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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

o Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas transportu
musza by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

e Dla ufatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa Modelu:
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS
HANDY MIG K14000-1
HANDY CORE K14001-1

PARAMETRY WEJSCIOWE

Napiecie zasilania U1 Pobdr mocy z sieci Czestotliwos¢
C'\(/l)lR(’;E 232\_?;21)/0% 2,5 kW dla 20% Cyklu Pracy 50/60Hz
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
(Opacgli br 2ﬁ¥cj<8°pgcy) Prad wyjéciowy Napiecie wyjsciowe
MIG 20% 70A 17,5 vdc
CORE 20% 70A 17,5 vdc
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pradu spawania Maksymalne napiecie stanu jalowego
MIG 45A - 80A 29 Vdc
CORE 45A - 80A 29 vVdc
ZALECANE PARAMETRY BEZPIECZNIKA ZASILANIA | PRZEWODU ZASILAJACEGO
Bezpiecznik lub wylacznik nadpradowy Przewdd zasilajgcy
230V
MIG 16 A zwloczny 4 zytowy, 4mm?
CORE 16 A zwloczny 4 zytowy, 4mm?
WYMIARY
Waga Wysokosé Szerokos¢ Dtugosc¢
MIG 20,9 kg 345 mm 220 mm 455 mm
CORE 20,9 kg 345 mm 220 mm 455 mm
Stopien ochrony obudowy Do;\)htljzs;(;ilga(t\glzlg?goéé Temperatura pracy Temperatura sktadowania
P23 <90 % od -10 °C do +40 °C od -25 °C do +55 °C
Polski Polski




Ekoprojekt

Urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z Dyrektywa 2009/125/EC oraz rozporzadzeniem 2019/1784/EU.

Sprawnos$é urzadzenia i pobdr mocy jatowej:

Indeks Nazwa S RIS punkcu'a maksyl_nalnego Odpowiednik
poboru mocy / Pobér mocy jatowej
K14000-1 HANDY MIG 50,4 % / 26W Brak odpowiednika

Stan jatowy dla danego urzadzenia definiujemy gdy spetnione sg ponizsze warunki:

STAN JALOWY
Warunek Obecnos¢
Tryb MIG
Tryb TIG
Tryb MMA
Po 30 min. spoczynku X

Wentylator nie pracuje

Wartosci sprawnosci i poboru mocy jatowej zostaty zmierzone przy uzyciu metody i warunkéw opisanych standardem

EN 60974-1:20XX.

Informacje takie jak producent, nazwa wyrobu, kod i numer wyrobu, numer seryjny oraz data produkcji moga by¢ odczytane
z tabliczki znamionowej urzadzenia, wg ponizszego wzoru:

Gdzie:

[T XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 ——{Code: XxXXX| XXXXXXX|

SIN: PLYYMMXXXXX —

el

MM XXXXX

P1|YY

1- Nazwa producenta oraz adres
2-  Nazwa produktu

3- Kod produktu
4-  Numer wyrobu

5-  Numer seryjny urzadzenia
5A- kraj produkgciji
5B- rok produkgcji
5C- miesigc produkcii
5D- kolejny numer urzgdzenia (inny dla kazdego urzadzenia)
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Typowe zuzycie gazu dla urzadzen MIG/MAG:

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawania drutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] V] [m/min] [I/min]
Wegiel, stal | 59,41 | 95:200 | 1822 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
niskostopowa
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenityczna . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
stal nierdzewna 08+16 85+300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14 +16
Stop miedzi 0,9+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12+ 16
Magnez 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Typowe zuzycie gazu w metodzie TIG:

Podczas spawania metodg TIG, zuzycie gazu zalezy w duzej mierze od pola przekroju dyszy. Zuzycie gazu dla typowych
uchwytéw:

Hel: 14-24 |/min.
Argon: 7-16 I/min.

Uwaga: Nadmierny wyptyw gazu moze spowodowac¢ zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczen z otoczenia oraz
wnikanie ich w jezioro spawalnicze.

Uwaga: Boczny wiatr lub przecigg moze spowodowaé zaktdcenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.

E Koniec zycia produktu

Pod koniec okresu uzytkowania produktu nalezy go odda¢ do recyklingu zgodnie z Dyrektywg 2012/19/EU (WEEE).
Informacje o demontazu oraz surowcach krytycznych obecnych w produkcie mozna znalezé na stronie internetowej
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarza¢ zakiocenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywaé na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowaé problemy z
zachowaniem wymogéw bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktocen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy dokfadnie zapozna¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywa¢ go w gospodarstwie

domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczeh koniecznych do wyeliminowania

mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i obstugiwane tak jak to

opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie¢ wystgpienie jakiekolwiek zakiocen elektromagnetycznych
obstugujacy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric.
Nie dokonywaé zadnych zmian w tym urzgdzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzgdzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzadzenia, ktére moglyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca

pracy i urzadzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzadzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibracii.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzadzenia wspomagajgce stuch.

Sprawdzi¢ odpornosé¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi by¢ pewien,

ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. MoZe to wymaga¢ dodatkowych pomiarow.

o Wymiary miejsca pracy, ktore nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych czynnikéw,
ktére mogg mie¢ miejsce.

AZzeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazowki:

e Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukgji. Jesli mimo to pojawig sie zaktécenia,
moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewzigcia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napigcia zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i ulozone razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potgczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemoéw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i
urzgdzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan
moze to okazac sig niezbedne.

/!\, UWAGA

Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;j.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

01/11

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy dopilnowaé¢, aby instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy byty przeprowadzane wylgcznie przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania
urzadzenia nalezy przeczyta¢ i zrozumiec¢ niniejszg instrukcje obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w niniejszej
instrukcji obstugi moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, utrate zycia lub spowodowaé uszkodzenie
samego urzgdzenia. Nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ podane ponizej objasnienia symboli ostrzegawczych. Firma Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacjg lub
nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie
i innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercig.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze byC¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie tutaj zawartych regut moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, smieré lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego lub podtgczonego materiatu spawanego, gdy urzadzenie jest
zatgczone do sieci. Odizolowa¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podtgczonego materiatu
spawanego.

'
°

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajacy i spawalnicze
z uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwaZone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla uniknigcia ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktasé¢
uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgca kontakt z
zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny pltynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zakitécac prace rozrusznikdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem
pracy z tym urzadzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzadzenie przyporzadkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzen ochrony osobistej, posiadajace filtr zabezpieczajgcy o stopniu ochrony maksimum
15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla unikniecia takiego ryzyka musi
by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajgcy opary i gazy ze strefy oddychania.

PROMIENIOWANIE tUKU MOZE POPARZYC: Stosowa¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem
i ostony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami fuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla
ochrony skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronic
personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac¢ ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
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5 Polski



ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem
z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny byé odpowiednie srodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny
i otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikow, bebnéw, zbiornikdw lub materiatu
dopoki nie zostang przedsiewzigte odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzgdzenia w obecnosci tatwopalnych
gazéw, opardw lub tatwopalnych cieczy.

)
i

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowaé powazne poparzenia. Stosowaé rekawice
i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowa¢ tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami cisnienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywaé butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajgc jg tancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczac i nie transportowac butli
z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac do butli z gazem elektrody, uchwytu
spawalniczego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego bedgcego pod napieciem. Butle z
gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bytyby
narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

RUCHOME CZESCI MECHANICZNE SA NIEBEZPIECZNE: W urzadzeniu tym znajdujg sie ruchome
czedci mechaniczne, ktére mogg spowodowal powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania,
uzytkowania i napraw nie zbliza¢ do nich czesci ciata, ubran oraz innych przedmiotéw.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
S spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia tresci
instrukcji.
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Instrukcja instalacji i eksploatacji

Przed Instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia nalezy przeczytac caly ten rozdziat.

Warunki eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow

zapobiegawczych, ktére zapewnig dlugg zywotnos¢ i

niezawodna prace, miedzy innymi:

¢ Nie umieszcza¢ i nie uzytkowac tego urzadzenia na
powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

¢ Nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.

¢ Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza
bez ograniczen przeptywu powietrza do i od
wentylatora. Gdy urzgdzenie jest zatgczone do sieci,
niczym go nie przykrywac np. papierem lub Scierka.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg
przedostac sie do urzgdzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP21.
Utrzymywaé je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczaé na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzadzen sterowanych drogg radiowa. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptyng¢ na ulokowane w
poblizu urzgdzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub uszkodzenia
urzgdzenia. Przeczytaj rozdziat o kompatybilnosci
elektromagnetycznej zawarty w tej instrukcji.

e Nie uzywaC tego urzagdzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Cykl pracy i przegrzanie
Cykl pracy urzadzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktdory mozna spawaé ze
znamionowym pradem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:

— N

@

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.
Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzadzenia moze
spowodowaé uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym
nagrzewaniem przez czujnik termiczny.

[-®-B-8-#

Minuty lub zmniejszy¢
cykl pracy

Podtaczanie napiecia zasilajacego

m UWAGA
Tylko  wykwalifikowany personel moze podtgczyé
urzadzenie spawalnicze do sieci. Przytgczenie wtyczki do
kabla zasilajgcego i podigczenie urzadzenia do sieci musi
by¢ wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i
przepisami lokalnymi.

Polski 7
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fitting”

Przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajgcej
sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia sieci. Parametry napiecia
zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi
technicznymi i na tabliczce znamionowej urzadzenia.
Skontrolowa¢ potgczenie przewodu uziemiajgcego
urzadzenie z siecig zasilajgca.

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze pokry¢
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia w
warunkach jego normalnej pracy. Wielko$¢ bezpiecznika i
parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych
technicznych tego urzadzenia.

Elementy regulacyjne i wlasciwosci

@ 1[
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HANDYCORE  \_ J
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1. Sygnalizator zadziatania zabezpieczenia termicznego
— urzadzenie ma 20 % maksymalny cykl pracy. Jesli
cykl pracy urzadzenia zostanie przekroczony, uktad
zabezpieczenia termicznego odtgcza wyjscie dopoki
urzadzenie nie osiggnie normalnej temperatury pracy.
Uktad zabezpieczenia termicznego dziata
automatycznie i nie wymaga zadnej interwencji
obstugujacego.

2. Regulator predkosci podawania drutu — reguluje
predkos¢ podawania drutu elektrodowego.

3. Wylgcznik zasilania sieciowego ON/OFF - Gdy
zasilanie sieciowe jest zatgczone, wyjscie spawalnicze
i podajnik drutu zostajg zatgczone (,gorgce”) po
nacisnigciu przycisku na uchwycie spawalniczym.

4. MIN-MAX - Przetacznik zmiany wielkosci napiecia
wyjsciowego — przetgcznik uchylny za pomocg ktérego
mozemy zgrubnie ustawi¢ niski lub wysoki poziom
napiecia wyjsciowego zrodta.

5. 1 — 2 Przetgcznik doktadnej regulacji napiecia —
pozwala na doktadng regulacje napiecia wyjSciowego
z wybranym niskim lub wysokim zakresem napiecia
wyjsciowego.

Zmiana Polaryzacji (tylko dla HANDY

MIG)

1. Przy spawaniu z ujemng polaryzacjg (DC-): Odnosi sie
do ponizszego rysunku. Fabrycznie urzadzenie jest
skonfigurowane do spawania z ujemng polaryzacja,
kabel uchwytu spawalniczego jest podtgczony do
ujemnego zacisku wyjsciowego (-). Jest to typowa
konfiguracja dla spawania drutem proszkowym
(FCAW). Kompletna instalacja wymaga podtgczenia
zacisku kabla powrotnego do dodatniego zacisku
wyjsciowego (+). Nalezy upewnic sie czy zaciski kabli
sg prawidtowo docisniete.
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2. Przy spawaniu z dodatnig polaryzacjg (DC+): Odnosi
sie do ponizszego rysunku. Dla skonfigurowania do
spawania z dodatnig polaryzacjg, kabel uchwytu
spawalniczego nalezy podtgczy¢ do dodatniego
zacisku wyjsciowego (+), a zacisk kabla powrotnego
nalezy podtgczy¢ do ujemnego zacisku wyjsciowego (-
). Jest to typowa konfiguracja przy spawaniu metodg
(MIG). Nalezy upewni¢ sie czy zaciski kabli sg
prawidtowo docisnigte.
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Spawanie Metoda MIG

Tabela ponizej pokazuje zalecang mieszkanke gazu do
spawanego materiatu dla metody spawania MIG ze
stosownym drutem elektrodowym.

Material Gas

Stal weglowa COz2 lub Argon / CO2

Stal niskostopowa COz lub Argon / CO2

Spawanie Drutem

(Innershield)
Zalecang elektrodg dla spawania drutem proszkowym jest

drut Lincolna Innershield NR-211-MP o $rednicy 0,9 mm
na 0,45 kg szpulach.

Proszkowym

Gaz Ostonowy (tylko dla HANDY MIG)

Gdy stosuje sie proces spawania typu MIG, powinno sie

stosowac butle z dwutlenkiem wegla (C02) lub mieszanke

argonu z dwutlenkiem wegla. Na butli powinien byé¢
zamontowany reduktor gazu.

1. Delikatnie otworzy¢ zawor butli o utamek obrotu. Gdy
wskaznik cisnienia przestanie drga¢, otworzy¢é zawor
butli catkowicie.

2. Zawor butli powinien by¢é zawsze zamkniety za
wyjatkiem czasu spawania. Po zakonczeniu procesu
spawania nalezy:

e zamkng¢ zawdr butli azeby zatrzymaé wyptyw
gazu

e na krotko zwolni¢ przycisk uchwytu dla
zniwelowania cisnienia w wezu gazowym

o wylgczy¢ zasilanie sieciowe urzgdzenia

Zaktadanie Drutu Elektrodowego

Przed rozpoczeciem zaktadania drutu elektrodowego do

podajnika drutu nalezy wylgczyé urzadzenie z sieci

poprzez ustawienie przetgcznika zasilania sieciowego w

potozeniu “0”. Nalezy sprawdzi¢ czy rolka napedowa

podajnika drutu i koncéwka kontaktowa uchwytu
spawalniczego pasuje do srednicy zastosowanego drutu
elektrodowego.

1. Natozyé¢ szpule z drutem na trzpien, tak zeby przewdd
wystawat od dotu, w kierunku rolki napedowe;.

2. Natozy¢ pierscieh szpuli na trzpien dla zablokowania
szpuli. Dla uzyskania prawidtowego momentu
hamowania, o ile to konieczne, nalezy obrécic¢
pierscien szpuli.

3. Natozy¢ sprezyne na pierscien, nastepnie docisngc¢ jg
za pomocg blokady szpuli. Dla zablokowania zespotu
szpuli na trzpieniu nalezy nakretke blokady szpuli
wkreca¢ w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara.
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4. W podajniku drutu zwolni¢ sprezyne dociskajacg
nakretke i unies¢ ramie dociskajgce. Upewnic¢ sie czy
Srednica wygrawerowana na widocznej stronie rolki
napedowej odpowiada $rednicy zastosowanego drutu.
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"\ DHNE ROLL 37 GUP
Ostroznie odwing¢ koniec drutu ze szpuli utrzymujgc
go naprezonym. Dla zapobiezenia rozwiniecia sie
drutu ze szpuli zwalnia¢ go dopiero po kroku 8.
Obcig¢ zagiety koniec drutu i wyprostowaé go na
dtugos¢ 100 mm.
Woprowadzi¢ drut do prowadnicy drutu nad rolkg
napedowa, a nastepnie do prowadnicy drutu uchwytu
spawalniczego.
Zamknag¢ ramie dociskajgce rolke. Upewnic¢ sie, ze
drut lezy w rowku dolnej rolki napedowej podajnika.
Sprezyna  dociskajgca nakretke na  ramieniu
dociskajgcym rolke moze by¢ uzywana jako hamulec
do regulacji docisku drutu. Docisk regulowac przez
dokrecanie nakretki, azeby zapobiec rozwinieciu sie
drutu, jednoczesnie zapewniajgc ptynne i fatwe
podawanie drutu. Regulacje nalezy rozpoczaé od
wartosci posredniej. Jesli jest to konieczne, regulacje
nalezy powtorzyé. Lekkie zmniejszenie docisku moze
by¢ konieczne przy zastosowaniu drutu elektrodowego
o s$rednicy 0,6 mm. Jesli podczas podawania drutu
rolka napgdowa sie $lizga, powinno sie zwigkszy¢
docisk tak, zeby uzyska¢ prawidtowe podawanie
drutu.
Usuna¢ dysze i koncéwke kontaktowg z uchwytu.

. Zalgczy¢ zasilanie urzgdzenia (,I”).

Wyprostowaé przewdd uchwytu spawalniczego.
Nacisng¢ przycisk na uchwycie spawalniczym i
wyprowadzi¢ drut przez uchwyt. Odsungé uchwyt od
siebie i innych ludzi podczas podawania drutu.
Zwolni¢ przycisk na uchwycie po tym jak drut
elektrodowy pojawi sie na kofcu uchwytu.

Wytgczyé zasilanie urzadzenia.

Wkreci¢ koncowke kontaktowg. Obcigé koniec
przewodu tak zeby jego koniec o dtugosci od 10 do 15
mm wystawat z koncowki kontaktowej. Wkreci¢ dysze.
Zatgczy¢ zasilanie urzadzenia. Urzadzenie jest teraz
gotowe do pracy.
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Proces Spawania

10.

11.

LUCHWYT

ZACISK
MASOWY
LUK

MATERIAL SPAWANY

Dobra¢ wtasciwy proces spawania do typu materiatu,
ktéry ma by¢ spawany; srodowiska w ktérym proces
jest przeprowadzany i do zagdanego wygladu spoiny.
Dokona¢ wyboru i =zatozyé drut elektrodowy
odpowiedni do stosowanego procesu. Stosowaé druty
Lincolna. Jakos¢ drutu istotnie wplywa na jakosc
prowadzonego procesu spawania.

Zainstalowac rolke napedowa, koncowke kontaktows i
dysze wtasciwg dla wybranego procesu spawania.
Sprawdzi¢ czy polaryzacja jest wilasciwa dla drutu
elektrodowego i czy doptyw gazu, o ile jest wymagany,
jest zatgczony.

W odniesieniu do powyzszego rysunku. Podtgczyé
zacisk uziemiajgcy do spawanego materiatu. Zacisk
uziemiajgcy musi mie¢ zapewniony dobry kontakt
elektryczny. Materiat spawany musi by¢ réwniez
uziemiony zgodnie z wymogami bezpieczenstwa
podanymi w tej instrukcji.

Ustawi¢ witasciwg predkos¢ podawania drutu i
napiecie spawania w odniesieniu do typu procesu i
grubosci materiatu spawanego.

Biorgc pod uwage typ spoiny i jej potozenie ustawic
uchwyt pod odpowiednim katem.

Przed rozpoczeciem procesu spawania podniesé¢
maske ochronng do oczu i nacisng¢ przycisk na
uchwycie.

Podczas spawania przesuwa¢ uchwyt ze stalg
predkoscig i utrzymywaé wysuniety koniec elektrody
na 9 milimetréw. Utrzymywaé kierunek przesuwu
wiasciwy dla typu procesu, typu spoiny i jej potozenia.
Dla zatrzymania procesu zwolni¢ przycisk na
uchwycie.

Gdy proces spawania zostanie zakonczony zamkngé
zwor butli z gazem (jezeli gaz jest uzywany), chwilowo
naciskaé przycisk uchwytu dla zlikwidowania cisnienia
W wezu gazowym i wytgczyé urzgdzenie z sieci.
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Czyszczenie Koncéwki | Dyszy Gazu

Dla unikniecia przeskoku fuku pomiedzy dyszg gazowg i
koncowka kontaktowg powinny one by¢ regularnie
czyszczone. Przeskok tuku moze by¢ spowodowany
zwarciem dyszy, napyleniem lub przegrzaniem uchwytu.
Antyprzylepny spray lub zel dostepny u dystrybutora
sprzetu spawalniczego moze pomoéc w usuwaniu
odpryskow.

Konserwacja

&UWAGA
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przerébek lub
czynnosci konserwacyjnych zaleca sie kontakt z
najblizszym serwisem lub firmg Lincoln Electric.
Dokonywanie napraw i modyfikacji przez osoby lub firmy
nieposiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny byé¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

e Sprawdza¢ stan izolacji i potgczen  kabli
spawalniczych i izolacijg przewodu zasilajgcego.
Wymieni¢ przewody z uszkodzong izolacja.

e Usuwa¢ odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski moga przenosi¢ sie z
gazem ostonowym do tuku.

e Sprawdza¢ stan uchwytu spawalniczego. Wymieniaé
go, jesli to konieczne.

e Sprawdza¢ stan i dziatanie wentylatora chtodzacego.
Utrzymywaé czyste otwory wlotu i wylotu powietrza
chtodzacego.

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

e Utrzymywaé urzadzenie w czystosci. Wykorzystujgc
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usungé kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza spawarki.

o Jezeli zajdzie taka potrzeba, oczysci¢ i dokreci¢
gniazda spawalnicze.

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rézni¢ sie w zaleznosci od Srodowiska, w jakim
urzadzenie pracuje.

/!\, UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

/!\,UWAGA
Przed demontazem obudowy urzgdzenia, urzadzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zostaC odtgczona z gniazda sieci
zasilajgce;j.

/!\, UWAGA
Sie¢ zasilajaca musi by¢ odtgczona od urzadzenia przed
kazdg czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest
produkcja i sprzedaz wysokiej, jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzgdzen
do cigcia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientow, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczagce zastosowania naszych produktéw w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientébw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat
rozpatrywanego zastosowania, jakg posiadamy w danym
momencie. Nie jesteSmy jednak w stanie zweryfikowac
informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagan
technicznych w kazdym konkretnym przypadku. Nie
gwarantujemy tego w szczegolnosci, gdy potrzeby klienta
zbytnio odbiegajg od standardu zastosowan. W zwigzku z
tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowa¢ 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. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i
porad nie udzielamy w szczegdlnosci zadnej gwaranciji

wyraznej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek
dorozumianej gwarancji  przydatnosci do  celow
handlowych lub do innych szczegdinych zamierzen
klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale
wybor i wykorzystanie produktdw sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wylgcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele
czynnikdw poza kontrolg Lincoln Electric ma wptyw na
wyniki osiggniete przy zastosowaniu réznych typéw metod
produkcji i wymagan serwisowych.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.
Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w
momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej
wiedzy. Wszystkie aktualne informacje mozna znalez¢ na
stronie www.lincolnelectric.com .
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WEEE

07/06

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2012/19/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i
Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wiasciciel urzadzen powiniene$s otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

I Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukciji

e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem, jezeli
numeru kodu nie ma na liscie.

e Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli, ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzagdzenia z konkretnym
kodem (code).

e Uzyj tylko czesci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtdbwnym przywotujgcym strone (assembly page) z
indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

Wraz z urzgdzeniem dostarczona jest lista czesci zamiennych "Spare Parts", w ktérej znajdujg sie ilustracje z odno$nikami
do poszczegodlnych czesci zamiennych.

Warunki zrealizowania gwarancji

08/18
e W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktowac sie z
autoryzowanym serwisem Lincolna.
o Nalezy skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem handlowym Lincoln w celu uzyskania pomocy w znalezieniu
autoryzowanego serwisu lub odwiedzi¢ strone www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/L ocator.

Schemat elektryczny

Uzyj Schematu elektrycznego umieszczonego w "Spare Parts" (lista czesci zamiennych).
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http://www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator

Akcesoria

1361-410-005

GAS HOSE ONLY FOR HANDY MIG 2,5M

0742-200-939

GAS NOZZLE ONLY FOR HANDY MIG

0742-200-936

FLUX NOZZLE (GASLESS)

0742-200-938

CONTACT TIP 0.6 MM ONLY FOR HANDY MIG

0742-200-937

CONTACT TIP 0.9 MM

2886-162-011

CHIPPING HAMMER/BRUSH

0657-229-003

HANDSHIELD

0744-180-047

FILTER LENS

0744-180-046

CLEAR COVER LENS

C-4941-715-1 INNERSHIELD CORED WIRE 0.9
C-4941-727-1 STEEL WIRE 0.6 ONLY FOR HANDY MIG
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Wymiary

06/23
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