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DZIEKUJEMY ZA WYBOR WYSOKIEJ JAKOSCI PRODUKTOW FIRMY LINCOLN ELECTRIC.

INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

/N OSTRZEZENIE

Omawiany sprzet moze by¢ uzytkowany wytacznie przez odpowiednio wykwalifikowany personel. Nalezy dopilnowac, aby instalacja, obstuga, przeglady
i naprawy byly przeprowadzane wytgcznie przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy przeczytac i zrozumie¢ niniejsza
instrukcje obstugi. Nieprzestrzeganie zalecer zawartych w niniejszej instrukcji obstugi moze narazi¢ uzytkownika na doznanie powaznych obrazen ciata, utrate
zycia lub doprowadzi¢ do uszkodzenia urzadzenia. Nalezy przeczytac i zrozumie¢ podane ponizej objasnienia symboli ostrzegawczych. Firma Lincoln Electric

nie ponosi odp!

dzialnosci za us:

ia spowodowane niewtasciwa instalacja, niewtasciwa konserwacia iub nieprawidtowa eksploatacja.

OSTRZEZENIE: Symbol ten oznacza konieczno$¢ przestrzegania instrukcji, celem uniknigcia doznania powaznych obrazer ciata, utraty
zycia lub uszkodzenia urzadzenia. Nalezy chroni¢ siebie i innych przed mozliwymi powaznymi obrazeniami ciata lub Smiercia.

NALEZY CZYTAC INSTRUKCJE ZE ZROZUMIENIEM: Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy przeczytac i zrozumieé niniejsza
instrukcje obstugi. Spawanie fukowe moze stwarzac niebezpieczeristwo. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w niniejszej instrukcji
obstugi moze narazi¢ uzytkownika na doznanie powaznych obrazen ciata, utrate zycia lub doprowadzi¢ do uszkodzenia urzadzenia.
Przed dokonaniem jakiejkolwiek weryfikacji oraz przed przystapieniem do wykonywania prac naprawczych nalezy upewnic sig,

e urzadzenie zostato odtaczone od instalacii elektrycznej z zastosowaniem izolacji (przez izolacjg rozumie sig szereg dziatan
dokonywanych w celu odseparowania i utrzymania urzadzenia w stanie pozbawionym napiecia).

=\ [ ] PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE SKUTKOWAG S'MIERCIA: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Zabronione
jest dotykanie elektrody, zacisku roboczego oraz podtaczonych elementdw spawanych, gdy zasilanie urzadzenia jest wigczone. Operator
zobowigzany jest do odizolowania sig od elektrody, zacisku roboczego i podtaczonych elementow spawanych.

= URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Nalezy regularnie sprawdzac kable zasilania, elektrody i zacisku roboczego. - Jezeli zostanie zauwazone

-_0

jakiekolwiek uszkodzenie izolacji, natyct ymieni¢ kabel. W celu uniknigci ryzyka przyp w ienia fuku elektrycznego nie
nalezy ktas¢ uchwytu elektrodowego bezposrednio na stole spawalniczym lub na innej powierzchni majacej kontakt z zaciskiem roboczym.
Co najmniej raz w ciagu szesciu miesigcy wymagane jest skontrolowanie stanu izolacji oraz zigczy urzadzen elektrycznych i akcesoriow,
takich jak wiyki, druty elastyczne, przewody, ziacza, przedtuzacze, uchwyty elementéw, uchwyty do elektrod, palniki itp.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYG NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza
pole elektromagnetyczne (EMF). Pole elektromagnetyczne moze zaktdcac prace rozrusznikéw serca, dlatego spawacze z wszczepionym
rozrusznikiem serca przed podjeciem pracy z tym urzadzeniem powinni skonsultowac sie z lekarzem.

Nigdy nie owija¢ przewodu spawalniczego/cigcia wokot ciata ani nie przewieszaé przez ramie.

ZNAK ZGODNOSCI CE: To urzadzenie spetnia wymogi dyrektyw Wspdinaty Europejskiej.

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie 2006/25/WE oraz normie EN 12198
urzadzenie zostato przyporzadkowane do kategorii 2. Wymagane jest stosowanie $rodkéw ochrony indywidualnej z filtrem
zabezpieczajacym o maksymalnym stopniu ochrony 15, zgodnie z wymaganiami normy EN169.

ZAGROZENIE ZWIAZANE Z OPARAMI | GAZAMI: W procesie spawania moga powstawac opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢
wdychania tych oparéw i gazow. W celu uniknigcia wspomnianych niebezpieczenstw wymagane jest zapewnienie odpowiedniej
wentylacji lub wyciggu usuwajacego opary i gazy ze strefy oddychania.

ZAGROZENIE POPARZENIEM PRZEZ LUK SPAWALNICZY: Stosowac maske ochronna z odpowiednim filtrem i ostony w celu
zabezpieczenia oczu przed iskrami i promieniowaniem fuku podczas spawania lub jego obserwacji. W celu zapewnienia skorze nalezytej
ochrony wymagane jest stosowanie odpowiedniej odziezy wykonanej z trwatego, ognioodpornego materiatu. Osoby przebywajace

w poblizu nalezy chroni¢ korzystajac z odpowiednich, niepalnych ekranéw oraz ostrzegac przed bezposrednim patrzeniem na fuk
elektryczny lub narazeniem na kontakt jakiejkolwiek czesci ciata na jego dziatanie.

ZAGROZENIE POZAREM LUB WYBUCHEM SPOWODOWANYM PRZEZ ISKRY SPAWALNICZE: Usunaé wszelkie zagrozenia pozarowe

z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W poblizu powinny znajdowac sig réwniez tatwo dostepne $rodki gasnicze. Iskry
spawalnicze i gorgce materiaty pochodzace z procesu spawania fatwo przenikaja przez mate szczeliny i otwory do przylegtego
obszaru. Nie wolno spawac zadnych pojemnikéw, beczek, zbiornikéw ani zadnych innych materiatéw, dopdki nie zostana zastosowane
odpowiednie kroki zabezpieczajace przed pojawieniem sig tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Omawianego urzadzenia pod zadnym
pozorem nie nalezy uzytkowa¢ w obecnosci palnych gazow, oparéw lub fatwopalnych cieczy.

ZAGROZENIE POPARZENIEM PRZEZ SPAWANE MATERIALY: Proces spawania wytwarza duza ilo$¢ ciepta. Rozgrzane powierzchnie
i materiaty w obszarze pracy moga spowodowac powazne poparzenia. Stosowac rekawice i szczypce w przypadku dotykania lub
przemieszczania spawanego materiatu w obszarze roboczym.

ZAGROZENIE ZWIAZANE Z WYBUCHEM USZKODZONEJ BUTLI: Stosowaé wytacznie atestowane butle z gazem ostonowym
przeznaczonym do danego procesu oraz z poprawnie dziatajacymi regulatorami cisnienia przeznaczonymi do danego gazu i cisnienia.
Zawsze umieszczac butle w pionowym pofozeniu, zabezpieczajac je taricuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczag i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajacym. Nie wolno dopuszczag, aby elektroda, uchwyt elektrodowy, zacisk
roboczy ani jakikolwiek inny element obwodu przewodzacego prad zetknat sie z butla z gazem. Butle z gazem musza by¢ umieszczane
z dala od miejsc, w ktérych bytyby narazone na uszkodzenie badz na dziatanie iskier spawalniczych lub Zrodet ciepta.

ZAGROZENIE POPARZENIEM PRZEZ GORACE CHLODZIWO: Przed rozpoczgciem serwisowania chiodnicy zawsze upewnic sig,
ze chtodziwo NIE JEST GORACE.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania modyfikacji i/lub ulepszen konstrukcji omawianego urzadzenia bez jednoczesnego uaktualniania tresci
niniejszej instrukcji obstugi.
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OPIS 0GOLNY

Uchwyty LINCGUN® PROMIG™ UD zostaty zaprojektowane zgodnie z
wymogami normy IEC 60974-7 dotyczacej spawania elektroda stalowa w
procesach GMAW (spawanie tukowe elektroda metalowa w ostonie gazu) i
FCAW (spawanie tukowe drutem z rdzeniem topnikowym w ostonie gazu).
Chtodzone powietrzem lub woda (modele z oznaczeniem ,W”) uchwyty
LINCGUN® PROMIG™ UD sa przeznaczone do spawania recznego.

Modele LG PROMIG UD wyposazone sa w funkcje przyciskow gora/dot
oraz przetacznikow krzyzowych, ktdre pozwalajg dostosowac parametry

OPIS DZIAtANIA

spawania z uchwytu. Ta funkcjonalnos¢ jest dostepna dla spawarek
LINCOLN ELECTRIC z wtyczka 12-pinowa.
W celu uzyskania najwyzszej wydajnosci zalecamy uzytkowanie

omawianych uchwytéw wraz z kompletna gama produktéw firmy Lincoln
Electric: spawarkami, chtodnicami oraz ptynami chtodniczymi FREEZCOOL.

W przypadku czesci podlegajacych zuzyciu prosimy, aby zawsze
stosowaé wytacznie oryginalne elementy.

Dostarczony uchwyt spawalniczy ma od razu zainstalowany modut zawierajacy 2 przyciski (géra/dét). Mozna go tatwo wymieni¢ na modut

przetacznikow krzyzowych, ktory réwniez znajduje sie w pudetku.
Funkcjonalnosé gora/dot

Modut przyciskéw géra/dét umozliwia regulacje predkosci podawania drutu (WFS). Nacisnigcie gérnego przycisku zwigkszy predkos¢ az do
maksimum, wcisniecie dolnego zmniejszy ja zgodnie z regulacja parametréw podajnika drutu.
We wszystkich konfiguracjach, oprécz ,Disable Joystick”, modut przyciskow gdra/dét do regulacji predkosci podawania drutu dziata zaréwno

podczas spawania jak i podczas przerwy w spawaniu.
Funkcjonalnosé przetacznikéw krzyzowych

Modutprzetacznikdwkrzyzowychumozliwiaprzetgczaniemiedzyréznymitrybamispawania(przycisklewyiprawy)orazregulacjeWFS (przyciskgdrnyidolny).
Regulacja WFS moze by¢ wykonywana przez caly czas: podczas spawania i podczas przerwy w spawaniu.
Za pomoca modutu przetacznikw krzyzowych mozna wybrac jedng z ponizszych opcji regulacii:

1. Predkos¢ podawania drutu i dtugosc tuku / przycigcie
2. Predko$¢ podawania drutu i zadanie
3. Predkos$c¢ podawania drutu i procedura AB

Predko$é podawania drutu i dtugos¢ tuku /
przyciecie WFS

+

4

= L=
Diugosé tuku / Dtugos$¢ tuku /
przyciecie przycigcie

Wes
Lewy i prawy przycisk dostosowujg dtugos$¢ tuku

lub przyciecie (napigcie tuku) zgodnie z trybem
spawania.

Zmiany te mozna wprowadzi¢ podczas spawania.

Uwaga: Przy zmianie procedur moze wystapi¢ niewielkie opdznienie, co nie jest wada produktu.

Predkos¢ podawania drutu i zadanie
WFS

+

4

= =14
Zadanie / Zadanie /
pamigé pamigé

f

WFS

Przyciski lewy i prawy pozwalaja
przefaczac sie pomigdzy zapisanymi
zestawami parametrow spawania (pamie¢

uzytkownika) podczas przerwy w spawaniu.

Predko$¢ podawania drutu i procedura AB

WFS
+

4

=

Procedura A

=T

Procedura B

WFS
Za pomoca lewego i prawego przycisku
mozna wybrac procedure A lub B zaréwno

podczas spawania, jak i podczas przerwy
W spawaniu.

LINCOLN
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DANE TECHNICZNE

PN Opis Chiodzenie Cykl pracy Diugosc
W100000297 LINCGUN PROMIG 300 UD 4M Powietrze 300A C02/270AM21 przy 60% 4m
W100000298 LINCGUN PROMIG 500W UD 4M Woda 500A CO2 / 450A M21 przy 100% 4m
Klasa napiecia 113V LINCGUN PROMIG 500W UD:

Przeptyw gazu 10— 18 I/min

Stosowane LINCGUN PROMIG 300 UD 4M | 0,8 - 1,2 mm Minimalny przeptyw wody 1,5 I/min
przewody LINCGUN PROMIG 500W UD 4M | 1,0 - 1,6 mm Cignienie wody 5m:)néréwmak&
Aktywacja sp|:|stu S0m4, 32V 0C Maks. temperatura wody doprowadzanej | 45°C
'z’;’sﬂ{:,':‘{:dze"'e NF A85-631 Moc minimalna systemu chiodzenia woda | 1000 W

Uchwyt spawalniczy Przewéd Konicowka pradowa Dysza
LG PROMIG 300 UD 4M 1,2 mm stal W000345582 W000345422 016
LG PROMIG 500W UD 4M 1,2 mm stal W000345589 W000345427 016

CZESCI ZAMIENNE — MATERIALY EKSPLOATACYJNE
Koricowka Wkiadka wewnetrzna

LG PROMIG bradowa Dvfuzor  Dysza — 4 ¢ —
10 | W000345580 W100000282 | W100000283 | W100000284
sl 12 | W000345582 W000345420% (D12) | W100000282 | W100000283 | W100000284
200U 14 |wooosdsees | o1 | 100000285 [ wiooooozss | wiooooozs?
16 | W000345585 lub W100000285 | W100000286 | W100000287
Aluminiam 10 | W000345581 WO000345422 (D16) | W100000288 | 100000289 | W100000290
12 | W000345583 W100000288 | W100000289 | W100000290
10 | W000345587 W100000282 | W100000283 | W100000284
sl 12 | W000345589 W100000282 | W100000283 | W100000284
14 | W000345591 Wooo34sa27 (1) | 100000285 | W100000286 | W100000287
500W UD 16 | W000345592 | W000345347 | lub W100000285 | W100000286 | W100000287
10 | Wo00345588 W000345428 (019)  ['100000288 | W100000289 | W100000290
Aluminium 12 | W000345590 W100000288 | W100000289 | W100000290
16 | W000345593 W100000291 | W100000292 | W100000293

* Dysza waska W000345420 (D12) moze by¢ uzywana tylko ze specjalnym uchwytem koricowki pradowej: W000345342

LINCOLN }
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OPCJE

S

LG PROMIG 300 UD
Zwigkszony zasieg
1 LSS
2
CT HOLDER M8 LONG 300 341 342 400W
1 W000345342 uchwyt koricéwki pradowe;)
2 Standardowe koricowki pradowe
W000345420 | NOZZLE D12 XL 300 341 400W (dysza)

Regulowana dtuga koricowka: ~

@

=
=

1
2 \
1 ﬁfgzm}’ uchwytkofcowki | 009345340 | CT HOLDER D6.3
2 Tuleja zaciskowa W000345331 COLLET CT D6.3 CU
3 Specjalna koricowka pradowa | W000345561 C TIP D6.3X55 1,0ST CUCRZR
3 Specjalna koricowka pradowa | W000345563 C TIP D6.3X55 1,2ST CUCRZR
3 Specjalna koricéwka pradowa | W000345566 CTIP D6.3X55 1,6ST CUCRZR
3 Specjalna koricéwka pradowa | W000345564 CTIP D6.3X55 1,2AL CU
4 Dysze Nalezy uzywac standardowych dysz do LGP 300
LG PROMIG 500W UD
1. @
2 \
1 §f::£'l’;i’ uchwytkoroSwki | 100345346 | CT HOLDER D6.3 400 441 500W
2 Tuleja zaciskowa W000345331 COLLET CT D6.3 CU
3 Specjalna koricéwka pragdowa | W000345561 CTIP D6.3X55 1,0ST CUCRZR
3 Specjalna koricéwka pradowa | W000345563 C TIP D6.3X55 1,2ST CUCRZR
3 Specjalna koricéwka pradowa | W000345566 CTIP D6.3X55 1,6ST CUCRZR
3 Specjalna koricowka pradowa | W000345564 CTIP D6.3X55 1,2AL CU
4 Dysze Nalezy uzywac standardowych dysz do LGP 500W

LINCOLN
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WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH
LG PROMIG 300 UD 4M

W100000218

4

W100000258
W100000301

i

W100000250

W100000201 = /

e
W100000305 I ©<— W100000203 \
W100000272 <
W100000210 ; /
W100000211
iooaseste W100000255
W100000302
W100000259_

W100000304
W100000257

o o SRl W100000204 W100000271
W100000260
W100000201 | KOSZULKA TERMOKURCZLIWA LG PROMIG 3 MM W100000259 | PRZYLACZE KABLOWE MESKIE LG PROMIG
W100000203 | ZESTAW SRUB LG PROMIG 300/400/500W W100000260 | SRUBA WTYKU PISTOLETU LG PROMIG
W100000204 | Xrpus wiyku pistoletu z kolkami sprezynujacymi W100000266 | SPREZYNA OBUDOWY (KROTKA) LG PROMIG 300/400
LG PROMIG 300/400

W100000271 | NAKRETKA ZABEZPIECZAJACA WKEADKI LG PROMIG
W100000272 | LG PROMIG DELTA-PT-WN5452-25X12-DIN50962-TX8
W100000301 | MODUE Z 2 PRZYCISKAMI DO LGP UD

W100000218 | Gesia szyja LG PROMIG 300 :
- W100000302 | MODUE PRZEXACZNIKOW KRZYZOWYCH DO LGP UD
W100000245 | Duzy zespét obudowy wtyku pistoletu LG PROMIG 300/400
12-PINOWA WTYCZKA AMPHENOL Z 0SEONA

Uchwyt kablowy z przegubem kulowym W100000304 PRZEWODU DO LGP UD

LG PROMIG 300/400 R
- W100000305 | PRZEWOD PRZYLACZENIOWY MAGISTRALI DO LGP UD
W100000255 | 0SEONA DRUTU, OBUDOWA DUZA LG PROMIG 300/400
W100000310 | Zestaw kabli koncentrycznych LG PROMIG 300 UD x 4m

W100000257 | NAKRETKA WTYKU PISTOLETU LG PROMIG
W100000258 | PRZYLACZE KABLOWE LG PROMIG

W100000210 | Rekojes¢ duza LG PROMIG
W100000211 | LG PROMIG Tigger

W100000250

LINCOLN }

Instrukcja obstugi LINCGUN® PROMIG™
THE WELDING EXPERTS*



LG PROMIG 500W UD 4M W100000194 W100000181
W100000252  W100000268_  W100000269 \ / W100000199 W100000270
]

\ . / W100000240

-~ W100000188

W100000307 ==
W100000201 g W1000003017"
W100000301

l =
'W\"EJDDUZUB %
T \

W100000272
W100000210 /
/“ W100000211
W100000302
W100000313 W100000261
W100000303
WI0000028  \v100000196 | = \

WA0D000155 W100000181
W100000 / ~/ W100000244
W100000253 & 7 W100000257 / W100000197
\ \ / / %
X 7

a. YVW100000271

W100000267 W100000254 11111 L W100000270
W100000272 wi1ooo00260  W100000226

W100000181 | LG PROMIG Z ZACISKIEM (10,5 MM) W100000254 | NAKRETKA UCHWYTU KABLA SPIRALNEGO LG PROMIG
W100000185 | LG PROMIG z uchwytem na waz W100000257 | NAKRETKA WTYKU PISTOLETU LG PROMIG
W100000186 | Ostona kontrolna rekojesci LG PROMIG 300/400/500W W100000260 | SRUBAWTYKU PISTOLETU LG PROMIG
W100000188 | LG PROMIG z zestawem przewodéw przefgcznika X 4M W100000261 | NIEBIESKI OGRANICZNIK KOEPAKA LG PROMIG
W100000194 fgﬁ%&%ﬁgéﬁ%‘yg&VCh na wiocie wody W100000262 CZERYVONY OGRANICZNIK KOLPAKA LG PROMIG
W100000196 | Zestaw wezy stosowanych na wylocie wody LG PROMIG W100000267 | SPREZYNA OBUDOWY LG PROMIG
W100000197 | Zespdt korpusu wiyku chiodzonego woda LG PROMIG W100000268 | LG PROMIG Z BLOKIEM POWEOK
W100000199 | LG PROMIG z zestawem wkiadek zewnetrznych X 4M W100000269 Iégg,\? l\él'laGEZZEl\'ﬁ\(t);vl\cg: CISKIEM USTALAJACYM DO
W100000201 | KOSZULKA TERMOKURCZLIWA LG PROMIG 3 MM W100000270 | LG PROMIG ZE SRUBAMI GB/T78 M6XS6 (12,9)
W100000203 | ZESTAW SRUB LG PROMIG 300/400/500W W100000271 | NAKRETKA ZABEZPIECZAJACA WKEADKI LG PROMIG
W100000210 | Rekojesc duza LG PROMIG W100000272 | LG PROMIG DELTA-PT-WN5452-25X12-DIN50962-TX8
W100000211 | LG PROMIG Tigger W100000301 | MODUE Z 2 PRZYCISKAMI DO LGP UD
W100000226 | Zestaw przewodu zasilajacego LG PROMIG 500W X 4M W100000302 | MODUE PRZEFACZNIKOW KRZYZOWYCH DO LGP UD
W100000240 | Gesia szyja LG PROMIG 500W W100000303 | 12-PINOWA WTYCZKA AMPHENOL DO LGP UD
W100000244 | Zestaw obudowy wiyku uchwytu LG PROMIG W100000305 | PRZEWOD PRZYLACZENIOWY MAGISTRALI DO LGP UD
W100000252 | Uchwyt kablowy z przegubem kulowym LG PROMIG 500W W100000307 | ZESTAW PRZEWODU PRZELACZNIKA 4M DO LGP 500W UD
W100000253 | LG PROMIG Z ZACISKIEM DO OSEON BREZENTOWYCH W100000313 | ZESTAW PRZEWODU 4M DO LGP 500W UD

LINCOLN B
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KONSERWACJA

Nalezy pamigta¢ o okresowym zdejmowaniu i czyszczeniu dyszy, koricéwki
pradowej i dyszy gazowej. W razie uszkodzenia konieczne jest dokonanie
wymiany dyszy. Regularne stosowanie $rodka antyrozpryskowego zmniejsza
przywieralno$¢ rozpryskéw oraz utatwia ich usuwanie. Po zuzyciu okoto
140 kg elektrody nalezy wyczyscic wktadke przewodu. W tym celu, wyciagnac
przewdd z podajnika drutu i utozy¢ go prosto na podtodze. Z uchwytu zdja¢
koricowke pradowa. Wykorzystujgc waz powietrzny oraz cisnienie czastkowe,
delikatnie wydmucha¢ wktadke przewodu z koricowki dyszy gazowej.

OSTROZNIE!

Zastosowanie na samym poczatku zbyt wysokiej wartosci ci$nienia
moze spowodowac utworzenie sig zatoru z zanieczyszczen. Nalezy
pozagina¢ przewdd na catej jego diugosci, a nastepnie ponownie
przedmuchac. Procedure tg nalezy powtarza¢ do chwili wydmuchania
wszystkich zanieczyszczen.

Lincoln Electric Europe 3
DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Producent i podmiot odpowiedzialny

za dokumentacje techniczna: Lincoln Electric Iberia S.L.
Ctra. Laurea Mir6 396-398
08980 Sant Feliu de Llobregat (Barcelona)
Hiszpania

Niniejsza deklaracja zgodnosci wydawana jest na wytaczng odpowiedzialno$¢ producenta.

Przedmiot deklaracji:

Sprzet spawalniczy LINCGUN PROMIG 300 UD 4M
LINCGUN PROMIG 500W UD 4M

Numery produktéw: W100000297, W100000298

Wspomniany powyzej przedmiot niniejszej deklaracji zgodnosci spetnia wymogi odno$nego unijnego

prawodawstwa harmonizacyjnego:

Jest zgodny z dyrektywami Rady dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/UE;
i zmianami: dyrektywa w sprawie ograniczenia stosowania
niektorych substanciji niebezpiecznych 2011/65/UE.

Odniesienia do odpowiednich, majacych zastosowanie norm zharmonizowanych oraz odniesienia
do pozostatych danych technicznych, wzgledem ktérych deklarowana jest zgodnos¢:

EN 60974-7: 2013; Sprzet do spawania tukowego
- Czesé 7: Palniki

Podpisano za i w imieniu:
Lincoln Electric Iberia

v

Agnieszka Kujacz-Koralewska

Menedzer produktu ds. uchwytow spawalniczych EMEAR

Barcelona, 27.03.2022
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