręt 

czujnika względem złącza tak, aby napiąć pręt. Końcówkę ustaw, jak pokazano. 
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Na poniższym rysunku pokazano zasadę działania układu śledzenia. Gdy końcówka 

czujnika przesuwa się, układ wykrywa każdą zmianę pozycji złącza. Następnie 

oscylator, oś Z i palnik są przesuwane tak, aby utrzymać właściwą pozycję nad 

złączem. 
 

 

Zwróć szczególną uwagę na orientację czujnika śledzenia 

względem oscylatora. Nieprawidłowa orientacja będzie skutkować 

błędnym działaniem układu. 
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6. SCHEMAT ELEKTRYCZNY 
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7. DEKLARACJA ZGODNOŚCI 

 

Deklaracja zgodności  

 

PROMOTECH sp. z o.o. 

ul. Elewatorska 23/1 

15-620 Białystok 

 

Deklarujemy z pełną odpowiedzialnością, że wyrób: 

Pozycjoner spawalniczy PRO-WP 300P 

do którego odnosi się niniejsza deklaracja jest zgodny z normami: 

 PN-EN ISO 12100: 2012  

 PN-EN 60204-1: 2018 

 PN-EN ISO 13854: 2020 

 PN-EN ISO 13857: 2020 

 PN-EN ISO 10218-1: 2011 

 PN-EN IEC 61000-6-2: 2019 

 PN-EN IEC 61000-6-4: 2019 

i spełnia przepisy dyrektyw: 2011/65/UE, 2012/19/UE, 2014/30/UE, 2006/42/WE. 

Osoba odpowiedzialna za przygotowanie dokumentacji technicznej: 

Wiktor Marek Siergiej, ul. Elewatorska 23/1, 15-620 Białystok 

   
Białystok, 2023-03-06 ___________________________ 

Wiktor Marek Siergiej 

Prezes Zarządu 
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8. OCHRONA ŚRODOWISKA 

To urządzenie jest oznaczone zgodnie z Dyrektywą Europejską 2012/19/UE 

symbolem przekreślonego kontenera na odpady. Takie oznakowanie 

informuje, że sprzęt ten po okresie jego użytkowania nie może być 

umieszczany łącznie z innymi odpadami pochodzącymi z gospodarstwa domowego. 

Użytkownik jest zobowiązany do oddania go do punktu zbierania zużytego sprzętu 

elektrycznego i elektronicznego. Podmioty zajmujące się zbiórką zużytego sprzętu, w 

tym lokalne punkty zbiórki, sklepy oraz gminne jednostki, tworzą odpowiedni system 

umożliwiający oddanie takiego sprzętu. Właściwe postępowanie ze zużytym sprzętem 

elektrycznym i elektronicznym przyczynia się do uniknięcia szkodliwych dla zdrowia 

ludzi i środowiska naturalnego konsekwencji, wynikających z obecności składników 

niebezpiecznych oraz niewłaściwego składowania i przetwarzania takiego sprzętu. 

 



 Pozycjoner spawalniczy PRO-WP 300P 

Dokument chroniony prawem. 

Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione. 

64 

9. KARTA GWARANCYJNA 

1. Gwarancja obejmuje jedynie wady powstałe z przyczyny tkwiącej w sprzedanym 

wyrobie, będącej następstwem wadliwości użytych materiałów, nieprawidłowości 

montażu lub technologii wykonania. 

2. ZALCO sp. z o.o. udziela Nabywcy gwarancji na okres 12 miesięcy od daty 

sprzedaży na napęd zamontowany w maszynie, który wraz z pozostałymi zespołami 

stanowi kompletną maszynę. Producent został wyłączony z jakiejkolwiek 

odpowiedzialności z tytułu gwarancji i rękojmi. 

3. W przypadku wystąpienia niesprawności maszyny użytkownik zobowiązany jest 

powiadomić pisemnie sprzedawcę i dostarczyć wyrób do wskazanego 

przez ZALCO sp. z o.o. punktu serwisowego. Maszyny muszą być dostarczane 

w oryginalnych opakowaniach fabrycznych wraz z niezbędnymi dokumentami (karta 

gwarancyjna, kopia dowodu kupna). Dostawa reklamowanej maszyny firmą 

spedycyjną do ZALCO sp. z o.o. na koszt odbiorcy tylko po wcześniejszym 

uzgodnieniu i ustaleniu właściwej firmy kurierskiej. 

4. Gwarancja nie obejmuje: 

a) uszkodzeń powstałych po okresie gwarancyjnym; 

b) napraw w przypadku, gdy nie przedstawiono oryginału karty gwarancyjnej; 

c) uszkodzeń powstałych z winy użytkownika; 

d) uszkodzeń wynikłych z wpływu otoczenia, niewłaściwego składowania, 

zewnętrznych uszkodzeń mechanicznych oraz uszkodzeń wynikłych z wpływu 

ciał obcych na uzwojenia silnika, elementy w szafie sterowniczej i zasilanie; 

e) uszkodzeń wynikłych z częstych gwałtownych przeciążeń urządzenia; 

f) uszkodzeń wynikłych ze stałego przeciążenia urządzenia (przegrzanie 

uzwojeń silnika); 

g) uszkodzeń wynikłych z nieprawidłowej eksploatacji i konserwacji, użytkowania 

przedmiotu sprzedaży niezgodnie z przepisami lub też użycia niezgodnego 

z instrukcją obsługi osprzętu; 

h) uszkodzeń i niewłaściwej pracy spowodowanych nieodpowiednim napięciem; 

i) normalnego zużycia części podczas eksploatacji lub zużycia elementów 

o swojej skończonej trwałości, np. tarczy; 

j) napraw polegających na regulacji; 

k) roszczeń z tytułu parametrów technicznych wyrobu, o ile są one zgodne 

z podanymi przez producenta; 

l) uszkodzeń powstałych wskutek napraw lub prób napraw podjętych przez 

osoby nieuprawnione. 

5. ZALCO sp. z o.o. zobowiązuje się w terminie 14 dni do rozpatrzenia 

i powiadomienia reklamującego o tym czy reklamacja została uwzględniona. 

W przypadku uwzględnienia reklamacji gwarant zobowiązuje się do 
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przeprowadzenia bezpłatnej naprawy gwarancyjnej w wyspecjalizowanym punkcie 

serwisowym w możliwie najkrótszym czasie. 

6. Nabywca traci uprawnienia z tytułu gwarancji w przypadku: 

a) zerwania plomb gwarancyjnych; 

b) samowolnych napraw lub przeróbek; 

c) używania maszyny niezgodnie z jej przeznaczeniem opisanym w instrukcji 

obsługi; 

d) używania niewłaściwych narzędzi lub innych materiałów eksploatacyjnych niż 

opisane w instrukcji obsługi; 

e) wystąpienia uszkodzeń powstałych z przyczyn innych niż błędy montażu lub 

wady materiałowe. 

7. W przypadku nieuzasadnionej reklamacji wynikającej z niezaznajomienia się 

z instrukcją obsługi urządzenia, reklamujący może zostać obciążony poniesionymi 

kosztami transportu i opinii rzeczoznawcy. W przypadku reklamacji bezzasadnej 

koszty przesyłki zostaną scedowane na reklamującego. 

8. Niezbędnym warunkiem ważności karty gwarancyjnej jest wpisanie daty sprzedaży 

urządzenia potwierdzone stemplem i podpisem sprzedawcy. 

 

 

Numer seryjny ...............................................................................................................  

 

 

Data sprzedaży ..............................................................................................................  

 

 

Podpis i pieczęć sprzedawcy .........................................................................................  
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