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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

e Dla utatwienia 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
PRESTOMIG 185MP W000403577
PRESTOMIG 210MP W000403576
PARAMETRY WEJSCIOWE
185MP 210MP
Napiecie zasilania U1 230 Vac = 10%, 1-faza 115 Vac £ 10%, 1-faza 230 Vac £ 10%, 1-faza
Czestotliwose 50/60 Hz
Znamionowy mgksymalny prad 27A 23A 27A
zasilania l1max
Pobér mocy @ cykl pracy (40°C) 6,2kVA @ 25% 2,6kVA @ 40% 6,2kVA @ 25%
cos ¢ 0,99
EMC: Grupa / Klasa In7A
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
st;\lrﬁglﬁa(l:myvm (opgg//lrﬂz ﬁ’oriﬁycj(g pgcy) Prad wyj$ciowy Napiecie wyj$ciowe
100 110A 19,5 Vdc
GMAW 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 vdc
185MP 100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 100A 24 vdc
SMAW 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
GMAW 60 160A 22 Vvdc
25 200A 24 vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 vdc
230Vac 51 Vdc
100 100A 24 vdc
SMAW 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GTAW 60 140A 15,6 Vdc
210MP 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
GMAW 60 87A 18,3 Vdc
40 100A 19 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
FCAW-SS 60 87A 18,3 Vdc
40 100A 19 Vdc
115Vac 51 Vdc
100 60A 22,4 Vdc
SMAW 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GTAW 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 Vdc
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ZAKRES PRADU SPAWANIA
GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20— 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 - 80A 20A - 125A
ZALECANE PARAMETRY BEZPIECZNIKA ZASILANIA | PRZEWODU ZASILAJACEGO
Bezpiecznik lub wytacznik nadpragdowy Przewdd zasilajacy
185MP Typ B, 16A (Typ B, 25A)** 3 zytowy, 2,5mm?
210MP ’ ’ Y
WYMIARY
Waga Wysokos¢ Szerokos$¢ Dtugosc¢
185MP
17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
210MP
SREDNICA DRUTU / PREDKOSC PODAWANIA DRUTU
Zakres predlc;:)uéiﬁi podawania Drut lity Drut aluminiowy Drut proszkowy
185MP 1.5+ 15 m/min 0.6+1.0 - 0.9+1.1
210MP 1.5+ 15 m/min 0.6 +1.0 1.0 0.9+1.1
INNE PARAMETRY
Stopien ochrony obudowy Dopuszczalna(t\;vgg?én)oéé wzgledna Temperatura pracy Z;Zgg\;f;ﬁ::
<95% od -10°C do +40°C od -25°C do 55°C

IP23
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**Aby spawac prgdem wyjsciowym I,>160A nalezy uzy¢ wtyczke przewodu zasilajgcego >16A
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Ekoprojekt

Urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z Dyrektywg 2009/125/EC oraz rozporzgdzeniem 2019/1784/EU.

Sprawnos¢ urzadzenia i pobdr mocy jatowej:

Sprawnos¢ w punkcie maksymalnego Lo
e plazag poboru mocy / Pobor mocy jatlowej O[PS
W000403577 PRESTOMIG 185MP 81,6% / 42W Brak odpowiednika
W000403576 PRESTOMIG 210MP 80,7% / 47TW Brak odpowiednika

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

STAN JALOWY
Warunek Obecnosé
Tryb MIG X
Tryb TIG
Tryb MMA

Po 30 min. spoczynku

Wentylator nie pracuje

Wartosci sprawno$ci 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:

W,

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXX XXXXXXK—— 4]
B

P1|YY | MM| XXXXX

Gdzie:

1- Nazwa producenta oraz adres

2- Nazwa produktu
3- Kod produktu
4- Numer wyrobu

5- Numer seryjny urzgdzenia

5A- kraj produkgiji
5B- rok produkgciji
5C- miesigc produkgiji

5D- kolejny numer urzgdzenia (inny dla kazdego urzadzenia)
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Typowe zuzycie gazu dla urzagdzen MIG/MAG:

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawania drutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] \ [m/min] [/min]
Wegiel, stal 1 9.4 1 | 95+200 | 18+22 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%, 022% / -
stal nierdzewna | 08716 | 85+300 ) 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO22,5% | 1+ * 16
Stop miedzi 0,9+1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12+ 16
Magnez 16+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
uchwytow:

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

Uwaga: Nadmierny wyptyw gazu moze spowodowac zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczen z otoczenia oraz
whnikanie 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)

11104
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowac problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

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

domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do wyeliminowania

mozliwych zaktdcen elektromagnetycznych. Urzgadzenie to musi by¢ zainstalowane i obstugiwane tak jak to

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

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

urzadzenia, ktére moglyby dziataé niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o 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 urzgdzenia sterowane komputerowo.

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

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

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi byé pewien,

ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.

e Wymiary miejsca pracy, kitére nalezy bra¢ pod uwage beda zalezaly od konfiguracji miejsca pracy i innych czynnikoéw,
ktére mogg mie¢ miejsce.

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

wskazowki:

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

o Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone 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 probleméw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i
urzadzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢é promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan
moze to okaza¢ sie niezbedne.

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

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

& UWAGA
Przy wystepowaniu silnego pola elekiromagnetycznego mogg wystgpi¢ wahania pradu spawania.

& UWAGA
Urzadzenie spetnia wymagania IEC 61000-3-12.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

11/04

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢é pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy s3g przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzgdzenia mozna
dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukciji
moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzgdzenia. Lincoln Electric nie
ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg lub nienormalng

obstuga.

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

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze byé niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzgdzenia.

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym

) urzadzeniu odigczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
j\ zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z
53 ® uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie

izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktas¢ uchwytu
spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg kontakt z zaciskiem
uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zaktocac prace rozrusznikbdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem
pracy z tym urzgdzeniem 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, urzgdzenie przyporzgdkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzgdzen ochrony osobistej, posiadajgce filtr zabezpieczajacy 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 tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
skoéry stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ personel
postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub ostrzegac¢ ich
przed patrzeniem na fuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ 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 spawac¢ zadnych pojemnikéw, bebndéw, zbiornikéw lub materiatlu dopoki nie
zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub
toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw, oparéw lub
tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg iloéé¢ ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac rekawice i
szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami cisnienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajac jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczaé i nie transportowac butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajacym. Nigdy nie dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego,
zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego prad do butli z gazem. Butle
z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bylyby
narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

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

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia tresci

instrukciji.
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Informacje wstepne

Urzgdzenie PRESTOMIG 185MP umozliwia spawanie:
e Procesem GMAW (MIG/MAG)

e Procesem FCAW-SS

e Procesem SMAW (MMA)

Urzgdzenie PRESTOMIG 210MP umozliwia spawanie:
e Procesem GMAW (MIG/MAG)

e Procesem FCAW-SS

e Procesem SMAW (MMA)

e Procesem GTAW (zajarzanie metoda lift TIG)

Instrukcja instalacji i eksploataciji

Nastepujgce wyposazenie zostato doftgczone do

PRESTOMIG 185MP i PRESTOMIG 210MP:

e Przewdd powrotny (masowy) — 3m

e Przewdd gazowy —2m

e Rolka napedowa V0.8/V1.0 do drutu litego
(zamontowana w zespole podajgcym)

Dla procesu GMAW i FCAW-SS, dane techniczne
opisuja:

e Rodzaje drutéw elektrodowych

e Srednice drutéw elektrodowych

Rekomendowane wyposazenie spawalnicze, ktore moze
dokupi¢ uzytkownik, zostato wymienione w rozdziale
"Akcesoria".

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

Warunki eksploatacji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych $Srodkow

zapobiegawczych, ktoére zapewnig diugg zywotnosc i

niezawodng prace, miedzy innymi:

o Nie umieszczac i nie uzytkowac tego urzadzenia na
powierzchni o pochytosci wigkszej niz 15°.

Nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.

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

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga
przedostac sie do urzadzenia.

o Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy 1P23.
Utrzymywaé je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczacé na mokrym podiozu lub w katuzy.

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

e Nie wuzywa¢ tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Cykl pracy i przegrzanie
Cykl pracy urzadzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez kiéry mozna spawac¢ ze
znamionowym prgdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:
— N

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.

Polski

Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzadzenia moze
spowodowa¢ uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

[-®-a[-8-2

Minuty lub zmniejszy¢
cykl pracy

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym
nagrzewaniem przez czujnik termiczny.

Podiaczanie napiecia zasilajacego

m UWAGA
Tylko wykwalikowany personel moze podigczy¢ urzadzenie
spawalnicze do sieci. Potgczenie musi by¢ wykonane
zgodnie z wymogami norm krajowych i przepisami lokalnymi.

Przed podigczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie zasilania,
fazy i czestotliwosé. Sprawdzi¢ polgczenie przewoddw
ochronnych pomiedzy urzadzenia a zrédtem zasilania.
Urzadzenie spawalnicze PRESTOMIG 185MP i
PRESTOMIG 210MP moze zosta¢ podigczone tylko do
prawidtowo zainstalowanego gniazda elektrycznego z
wyprowadzeniem ochronnym.

Dopuszczalne napiecia wejsciowe: 1x230V, 50Hz/60Hz.
Wiecej informaciji o napieciu zasilaniu znajduje sie w danych
technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce znamionowej
urzadzenia.

Upewni¢ sie, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia do
normalnej pracy urzadzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwioczny (lub wytgcznik nadprgdowy z charakterystykg "B")
oraz rodzaj przewodu zasilajgcego mozna odczytaé w
rozdziale z danymi technicznymi tej instrukgiji.

& UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ zasilane z agregatu
pradotwoérczego tylko wtedy, gdy moc wyjsciowa agregatu
pradotworczego jest co najmniej 30% wieksza od mocy
pobieranej z sieci przez urzadzenie spawalnicze. W
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniu.
Patrz rozdziat "Dane techniczne".

Polski



A uwaca
W  przypadku zasilania urzadzenia z  agregatu
pradotwérczego w pierwszej kolejnosci nalezy wytgczyé
maszyne spawalniczg przed wylgczeniem agregatu, w
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem spawarki.

Zaciski wyjsciowe
Patrz pozycje [7], [8] i [9] na ponizszych rysunkach.

Elementy regulacyjne i wlasciwosci

1. Sygnalizacia LED zatgczenia zasilania
(tylko PRESTOMIG 185MP): Sygnalizuje, @
ze urzadzenie jest wigczone i gotowe do

pracy.

(] [=] [=][%]

[~]

Rysunek 1.

2. Wskaznik zabezpieczenia termicznego: Sygnalizuje
stan przecigzenia urzgdzenia lub niewystarczajgce
jego chitodzenie. W zaleznosci od urzadzenia:

poprzez  zapalenie  diody pod

symbolem.

PRESTOMIG 210MP: Komunikat w
postaci obrazu wyswietla sie na
wys$wietlaczu [13].

PRESTOMIG 185MP: stan
przecigzenia lub niewystarczajgce
chtodzenie jest sygnalizowane

Polski

3. Przetgcznik procesu spawania:

Proces GMAW (MIG/MAG)
Uwaga: mozna spawaé procesem
FCAW-SS.

Proces SMAW (MMA)

(P
& UWAGA

Po ponownym zatgczeniu urzgdzenie pamieta proces
spawania ustawiony przed wytgczeniem.

& UWAGA
Spawajac procesem GMAW, po nacisnieciu przycisku w
uchwycie spawalniczym na zaciskach wyjsciowych
pojawia sie napiecie spawania.

& UWAGA
Spawajagc procesem SMAW, na zaciskach wyjsciowych
pojawia sie napiecie spawania.

4. Pokretto requlacji: W =zaleznosci od wybranego
procesu spawania, tym pokrettem mozna regulowac:

Regulacja indukcyjnosci:
Kontroluje charakterystyke tuku
podczas spawania. Im wartosé
nastawy jest wieksza, tym tuk
jest miekszy, podczas spawania
jest mniej odpryskéw.

ARC FORCE: Polega na
chwilowym  wzroscie  pradu
wyjsciowego dla przerwania
zwarcia pomiedzy elektrodg a

Proces
GMAW

Proces
SMAW

® &

materiatem spawanym.

5. Pokretto regulacji WFS/Hot Start: W zaleznosci od
wybranego procesu spawania, tym pokrettem mozna
regulowac:

Proces Predkos$¢ podawania drutu WFS:
GMAW Procentowa regulacja predkosci

podawania drutu.
HOT START: Procentowa
regulacja wzrostu nominalnej
wor) |Wwartosci pradu podczas
gﬁiﬁ [_.F zajarzania elektrody, powoduje
e chwilowy wzrost pradu
wyjéciowego i ufatwia zapfon

elektrody.

6. Pokretto regulacji napiecia/pradu wyjsciowego:
W zaleznosci od wybranego procesu spawania, tym
pokrettem mozna regulowac:

Proces Pozwala na regulacje napiecia

GMAW spawania (takze w trakcie
procesu spawania).

Proces Pozwala na regulacje pradu

SMAW wyjsciowego (takze w trakcie
procesu spawania).

Polski



7. Gniazdo EURO: Do podtgczenia uchwytu spawalniczego
(proces GMAW / FCAW-SS).

8. Dodatnie gniazdo  wyjSciowe obwodu
spawalniczego: Do podtgczenia uchwytu

spawalniczego / przewodu powrotnego.

9. Ujemne gniazdo  wyjsciowe  obwodu
spawalniczego: Do podigczenia uchwytu
spawalniczego / przewodu powrotnego. w\
|
10. Lewe pokretto: Ustala wartos¢ parametru w gornym R
lewym rogu wyswietlacza [13]. Q
™
11. Prawe pokretto: Ustala wartos¢ parametru w gérnym R
prawym rogu wyswietlacza [13]. NERY
1
12. Pokretto ustawien parametréow: Zmienia tryb spawania ‘=
oraz parametry spawania. :
)@
13. Wyswietlacz: Pokazuje parametry procesu spawania. - f{éf _

14. Przycisk uzytkownika (lewy): Mozna ustawi¢ funkcje
tego przycisku.
¢ Menu zaawansowane:

e Przejscie do menu zaawansowanego (domysine). Rysunek 3.
e Funkcja przywotywania nastaw zapisanych w

pamieci uzytkownika. 16. Wytgcznik  zasilania _sieciowego ON/OFF  (1/O):
e Regulacja indukcyjnosci. Zatgcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia. Przed
o Predkos¢ dojscia. zalgczeniem wylgcznika sieciowego (potozenie "I")
e Czas upalania. nalezy upewni¢ sie czy jest ono podtgczone do sieci

zasilajgcej. Po przytgczeniu zasilania i ustawieniu
wylgcznika sieciowego w potozeniu zatgczony,
wylgcznik ten podswietla sie i urzgdzenie jest gotowe
do pracy.

e Menu proste — przej$cie do menu zaawansowanego.

15. Przycisk anulowania (prawy):

e Anulowanie wyboru / wyjscie z menu.
Blokowanie i odblokowywanie elementéw regulacji
(wcisngé i przytrzymac przycisk anulowania przez 4
sekundy).

17. Gniazdo szybkoztgczki gazowej: Stuzy do -@
podtgczenia przewodu gazowego.

18. Przewdd zasilajgcy z wtyczkg (2m): Urzadzenie
standardowo jest wyposazone w przewdd sieciowy z
wtyczkg. Przed rozpoczeciem pracy podtgczyé
przewdd [18] do sieci zasilajgcej.

&) [3]

B

[~]

Rysunek 2.

Rysunek 4.

19. Przewdd powrotny (masowy).
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20. Mechanizm podajnika drutu (do procesu GMAW /
FCAW-SS): 2-rolkowy podajnik drutu.

21. Drut spawalniczy (do procesu GMAW / FCAW).

22. Szpula z drutem spawalniczym (do procesu GMAW /
FCAW-SS): Nie nalezy do wyposazenia standardowego.

23.Tuleja na szpule z drutem: Dla szpul z drutem o
ciezarze maksymalnym 5kg. Mozna stosowac druty
nawiniete na szpulach z tworzywa lub z drutu
umozliwiajgce montaz na tulei o srednicy 51mm.

24. Ostona listwy zmiany polaryzacji.

25. Listwa zmiany polaryzaciji (tylko do procesu GMAW /
FCAW-SS): Umozliwia wybdr biegunowos$ci napiecia
spawania (+, -) jakie bedzie podawane na uchwyt
spawalniczy.

& UWAGA
Fabrycznie ustawiona jest polaryzacja dodatnia (+).

& UWAGA
Przed rozpoczeciem spawania, nalezy okresli¢
polaryzacje dla stosowanego materiatu spawalniczego.

Jesli konieczna jest zmiana biegunowos$ci napiecia

spawania nalezy:

o Wytaczy¢ urzadzenie.

e Nalezy zapozna¢ sie z danymi technicznymi
stosowanego drutu.

e Zdjg¢ ostone listwy [24].

o Koncoéwke przewodu na listwie zmiany polaryzacji
[25] i przewdéd powrotny zamocowaé zgodnie z
Tabelg 1. lub Tabelg 2.

e Zatozy¢ ostone [24] listwy zmiany polaryzaciji.

& UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wytgcznie z
zamknietg klapa.

& UWAGA
Raczka nie stuzy do przenoszenia urzadzenia podczas
spawania.

Polski
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Zaktadanie drutu elektrodowego

o Wylgczyé urzadzenie.

e Otworzy¢ pokrywe boczng pétautomatu.

e Odkreci¢ z tulei hamulcowej zakretke mocujgca
szpule.

e Natozy¢ szpulg z drutem spawalniczym [22] na tuleje
tak, zeby szpula obracata sie przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara, gdy drut [21] jest wprowadzany do
podajnika.

e Upewnic¢ sie, czy bolec naprowadzajgcy tulei wszedt
do otworu naprowadzajgcego szpuli.
Zakrecic zakretke tulei hamulcowe;j.

Do podajnika drutu zamontowaé rolki
odpowiednie do rodzaju i
elektrodowego.

e Uwolni¢ koniec drutu ze szpuli i obcigé go, upewniajac
sie, czy nie ma zadzioru.

napedowe
Srednicy  drutu

& UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

e Obrocic szpule z drutem przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara i wprowadzi¢ drut do podajnika
drutu przepychajac go az do gniazda EURO.

e Odpowiednio wyregulowaé¢ site docisku
podajnika drutu.

rolek

Regulacja momentu hamowania tulei

Dla unikniecia rozwiniecia sie drutu elektrodowego po
zakonczeniu spawania, tuleja jest wyposazona w uktad
hamujacy.

Regulacji dokonuje sie za pomocg $ruby imbusowej M8
znajdujacej sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu
zakretki mocujacej tuleje.

Rysunek 5.

26. Zakretka mocujgca szpule.

27. Sruba regulujgca.
28. Sprezyna dociskowa.

Krecac $rubg imbusowg M8 zgodnie z ruchem
wskazowek zegara zwieksza sie docisk sprezyny, co
powoduje zwiekszenie momentu hamowania.

Krecac srubg imbusowg M8 w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny,
co powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonczeniu regulacji zakretke mocujgcg tuleje nalezy
ponownie zakrecic.

Polski
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Regulacja sity ramienia dociskowego
Ramieniem dociskowym reguluje sie nacisk, jakim rolki
dziatajg na drut spawalniczy.

Sita docisku jest ustawiana przez dokrecanie pokretta
regulacyjnego; pokrecanie go w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara - zwieksza site docisku,
pokrecanie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza site

docisku. Wiasciwe ustawienie nacisku gwarantuje
najlepszg jakos¢ spawania.
&UWAGA

Przy zbyt matej sile docisku drut $lizga sie po rolce
czynnej. Zbyt duza sita docisku deformuje drut i powoduje
problemy z jego podawaniem. Site docisku nalezy ustawi¢
prawidtowo. Powoli zmniejszac¢ site docisku do momentu,
az drut zacznie sie $lizga¢ po rolce czynnej, a nastepnie
lekko zwiekszy¢ site docisku przez obrot pokretta
regulacyjnego o jeden obrot.

Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Wylgczyé urzadzenie.

e W zaleznosci od procesu spawania, zamocowac
odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda EURO
dopasowujgc parametry znamionowe tego uchwytu do
parametrow znamionowych zrodta.

e Zdemontowa¢ z uchwytu dysze gazu i koncéwke
kontaktowg Iub koncowke ochronng i koncowke
kontaktowg. Nastepnie uchwyt wyprostowaé na
ptasko.

o Wigczyé urzadzenie.

Wcisng¢ przycisk w uchwycie, az drut wyjdzie za
nagwintowany koniec uchwytu.

e Po zwolnieniu przycisku szpula nie powinna sie
odwijac.

Odpowiednio wyregulowa¢ hamulec szpuli z drutem.
Wytaczy¢ urzadzenie spawalnicze.

e Zamontowa¢ wiasciwg koncowke kontaktowg. W
zaleznosci od procesu spawania i uzywanego
uchwytu, zamontowa¢ na uchwycie dysze gazowg
(proces GMAW) Ilub koncéwke ochronng (proces
FCAW-SS).

& UWAGA
Zachowac $rodki ostroznosci trzymajgc oczy i rece daleko
od konca uchwytu podczas wyjscia drutu elektrodowego z
uchwytu.
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Wymiana rolek napedowych

&UWAGA
Podczas zmiany rolek napedowych, urzadzenie
spawalnicze musi by¢ wytaczone.

Urzadzenie  spawalnicze, PRESTOMIG 185MP i

PRESTOMIG 210MP, fabrycznie jest wyposazone w rolki

napedowe V0.8/V1.0 do drutu litego. Jezeli zachodzi

koniecznos¢ spawania drutem elektrodowym o innej

Srednicy nalezy zaopatrzy¢ sie w odpowiednie rolki

napedowe (patrz rozdziat "Akcesoria") i postepowac

zgodnie z ponizszym opisem:

o Wytgczy¢ urzadzenie.

e Zwolni¢ ramie dociskowe [30].

e Odkreci¢ srube mocujacy [29].

o Wymieni¢ rolke napedowg [31] na zgodng z
zastosowanym drutem elektrodowym i procesem
spawania.

Rysunek 6.

e Calosc skreci¢ srubg mocujgca [29].

Podiaczenie gazu

Na butli z gazem musi by¢ zainstalowany odpowiedni
reduktor gazu. Po starannym zainstalowaniu reduktora na
butli z gazem nalezy podtaczy¢ waz gazowy od reduktora
przeptywu do wejscia zasilania gazu w urzadzeniu - punkt
[17] na Rysunku 3.

& UWAGA
Urzadzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazow i
mieszanek ostonowych wliczajgc w to dwutlenek wegla,
argon i hel o maksymalnym cisnieniu 5,0 bar

W przypadku pracy procesem lift TIG, waz gazowy od
uchwytu TIG podigczy¢ do regulatora gazu na butli z
gazem ostonowym.

Spawanie metodg GMAW, FCAW-SS
Urzadzenie PRESTOMIG 185MP oraz
PRESTOMIG 210MP umozliwia spawanie procesem
GMAW, FCAW-SS.

Dodatkowo PRESTOMIG 210MP jest wyposazony w tryb
synergiczny procesu GMAW.

Urzadzenia PRESTOMIG 185MP i PRESTOMIG 210MP
nie zawierajg uchwytu spawalniczego niezbednego do
spawania procesem GMAW i FCAW. Uchwyt, w
zaleznosci od metody spawania, mozna dokupi¢ osobno
(patrz rozdziat "Akcesoria").

Polski

Przygotowanie urzadzenia do spawania
procesem GMAW, FCAW-SS

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GMAW lub

FCAW-SS nalezy:

o Okresdli¢ polaryzacje dla stosowanego drutu
elektrodowego. Nalezy zapozna¢ sie z danymi
technicznymi stosowanego drutu.

e Zamontowaé uchwyt spawalniczy procesu GMAW lub
FCAW-SS do gniazda Euro [7].

e W zaleznosci od polaryzacji dla stosowanego drutu
elektrodowego, zamocowaé przewod powrotny [19] do
gniazda wyjsciowego [8] lub [9]. Patrz punkt [25] —
listwa zmiany polaryzaciji.

e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podigczyé
spawalniczy kabel powrotny do materiatu spawanego.

e Zamontowac odpowiedni drut elektrodowy.

Zamontowac¢ odpowiednie rolki napedowe.

Upewnic sig, o ile jest to wymagane (proces GMAW),

ze gaz ostonowy jest podtgczony.

e Zalgczyc zasilanie urzgdzenia.

Nacisng¢ przycisk zwalniajacy uchwytu zeby podac
drut przez prowadnice uchwytu, az drut wyjdzie przez
nagwintowany koniec uchwytu.

e Zamontowac¢ odpowiednig koncowke kontaktowa.

W zaleznosci od metody zamontowa¢ na uchwycie
dysze gazowg (proces GMAW) lub dysze ochronng
(proces FCAW-SS).

Zamkna¢ ptyte boczng uchylna.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

Spawanie metodg GMAW, FCAW-SS w
trybie recznym

W zaleznosci od urzadzenia, ktérym dysponujemy, w
trybie recznym mozna ustawic:

PRESTOMIG 185MP

¢ Napiecie wyjsciowe
e Predkos¢ podawania drutu
e Zmiane indukcyjnosci

PRESTOMIG 210MP
Menu proste Menu zaawansowane
¢ Napiecie wyjsciowe * Napiecie wyjsciowe
e Predko$¢ podawania|e Predkos¢ podawania
drutu drutu

o 2-TAKT /4-TAKT Czas upalania drutu
Predkosé dojscia drutu
Spawanie punktowe
Czas wyplywu gazu
przed / po spawaniu
2-TAKT/4-TAKT

e Zmiang indukcyjnosci
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Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposob pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylaczanie urzgdzenia
jest bezposrednig reakcjg na wecisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisnigty.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie zwolniony.
Aby zatrzymaé spawanie, ponownie wcisng¢ spust
uchwytu spawalniczego. Utatwia wykonywanie dtugich
spoin.

&UWAGA
Funkcija 4-TAKT nie dziala podczas spawania
punktowego.

Czas upalania drutu to czas, przez kitéry napiecie na
wyjsciu urzgdzenia jeszcze wystepuje po zatrzymaniu
podawania drutu. Funkcja ta zapobiega utknieciu drutu
spawalniczego w materiale spawanym oraz przygotowuje
koniec drutu do nastepnego zajarzenia tuku.

Predkos¢ dojscia drutu ustawia predkos¢ podawania
drutu od momentu naci$niecia przycisku do momentu
zapalenia tuku spawalniczego.

Spawanie punktowe ustawia catkowity czas spawania
nawet, jesli przycisk uchwytu spawalniczego bedzie dalej
nacisniety. Funkcja ta nie dziata dla trybu czterotaktu.

UWAGA
Spawanie punktowe nie dziata podczas spawania w trybie
4-Takt.

Czas wyplywu gazu przed spawaniem ustawia czas,
przez ktéry gaz ptynie po nacisnieciu przycisku a przed
rozpoczeciem podawania drutu.

Czas wyplywu gazu po spawaniu ustawia czas, kiedy
gaz ostonowy jeszcze ptynie po zakonczeniu spawania.

Spawanie metodg GMAW w trybie
synergicznym (tylko

PRESTOMIG 210MP)

W trybie synergicznym napiecie wyjsciowe nie jest
bezposrednio ustawiane przez spawacza. Napigcie
wyjsciowe jest dobierane przez oprogramowanie
urzadzenia. Wartos¢ napiecia jest uzalezniona od
wprowadzonych danych (dane wejsciowe):

PRESTOMIG 210MP

Menu proste Menu zaawansowane
¢ Rodzaj drutu|e Rodzaj drutu
elektrodowego elektrodowego
e Srednica drutu|e Srednica drutu
elektrodowego elektrodowego
o Gaz ostonowy e Gaz ostonowy

Wartos¢ napiecia moze by¢ regulowana w zaleznosci od
wartosci wprowadzanych parametrow:

PRESTOMIG 210MP

Menu proste Menu zaawansowane
e Predkos¢ podawania|e Predko$¢ podawania
drutu drutu
Prad wyjsciowy Prad wyjsciowy
e Grubosc¢ materiatu|e Grubosé materiatu
spawanego spawanego
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Jezeli zajdzie taka potrzeba, prawym pokrettem [11]
mozna regulowac napiecie spawania w zakresie +2V.
Dodatkowo, pracujgc w trybie synergii, spawacz moze
recznie dobra¢ parametry:

PRESTOMIG 210MP

Menu proste Menu zaawansowane

Brak mozliwosci Czas upalania drutu
Predkos¢ dojscia drutu
Spawanie punktowe
Czas wyplywu gazu
przed / po spawaniu
2-TAKT/4-TAKT

e Zmianeg indukcyjnosci

Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposob pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzgdzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie zwolniony.
Aby zatrzymaé spawanie, ponownie wcisng¢ spust
uchwytu spawalniczego. Utatwia wykonywanie dtugich
spoin.

/!\UWAGA
Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania
punktowego.

Czas upalania drutu to czas, przez ktéry napiecie na
wyjsciu urzadzenia jeszcze wystgpuje po zatrzymaniu
podawania drutu. Funkcja ta zapobiega utknieciu drutu
spawalniczego w materiale spawanym oraz przygotowuje
koniec drutu do nastepnego zajarzenia tuku.

Predkos¢ dojscia drutu ustawia predkos¢ podawania
drutu od momentu naci$niecia przycisku do momentu
zapalenia tuku spawalniczego.

Spawanie punktowe ustawia catkowity czas spawania
nawet, jesli przycisk uchwytu spawalniczego bedzie dalej
nacisniety. Funkcja ta nie dziata dla trybu czterotaktu.

& UWAGA
Spawanie punktowe nie dziata podczas spawania w trybie
4-Takt.

Czas wyplywu gazu przed spawaniem ustawia czas,
przez ktéry gaz ptynie po nacisnieciu przycisku a przed
rozpoczeciem podawania drutu.

Czas wyplywu gazu po spawaniu ustawia czas, kiedy
gaz ostonowy jeszcze ptynie po zakonczeniu spawania.
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Spawanie metoda SMAW (MMA)
Urzadzenia PRESTOMIG 185MP i PRESTOMIG 210MP
nie zawierajg uchwytu spawalniczego niezbednego do
spawania procesem SMAW, ale mozna go zakupi¢
oddzielnie. Patrz rozdziat "Akcesoria".

Do rozpoczecia procesu spawania metodg SMAW nalezy:

o W pierwszej kolejnosci wytgczy¢ urzadzenie.

e Okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy
zapozna¢ sie z danymi technicznymi stosowanej
elektrody.

o Nastepnie, w zaleznosci od polaryzacji stosowanej
elektrody, potgczy¢ kable spawalnicze do gniazd
wyjsciowych i zablokowac je. Patrz Tabela 3.

Tabela 3.
Gniazdo wyjsciowe
Uchwyt spawalniczy do [8]
t SMAW
i
2 Przewdd masowy 9] —
N
(14
j _| Uchwyt spawalniczy [9] —
2l g
o
Przewdd masowy [8] +
e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podigczyé

spawalniczy kabel powrotny do materiatu spawanego.
e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode w uchwycie
spawalniczym.
Wigczy¢ zasilanie urzadzenia.
Ustawi¢ parametry spawania.
Urzgdzenie jest gotowe do pracy.
Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

W zaleznosci od urzgdzenia, ktérym spawacz dysponuije,
podczas spawania procesem SMAW dostepne sg funkcje:

PRESTOMIG 185MP
¢ Regulacja pradu spawania
HOT START
ARC FORCE
PRESTOMIG 210MP

Menu proste Menu zaawansowane
e Regulacja pradu|e Regulacja pradu
spawania spawania
e Wiacz/wytacz napiecie |[e Wiacz/wytgcz napiecie
wyjsciowe na zaciskach wyjsciowe
e HOT START
ARC FORCE
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Spawanie procesem GTAW (tylko

PRESTOMIG 210MP)

Urzadzenie PRESTOMIG 210MP umozliwia spawanie
procesem GTAW DC(-). Tylko metodg lift TIG jest
mozliwe zajarzenie tuku.

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania metodg TIG, ale moze byé on zakupiony
oddzielnie. Patrz rozdziat ("Akcesoria").

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GTAW nalezy:

o W pierwszej kolejnosci wytaczy¢ urzadzenie.

o Podigczy¢ uchwyt spawalniczy GTAW do gniazda
wyjsciowego [9].

o Podigczy¢ przewdd powrotny (masowy) do gniazda
wyjsciowego [8].

e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podtgczyé
spawalniczy kabel powrotny do materiatu spawanego.

e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode wolframowg w

uchwycie spawalniczym GTAW.

Wigczy¢ zasilanie urzadzenia.

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy

podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do

spawania.

Podczas spawania procesem GTAW dostepne sg funkcje:

PRESTOMIG 210MP

Menu proste Menu zaawansowane

e Regulacja Regulacja pradu
spawania spawania

o Wigcz/wytgcz napigcie Wigcz/wytacz napiecie
wyjsciowe na zaciskach wyj$ciowe na zaciskach

pradu | e

Aby zajarzy¢ tuk nalezy zetkng¢ elektrode wolframowg ze
spawanym materiatem, a nastepnie odsung¢ elektrode o
kilka milimetréw — zajarzanie stykowe.

Pamie¢ — zapisywanie, przywotanie,
kasowanie (tylko PRESTOMIG 210MP)
Uzytkownik  PRESTOMIG 210MP ma  mozliwos¢
zapisywania ustawien parametréw spawania do pamieci
uzytkownika. Uzytkownik moze korzysta¢ z 9 pamieci.
Zapisywanie, przywofanie i kasowanie ustawien procesu
spawania jest tylko dostepne w menu zaawansowanym
PRESTOMIG 210MP.

Komunikat btedu (tylko

PRESTOMIG 210MP)

Jezeli na wyswietlaczu urzgdzenia PRESTOMIG 210MP
pojawi sie komunikat jak na Rysunku 7. lub podobny,
skontaktowa¢ sie z serwisem firmy Lincoln Electric.

N

001

Rysunek 7
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Przewodnik oznaczen interfejsu PRESTOMIG 210MP

Opis interfejsu uzytkownika w rozdziat "Quick Guide".

> Wybor . procesu .-T: Proces SMAW (MMA) |:| Menu proste
spawania o ®
ﬁ Proces GMAW g
.'?' t Czas upalania drutu ﬁ oI, | (MIG/IMAG) -;.: Jasnosc¢ ekranu
D —= | niesynergiczny =
®» |Predkosé dojscia drutu| FCAW-S Proces FCAW -SS| ‘mew’ . .
Olo. elektrodowego @ ."F'. niesynergiczny Informacja o urzadzeniu
Czas wypltywu gazu Synergiczny proces @ . . .
t1 ﬁ przed spawaniem - ﬁ GMAW (MIG/MAG) @ Pyciskuzytkownika
[7 Czas wyplywu gazu po Wybor programu - Anulowanie wyboru /
P/t t2 spawaniu spawania wyjscie z menu

Pamie¢ uzytkownika

Blokada panelu

Doregulowanie napiecia

_ﬁﬁ_ Zmiana indukcyjnosci Wybdr gazu ostonowego %. E:celsiiih vmf:;g:? na
Parametry spawania Rodzaj drutu @ OFF Napiecie wyjsciowe na
o0® punktowego spawalniczego © zaciskach wytgczone
mON t ﬁ Czas spawania Srednica drutu Odblokowanie panelu
u—. ® punktowego spawalniczego P
@OFF Spawanie punktowe Usrt]aW|en|e tryblIJ _pracy Odblokowanie  panelu
wylaczone uchwytu spawalniczego kodem
00 (2 TAKT/4 TAKT)
bt oraxr Konfiguracja i ustawienia k Hot Start
e
” H 4-TAKT Panel zablokowany m Arc Force
o

Pdol|

=

Zapis do pamieci Grubos$é materiatu
uzytkownika Blokada panelu kodem [mm] K%a spawanego

Przywotanie pamieci Przywrécenie  ustawien .
uzytkownika fabrycznych [ A] @ Prad spawania
Wyczyszczenie pamieci Wybér menu (proste / Predkosé podawania

uzytkownika

Bl L ALIPINNIBICHCIISIR

Zaawansowane)

[n%l] olo

drutu (WFS)

1

Proces GTAW (TIG)

Menu zaawansowane

Polski

17

Polski




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 byc¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

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

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

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

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

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywa¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

o Utrzymywaé urzadzenie w czystosci. Wykorzystujac
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usung¢ kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza spawarki.

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

Czestotliwos¢é wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rozni¢ sie w zaleznosci od srodowiska, w jakim
urzadzenie pracuje.

& UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

&UWAGA
Przed demontazem obudowy urzadzenia, urzgdzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odigczona z gniazda sieci
zasilajace;j.

& UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtaczona 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 urzgdzen
spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzadzen
do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientéw, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczace zastosowania naszych produktow w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientéw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wediug 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
produktow. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i
porad nie udzielamy w szczegolnosci zadnej gwarancji

wyraznej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek
dorozumianej gwarancji  przydatnosci do  celéw
handlowych lub do innych szczegdlnych zamierzen
klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale
wybor i wykorzystanie produktdw sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wytagcznie 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.saf-fro.com/.
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WEEE

07/06

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg 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 migdzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako witasciciel urzgdzen powiniene$ otrzymaé informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

] Stosujgc 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 urzgdzenia z konkretnym
kodem (code).

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

Wraz z urzadzeniem dostarczona jest lista czesci zamiennych "Spare Parts", w ktérej znajdujg sie ilustracje z odnosnikami
do poszczegodlnych czesci zamiennych.

REACh

1119

Przekazywanie informacji zgodnie z art. 33 ust. 1 rozporzadzenia (WE) nr 1907/2006 — REACH.
Niektore czesci znajdujgce sie wewnatrz produktu zawieraja:

Bisfenol A, BPA, WE 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadm, WE 231-152-8, CAS 7440-43-9
Otow, WE 231-100-4, CAS 7439-92-1
4-nonylofenol, rozgateziony, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

w ponad 0,1% wagowo w materiale jednorodnym. Te substancje znajdujg si¢ na ,Liscie kandydackiej substanciji
stanowigcych bardzo duze zagrozenie, oczekujgcych na pozwolenie” z rozporzgdzenia Parlamentu Europejskiego i Rady
w sprawie rejestracji, oceny, udzielania zezwoleh i stosowanych ograniczen w zakresie chemikaliéw (REACH).

Produkt moze zawiera¢ jedng lub wiecej wymienionych substanciji.

Instrukcja bezpiecznego uzytkowania:

e uzywac zgodnie z instrukcjg producenta, umyc¢ rece po uzyciu;

e trzymac z dala od dzieci, nie wktada¢ do ust,

e utylizowac zgodnie z lokalnymi przepisami.

Warunki zrealizowania gwarancji

08/18

o W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktowa¢ sie z
Lincoln Electric lub autoryzowanym serwisem.

e Nalezy skontaktowa¢ sie z lokalnym przedstawicielem handlowym w celu uzyskania pomocy w znalezieniu
autoryzowanego serwisu.

Schemat elektryczny

Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.
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Akcesoria

W10429-15-3M

Uchwyt spawalniczy LGS2 150 G-3.0M GMAW - 3m.

W10429-24-3M

Uchwyt spawalniczy LGS2 240 G-3.0M GMAW - 3m.

W10429-25-3M

Uchwyt spawalniczy LGS2 250 G-3.0M GMAW - 3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Przewdd spawalniczy z uchwytem elektrodowym procesu SMAW - 3m.

W000260684

WELDLINE kit przewodow do spawania procesem SMAW:
e Przewdd masowy - 3m
o Uchwyt spawalniczy procesu SMAW - 3m

KIT-200A-25-3M

Kit przewoddéw do spawania procesem SMAW:
e Przewo6d masowy - 3m
o Uchwyt spawalniczy procesu SMAW - 3m

KIT-200A-35-5M

Kit przewoddw do spawania procesem SMAW:
o Przewdd masowy - 5m
o Uchwyt spawalniczy procesu SMAW - 5m

Rolki napedowe do napedu 2 rolkowego

Druty lite:
KP14016-0.8 V0.6 /V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Druty aluminiowe:
KP14016-1.2A u1.0/U1.2

Druty proszkowe:
KP14016-1.1R VKO0.9/ VK1.1
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