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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
musza 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 NUMER
ASPECT® 200 K14189-1
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania U: EMC Klasa Czestotliwosé
115 - 230Vac + 15% A 50/60 Hz
Naplec!e 60% 100% Pr:q'd _zasﬂanla Maks. wspéicz.
zasilania wejsciowe limax mocy (PF)
1.9kw | 1.4 kw
1.8kwW | 1.4 kw
115Vac 30A 0.93
STICK AC 20kw | 1.5kw
TIG AC 2 kw 1.6 kW
Napiecie o o
zasilania Metoda 60% 100%
STICK 3.7kw | 2.9 kw
3.7kw | 2,8 kw
230Vac 272 A 0.88
STICK AC 3.9kW | 3.0 kW
4.0 kW | 3,2kw
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Prad wyjsciowy I2 Cykl pracy w % | Napiecie wyjsciowe Uz Cykl pracy %
(oparty na 10 min. okresie) (oparty na 10 min. okresie)
Napiecie | \iotoda | 20% 60% | 100% 60% | 100%
zasilania
STICK DC 60A 45A 22.4v 21.8Vv
90A 70A 13.6V 12.8V
115Vac 1ph
STICK AC 60A 45A 22.4V 21.8V
TIG AC 90A 70A 13.6V 12.8v
Napiecie Metoda 60% | 100% 60% | 100%
zasilania
STICK DC 115A 95A 24.6V 23.8V
165A 130A 16.6V 15.2v
230Vac 1ph
STICK AC 115A 95A 24.6V 23.8v
165A 130A 16.6V 15.2v
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres Pradu Spawania Maksymalne napiecie stanu bez obcigzenia OCV Uo
2 — 200A 109 vdc
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA
Bezpiecznik (zwtoczny) lub wylgcznik Przewéd zasilajacy
nadpradowy
16A@115Vac — 16A@ 230Vac 3x2.5mm?
WYMIARY
Wysokos¢ Szerokos¢ Diugosé Ciezar netto
419 mm 246 mm 506 mm 23 kg
Wilgotnosé przy
Temperatura pracy Temperatura eksploataciji Stopien ochrony
skiadowania °
(t=20°C)
-10°C to +40°C -25°C to 55°C Nie dotyczy IP23
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Ekoprojekt

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

Sprawnos$¢ urzgdzenia i pobér mocy jatowe;j:

Indeks Nazwa SIS punkclg maksyr_nalnego Odpowiednik
poboru mocy / Pobér mocy jatowej
K14189-1 ASPECT® 200 80% / 21W Brak odpowiednika

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

STAN JALOWY
Warunek Obecnosé
Tryb MIG
Tryb TIG
Tryb MMA

Po 30 min. spoczynku

X | X[ X[ X

Wentylator nie pracuje

Warto$ci 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 urzgdzenia, wg ponizszego wzoru:

Gdzie:
1_
2_
3_
4-
5-

Polish
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Nazwa producenta oraz adres

Nazwa produktu

Kod produktu

Numer wyrobu

Numer seryjny urzgdzenia

5A- kraj produkciji

5B- rok produkcji

5C- miesigc produkcji

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 | Podawaniadrutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] V] [m/min] [I/min]
Wegiel, stal | 59,41 | 954200 | 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 R R R Ar 98%, 02 2% / R
stal nierdzewna | %8716 85+300 | 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% COz2 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 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 przeciagg moze spowodowac zakidcenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.

ﬁ Koniec zycia produktu

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

01/11
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. Zakidcenia te mogg powodowaé problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy dokfadnie zapozna¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzadzenie to musi by¢

zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi si¢ wystgpienie jakiekolwiek

zakidcen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjgé odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w

razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Ten sprzet klasy A - nie jest przewidziany do
uzytkowania w lokalizacjach mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest doprowadzana przez system publicznej sieci
niskiego napiecia. Mogg tam by¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej w tych
lokalizacjach, z powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych. Odbiornik spetnia wymagania IEC 61000-3-11 i
IEC 61000-3-12 pod warunkiem , ze impedancja sieci zasilajgcej w punkcie podtgczenia sprzetu jest nizsza niz 83 mQ (
moc zwarciowa systemu wyzsza niz 0,6 MVA).Na instalatorze lub uzytkowniku sprzetu spoczywa odpowiedzialnos¢
zapewnienia, przez konsultacje z operatorem sieci rozdzielczej jesli jest to konieczne , ze sie¢ zasilajgca w punkcie
podtgczenia sprzetu ma zapewniong wartos¢ impedancji nie nizszg niz 83 mQ ( moc zwarciowa systemu wyzsza niz 0,6
MVA).

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

urzgdzenia, ktére mogtyby dziataé niepoprawnie z powodu zaktécen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé 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 kalibraciji.

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

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

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

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

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

wskazowki:

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

e Kable wyjsciowe powinny by¢é mozliwie krétkie i utozonym razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi sprawdzi¢ czy potgczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemoéw 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 okazac¢ sie 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 Uzytkowania

01/11

& OSTRZEZENIE

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

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

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

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego lub podifgczonego materiatu spawanego, gdy urzadzenie
jest zatgczone do sieci. Odizolowac siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podtagczonego
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 sprawdzac¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z
-~ _ ©® 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 ptyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zaktdécaC prace rozrusznikOw 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, urzadzenie przyporzgdkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzgdzehn ochrony osobistej, posiadajgce filir zabezpieczajagcy 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 stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronié¢
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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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢é odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewzigte odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sig
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnoé$ci tatwopalnych
gazoéw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowa¢ powazne poparzenia. Stosowac 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 utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajac jg tancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczaé i nie transportowaé butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego,
zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego prad do butli z gazem.
Butle z gazem musza by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie
bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

UWAGA: Wysokie czestotliwosci stosowane do bezdotykowego zajarzania tuku przy spawaniu metodg
TIG (GTAW), moga zaklécaC prace niewystarczajgco zabezpieczonego sprzetu komputerowego,
centréw przetwarzania danych i robotéw przemystowych, powodujgc nawet catkowitg awarie systemu.
Spawanie metodg TIG (GTAW) moze zakidcaé prace sieci telefonii komérkowej a takze odbior radia i
telewizji.

HALAS PODCZAS SPAWANIA MOZE BYC SZKODLIWY: tuk spawalniczy moze powodowaé hatas o
poziomie 85dB dla 8-godzinnego wymiaru czasu pracy. Spawacze obstugujgcy aparat spawalniczy
zobowigzani sg do noszenia w czasie pracy odpowiednich ochronnikéw stuchu /zatgacznik
Nr 2 do Rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06 1998 - Dz.U. Nr 79 poz. 513/.
Zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra Zdrowia i Opieki Spotecznej z 09.07.1996 /Dz.U. Nr 68 poz. 194/,
pracodawca jest zobowigzany do dokonywania badan i pomiaréw czynnikéw szkodliwych dla zdrowia.

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 modyfikacji i/lub ulepszen projektu bez réwnoczesnej aktualizaciji instrukcji obstugi.
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Informacje wstepne

Opis ogoiny

Urzadzenie ASPECT® 200 jest przeznaczone do
spawania metodami STICK / MMA (SMAW) oraz TIG
(GTAW) prgdem statym (DC) i przemiennym (AC).
Urzgdzenie jest przeznaczone gtéwnie do spetnienia
wymagan metody TIG zaréwno w trybie DC jak i AC
dzieki opcjom menu zaréwno poczatkujgcy spawacz, jaki i
ekspert mogag regulowa¢ parametry spawania, aby
uzyskac jak najlepsze wyniki spawania.

W rozdziatach ponizej opisano jak uzyska¢ dostep do
menu i parametréw, ktére mogg by¢ ustawiane przez
uzytkownika.

Instrukcja Instalacji i Eksploatacji

Nastepujgce wyposazenie zostatlo dotgczone do
ASPECT® 200:

e ZACISK NAWAZ

ZESTAW GAZOWY

KROCIEC GAZOWY

NAKRETKA 1/4F

SZYBKOZLACZKA GAZOWA

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

Przeczytaj catg instrukcje przez zainstalowaniem i
uzytkowaniem urzgdzenia.

Lokalizacja i Srodowisko

Urzagdzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Wazne jest jednak zastosowanie nastepujgcych prostych

srodkdw zapobiegawczych, ktére zapewnig diugg

zywotnos¢ i niezawodng prace.

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

¢ Nie uzywac tego urzgdzenia do odmrazania rur.

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

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

e Urzadzenie to posiada stopieh ochrony obudowy 1P23.
Utrzymywaé je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczaé na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno byé umieszczone z dala od
urzgdzen sterownych drogg radiowg. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptyng¢ na ulokowane w
poblizu urzadzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub uszkodzenia
urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o kompatybilnosci
elektromagnetycznej w tej instrukcji.

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

Podtaczenie Zasilania Sieciowego

Przed zatgczeniem tego urzgadzenia do sieci zasilajgcej
sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosce.
Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z
danymi technicznymi i na tabliczce znamionowej
urzadzenia. Upewnij sie czy urzadzenie jest odpowiednio
uziemione.

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze pokry¢
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia w
warunkach jego normalnej pracy. Dopuszczalna
obcigzalno$é bezpiecznika i wymiary przewoddw znalez¢
mozna w czesci ,Dane techniczne® niniejszej instrukc;ji.
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Urzadzenie jest zaprojektowane do wspoipracy z
agregatem pradotwdrczym, ktory wytworzy napiecie
zasilania o odpowiedniej wartosci i czestotliwosci zgodnie
z Danymi  Technicznymi  urzadzenia.  Agregat
pradotworczy musi spetniaé nastepujgce warunki:

230Vac 1 fazowy:

* Napiecie szczytowe Vac: ponizej 280V

e Czestotliwos$¢ Vac : w zakresie of 50 i 60Hz

o Wartos¢ skuteczna napiecia AC: 230Vac £ 15%

115Vac 1 fazowy:

e Czestotliwos¢ Vac : w zakresie of 50 i 60Hz

o Wartos¢ skuteczna napiecia AC: 115Vac £ 15%
Uwaga: jesli urzadzenie zasilane jest @ 115Vac
urzgdzenie ma obnizong moc wyjsciowa.

Wazne jest, aby sprawdzi¢ te warunki gdyz wiele
agregatow pragdotwérczych wytwarza impulsy napiecia
o duzej wartosci. Praca tego urzgdzenia przy zasilaniu
z agregatu niespetniajgcego powyzszych warunkow nie
jest zalecana i moze spowodowa¢ uszkodzenie
urzadzenia.

UWAGA: Aby zapewni¢ petny cykl pracy urzadzenia
nalezy zmieni¢ zabezpiczenie prgdowe na 25A typ D oraz
zmieni¢ wtyczke zasilajgcg na wihasciwg (lub zasili¢
urzgdzenie bezposrednio z sieci).

Example:

1 |230V+/-10%
=z|50/60 Hz
16A ; ]
=1 5o |0 $J2

— 25A o
SLOW PE% %(:
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Podtaczenia Wyjsciowe

Do podfgczania kabli spawalniczych zastosowany jest
system szybkoztgczek wykorzystujgcy wtyki kablowe typu
Twist-Mate™. Wiecej informacji na temat podtgczen
wyjéciowych dla metody STICK / MMA lub TIG (GTAW)
mozna znalez¢ w rozdziatach ponize;j.

Tabela 1.
g Quick Disconnect: Zacisk wyjsciowy

uchwytu (dla metody STICK / MMA i
TIG) do
— spawalniczego
Quick Disconnect: Zacisk wyjsciowy
/71— |spawanego materialu do podigczenia
obwodu spawalniczego.

podtgczenia obwodu

Spawanie metoda STICK / MMA

Urzadzenie to nie zawiera przewodéw do spawania
metodg STICK / MMA, mozna je zakupi¢ oddzielnie.
Wiecej informacji znalezé mozna w rozdziale dot.
akcesoriéw.

W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla
stosowanej elektrody. Nalezy zapozna¢ sie z danymi
technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie podigczy¢
kable wyjsciowe do gniazd wyjsciowych urzgdzenia o
wybranej polaryzacji. Ponizej pokazane zostata metoda
podtgczenia uchwytu.

Podtagczy¢ przewdd elektrodowy do gniazda uchwytu
elektrody i przewéd masowy z zaciskiem do gniazda
podtgczania spawanego materiatu. Wtyk przewodu nalezy
wiozy¢ do gniazda i przekreci¢ o okoto %4 obrotu zgodnie
ze wskazowkami zegara. Nie nalezy dokreca¢ ze zbyt
duzg sitg.

Polaryzacja dla metody STICK / MMA moze by¢ wybrana
sposrod (DC+, DC-, AC) przy pomocy przycisku na
panelu przednim oraz z menu, patrz ponizej.

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania metodg TIG, mozna go zakupi¢ oddzielnie.
Wiecej informacji znalezé mozna w rozdziale dot.
akcesoriow.
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Podtgczy¢é  przewod z
uchwytem do gniazda
uchwytu na urzadzeniu i

przewod masowy z
zaciskiem do gniazda
podigczania  spawanego

materiatu. Wiozy¢ wtyk z
wypustem w jednej linii z odpowiednim wycieciem w
gniezdzie i obroci¢ go o okoto ¥4 obrotu zgodnie z ruchem
wskazowek zegara. Nie dokrecac wtyku na site. Na korncu
podigczy¢ przewdd zasilania gazem do do zigczki gazu
(B) umieszczonej na przodzie urzgdzenia. Opakowanie
zawiera dodatkowg zlgczke gazu do podigczenia do
gniazda na przodzie urzgdzenia, jesli bedzie taka
koniecznos¢. Nastepnie, podtgczyé gniazdo z tyhlu
urzadzenia do regulatora cisnienia na butli z gazem.
Niezbedne fgczniki zawarte sg w opakowaniu. Podtgczyé
spust uchwytu TIG do gniazda spustu (A) na przodzie
urzgdzenia.

Spawanie metodg TIG z uchwytem schiadzanym
woda

Chtodnica moze by¢ stosowana z urzadzeniem:

¢ COOLARC-24

Jesli chtodnica wymieniona powyzej jest podtaczona do
urzadzenia, bedzie ona automatycznie wigczana i
wylgczana, aby zapewni¢ chiodzenie uchwytu. Jesli
stosowana jest metoda STICK / MMA, chtodnica bedzie
wyfgczona.

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu chtodzonego woda,
moze on by¢ zakupiony oddzielnie. Wiecej informaciji
znalez¢ mozna w rozdziale dot. akcesoriow.

1\ OSTRZEZENIE
Urzadzenie  jest dostarczane z  potgczeniem
elektrycznym dla chtodnicy (z tytu urzadzenia). Gniazdo
jest przeznaczone do podigczenia WYLACZNIE
chtodnicy wymienionej powyzej.

1\ OSTRZEZENIE
Przed podtgczeniem chtodnicy do urzgdzenia, nalezy
przeczyta¢ uwaznie Instrukcje uzytkowania dostarczong
z chtodnica.

/1 OSTRZEZENIE
Chtodnice nalezy podtgczac i odtgczac, gdy urzadzenie
jest wylgczone.

Podtaczenie zdalnego sterowania

Dla  uzyskania peilnej informacji o
zestawieniach wyposazenia zdalnego
sterowania, odsytamy do rozdziatu
"Akcesoria". Jezeli jest stosowane zdalne

sterowanie, sterownik  powinien by¢
podigczony do gniazda zdalnego  sterowania,
umieszczonego na plycie przedniej urzadzenia.

Urzadzenie automatycznie wykryje podtgczenia zdalnego
sterowania - zaswieci diode REMOTE a urzadzenie
przetaczy sie¢ w tryb pracy ze zdalnym sterowaniem.
Wiecej informacji na temat trybu pracy ze zdalnym
sterowaniem podano w nastepnym rozdziale.
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Panel tylny

A. Wylgcznik zasilania: Zatgcza
lub wylgcza zasilanie
urzadzenia.

B. Przewdd zasilajgcy: Przed
rozpoczeciem pracy
podigcz go do sieci
zasilajgcej.

C. Wentylator: Nie zatykac,
nie zaktadac¢ filtru na wiot
wentylatora. Funkcja
SFAN.S  (wentylator wg.
potrzeb) automatycznie
wigczalwytgcza wentylator.
Gdy urzadzenie zostanie zatgczone, wentylator
wigcza sie tylko w czasie rozruchu (kilka sekund).
Wentylator uruchomi sie po rozpoczeciu spawania i
bedzie pracowat zawsze, gdy pracuje urzgdzenie.
Jesli urzadzenie nie pracuje dtuzej niz 10 minut,
przechodzi do trybu Green.

Tryb Green
Tryb Green jest funkcjg, ktéra wprowadza urzgdzenie
w tryb oczekiwania stand-by:
o Wyjscie jest wylgczone
¢ Wentylatory wolniej pracujg
e Pozostaje witgczona tylko dioda kontrolna ON
¢ Na wyswietlaczu pojawia sie kreska
Ogranicza to ilos¢ zanieczyszczen, ktére mogg dostaé
sie do wnetrza urzgdzenia oraz pobor energii.

Aby przywréci¢ dziatanie urzadzenia rozpoczaé
spawanie lub nacisng¢ spust trybu TIG lub
ktorykolwiek przycisk na przednim panelu albo obrécic¢
pokretto kodera.

UWAGA: Jesli chfodnica COOLARC uchwytu TIG jest
podtaczona do urzadzenia, bedzie
wigczanalwytgczana przez tryb Green, funkcja
przypisana rowniez do opcji COOL. Wiecej informac;ji
znalez¢ mozna w sekcji Menu SYS.

UWAGA: Mozliwe jest zezwolenie uzytkownikowi na
wigczenie lub wylgczenie trybu Green. Zobacz sekcje
Menu SYS, aby uzyskaé wiecej informaciji.

Tryb jatowy

Jesli przez okres 30 minut urzadzenie nie byto
uzywane do spawania, maszyna przejdzie do trybu
niskiego zasilania. Wytaczone zostang wszystkie
wskazniki: migotaé bedzie jedynie dioda kontrolna ON.

Aby przywréci¢ dziatanie urzgdzenia nalezy nacisngé
spust lub ktorykolwiek przycisk na przednim panelu
albo obréci¢ pokretto kodera.

Procedura wyjscia zajmie okoto 6-7s: po tym czasie
urzgdzenie jest gotowe do spawania.

D. Wilot gazu: tgcznik do gazu ostonowego TIG. Uzyé
dostarczonego tgcznika, aby poditgczy¢ urzadzenie do
zrédta gazu. Zrodio gazu musi mieé zainstalowany
regulator cisnienia i miernik przeptywu.

E. Gniazdo zasilania do chtodnicy COOLARC: gniazdo
400Vac. Tutaj podtaczy¢ chtodnice COOLARC.
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Opis Elementéw Sterowania i Obstugi
Zataczanie urzadzenia:

Urzadzenie jest wigczone i wykonany jest test
automatyczny.

Urzadzenie jest gotowe do pracy, gdy na Przednim
Panelu Sterowania $wieci sie dioda ,Power ON*
wskazujgca  zalgczenie  urzgdzenia, dioda A"
(umieszczona na $rodku tablicy synoptycznej) oraz jedna
z diod ,MODE" wskazujgcych proces spawania. Jest to
warunek minimalny: w zalezno$ci od metody spawania,
moga by¢ wtgczone inne diody.

(LINCOLN L
ELECTRIC

Wskazniki i Kontrolki na Panelu Przednim

Dioda kontrolna ON:

G-

Dioda migocze podczas rozruchu urzgdzenia lub w trakcie
restartu po trybie jatowym i zacznie $wieci¢ Swiattem
cigglym, gdy urzadzenie jest gotowe do pracy.

Jesli wigczona zostanie funkcja ochronna przekroczenia
napigcia zasilania, dioda kontrolna ON zaczyna migotac i
na wyswietlaczach pojawia sie kod btedu. Urzadzenie
uruchomi si¢ ponownie automatycznie, gdy napigcie
zasilania powréci do prawidlowego poziomu. Wiecej
informacji na ten temat znalez¢ mozna w rozdziale ,Kody
btedéw oraz Wykrywanie i usuwanie usterek®.

Dioda ON LED, bedzie szybko miga¢ w przypadku, gdy
przycisk w uchwycie bedzie naci$niety zanim urzgdzenie
bedzie gotowe do pracy lub zaraz po wykonanej spoinie w
trybie TIG, Zwolnij przycisk aby powréci¢ do normalnego
trybu pracy.

Dioda zdalnego sterowania (Remote):

L JVa

Ten wskaznik wigcza sie, gdy do urzgdzenia podtgczony
jest zdalny sterownik poprzez gniazdo zdalnego
sterowania.

Jesli do urzadzenia podigczony jest zdalny sterownik,
pokretto nastawy prgdu spawania dziata w dwdch trybach:
STICK i TIG:

e Tryb STICK: z podigczonym  zdalnym
sterownikiem wyjscie urzgdzenia jest wigczone.

Dopuszczalny jest zdalny regulator pradu lub
pedat (spust nie dziata).

Vs
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Podtaczenie zdalnego sterownika wytgcza pokretto
nastawy prgdu z interfejsu uzytkownika. Poprzez
zdalny sterownik dostepny jest peten zakres pradu
spawania.

e Tryb TIG: w trybie lokalnym i trybie zdalnego
sterowania wyjscie urzadzenia jest wytgczone. Aby
wiagczy¢ wyjscie konieczny jest spust.

i

s

Zakres prgdu spawania, jaki mozna wybra¢ na
sterowniku zdalnego sterowania zalezy od pokretta
nastawy pradu spawania na interfejsie uzytkownika
urzadzenia. Np.: Jesli prgd spawania jest ustawiony
na 100A za pomocg pokretta nastawy pradu spawania
na interfejsie  uzytkownika, zdalny sterownik
wyreguluje prad spawania w zakresie od min. 5A do
maks.100A.

Prad wyjsciowy ustawiony za pomocg pokretta
natezenia pradu jest pokazywany przez 3 sekundy za
kazdym razem, gdy pokretto zostanie przesuniete. Po
3 sekundach wyswietlana jest aktualna warto$¢
wybierana za pomocg polecenia Remote.

Pedat zdalnej regulacji: Aby dziatat prawidtowo, ,Menu

GTAW* i ,Menu SYS* muszg by¢ aktywne w menu

konfiguraciji (setup):

e Automatycznie wybierana jest sekwencja 2-
taktowa.

e Funkcje Narastania/Opadania pradu oraz Restart
sg wytgczone.

¢ Nie mozna wybra¢ funkcji Spot, Bi-Level i 4-takt

(Normalne dziatanie jest przywrécone po odigczeniu
zdalnego sterownika.).

Dioda zabezpieczenia termicznego:

;

Ten wskaznik zapala sie, gdy urzadzenie ulegnie
przegrzaniu i wyjScie zostaje odigczone. Normalnie
zdarza sie to, gdy zostaje przekroczony cykl pracy
urzgdzenia. Nalezy wtedy pozostawi¢ urzadzenie
zatgczonym do sieci zeby wewnetrzne podzespoty mogty
ostygngé. Po zgasnieciu wskaznika ponownie jest
mozliwa normalna praca.

V_Dioda LED funkcji VRD (tylko w urzadzeniach
australijskich):

VRDaon

Urzadzenie jest zabezpieczone przez system VRD
(Voltage Reduction Device): funkcja ta redukuje napiecie
na wyjsciu.

Funkcja VRD jest domysinie wigczona fabrycznie
tylko dla urzadzen, ktore spetniajg australijska
norme AS 1674.2. (C-Tick logo "d9" przy tabliczce
znamionowej z tylu urzgdzenia).

Dioda funkcji VRD jest wiaczona, gdy napiecie
wyjsciowe w stanie jatowym jest ponizej 12V (w czasie
nie spawania).

Dla innych urzgdzen (WE i USA) funkcja ta jest
aktywowana w Menu SYS.
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Polaryzacja:

Ikona ta jest przeznaczona do ustawiania polaryzacji
trwajgcego procesu: metody DC+, AC STICK / MMA, DC-
i ACTIG.

UWAGA: Nacisniecie przycisku POLARITY (polaryzacja),
bedzie przetgczaé podswietlenie ikony pomiedzy
polaryzacjg DC i AC.

Proces:

e
gty

lkona ta pozwala uzytkownikowi na ustawienie

okreslonego procesu.

1. Spawanie metodg TIG pradem o wysokiej
czestotliwosci

2. TIG Lift-Start (zajarzenie tuku przez pocieranie)

3. STICK/MMA - Tryb Soft (elektrody typu 7018)

4. STICK/MMA - Tryb Crisp (elektrody typu 6010)

©

PROCESS

UWAGA: Parametry kontroli tuku, parametry funkcji Hot
Start i Arc Force sg rozne w obu trybach spawania STICK
/ MMA. W menu SWAW mozliwa jest zmiana wykresu
funkcji Hot Start i Arc Force.

UWAGA: Nacisniecie przycisku PROCESS, bedzie

przetagcza¢ podswietlenie ikony z lewej strony do prawej
zgodnie ze wzrostem liczb.

Wyijscie:
t }
NAWEI/AY @
0
ON OUTPUT

Ta czes¢ pozwala operatorowi na ustawienie zgdanej
metody kontroli prgdu wyj$ciowego

1. 2-TAKTOWA

2. 4-TAKTOWA

3. ON: spust nie jest wymagany do uruchomienia. I

Nacisniecie przycisku OUTPUT (wyjscie), bedzie
zmienia¢ podswietlenie ikony z lewej strony do prawej.
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Ksztalt fali AC (AC Wave Shape):

@) #H
1 ©
% -A AC

WAVESHAPE

lkony te pozwalajg operatorowi na ustawienie wedtug
wiasnych potrzeb wydajnosci fuku dla spawania metoda
TIG, tylko w polaryzacji AC.

Tryby AUTO i Expert:

Domyslnie podswietlona jest ikona AUTO. Oznacza to,
ze parametry ksztattu fali AC sg ustawiane automatycznie
w zaleznosci od pradu spawania. Jedynym dostepnym
parametrem jest czestotliwos¢ AC (AC-Frequency).
Czestotliwos¢ AC (AC-Frequency): Funkcja ta kontroluje
czestotliwos¢ ksztattu fali AC w cyklach na sekunde.

Po wybraniu AUTO relacja migdzy Amperazem i
Balansem jest pokazana w ponizszej tabeli:

Tabela 2.
Amperaz AC Balans %
| <=50 60%
50<1<=93 65%
93 <1<=120 65%
120 <1 <=155 70%
155 <1 <=200 70%

Aby aktywowac tryb Expert:

e Nacisngé dwukrotnie przycisk AC WAVESHAPE:
Ikona AUTO zacznie migotac¢ i na wyswietlaczu pojawi
sie komunikat AUTO ON (wigczona opcja AUTO).

e Obroéci¢ pokretto kodera aby wybra¢ AUTO OFF
(wylgcz opcje AUTO).

e Potwierdzi¢ wybdr naciskajac ponownie przycisk AC
WAVESHAPE. lkona AUTO wytagczy sie i dostepne
bedg wszystkie parametry ksztaltu fali AC
(AC WAVESHAPE).

Aby powréci¢ do trybu AUTO nalezy wykona¢ ponownie
czynnosci opisane powyzej, naciskajgc kilkakrotnie
przycisk, az ikona AUTO zacznie migota¢, nastepnie przy
pomocy kodera wybra¢ AUTO ON (wigcz AUTO).

W trybie Expert dostepne sg nastepujgce parametry:

1. AC-Frequency (Czestotliwo$s¢ AC): Funkcja ta
kontroluje czestotliwos¢ ksztattu fali AC w cyklach na
sekunde.

2. AC-Balance (Balans AC): kontroluje czas polaryzacii
ujemnej elektrody (w procentach).

3. Electrode Negative/Positive offset (zrownowazenie
elektroda ujemna/dodatnia): Funkcja ta kontroluje
ustawienia natezenia prgdu dla ujemnej i dodatniej
strony fali podczas spawania metodg TIG w
polaryzacji AC.

Na wyswietlaczu napiecia pojawia sie skrétowy opis

wybranej ikony. WysSwietlacz natezenia pokazuje wartosc¢,
ktéra ma by¢ regulowana.
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Funkcja sekwensera:

I

S

_ 47 -I_O/o./
S

Sekwenser
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nn

pozwala na dopasowanie do wiasnych

potrzeb operacji spawania TIG zaréwno w polaryzacji AC

jak |

DC. Nacisniecie przycisku

.oel“ pozwala na

przechodzenie przez kolejne elementy wykresu procesu.

Tabela 3.

W]
S

Czas doptywu gazu przed:
Ustawia czas w sekundach, przez
ktéry gaz bedzie doptywat przed
zajarzeniem fuku.

Prad rozruchowy: Ustawia
%./ poczatkowe natezenie pradu dla
r procesu.

/
S

/

Poczatkowe narastanie pradu;
Ustawia czas (w sekundach)
narastania prgdu rozruchowego
do wartosci pradu roboczego.

1

Roboczy pobér pradu: Ustawia
warto$¢ natezenia pradu dla
wszystkich dozwolonych
proceséw spawalniczych.

\

S

Koncowe opadanie pradu:
Ustawia czas (w sekundach)
opadania pradu roboczego do
wartosci prgdu koncowego.

\
\%\

Prad koncowy: Ustawia wartos¢
pradu koncowego dla procesu.

4

S

Wyplyw gazu po:: Ustawia czas
w sekundach, przez ktéry gaz
bedzie wyptywat po wygaszeniu
tuku.

Funkcje sekwencera pulsu:

11

1k
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Tabela 4.

...O/o ]

Procentowa warto$¢ pradu
szczytowego: Funkcje te
ustawiajg okres czasu, przez
ktéry fala pulsu pozostaje przy

nastawionej wartosci pradu
szczytowego. Funkcja ta jest
ustawiana jako wartos¢

procentowa catkowitego czasu
dla cyklu pulsu.

llos¢ pulséw na sekunde:
Ustawia catkowitg ilos¢ cykli pulsu
na sekunde.

Wartos¢ procentowa pradu
bazy: Ustawia prad bazy fali
pulsu. Prad bazy ustawiany jest
jako wartos¢ procentowa pradu
szczytowego.

Requlacja natezenia pradu:

Przycisk regulacji natezenia pradu jest przeznaczony do
szybkiej regulacji ustawien natezenia pradu. Funkcja ta
pozwoli uzytkownikowi szybko opusci¢ czes¢ Ul
sekwensera, bez potrzeby przechodzenia przez wszystkie
mozliwe funkcje sekwensera, aby wyregulowac natezenie
pradu lub wyj$¢ z menu sekwensera.

Pokretto to jest rowniez wielofunkcyjnym elementem
sterowania, aby dowiedzie¢ sie jak uzywac pokretla do
wyboru parametréw, zobacz rozdziat , Instrukcja obstugi®.

Wyswietlacze:

\Y A

]

Prawy miernik wyswietla wstepnie nastawiong wartos¢
pradu spawania (A) przed spawaniem oraz aktualng
wartos¢ pragdu spawania w trakcie spawania, lewy miernik
wyswietla napiecie (V) na wyjsciu.

Migajgca dioda na obu wyswietlaczach informuje o tym,
ze wskazywana wartos¢, jest wartoscig $rednig z
ostatniego czasu spawania. Ten parametr wyswietlany
jest przez 5 sekund po kazdym okresie spawania.

Jesli podigczone jest zdalne sterowanie (Dioda zdalnego
sterowania $wieci sig), lewy miernik (A) wskazuje
wstepnie nastawiony i aktualny prad spawania zgodnie z
instrukcjg opisang powyzej w rozdziale ,Dioda zdalnego
sterowania®“.

Podczas ustawiania parametrow wyswietlacze wskazujg
nazwe oraz wartos¢ tych parametrow. Sg uzywane
réwniez do wyswietlania opcji menu oraz kodow btedéw.
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12

Wybér pamieci:

8

Funkcja pamieci pozwala operatorowi na zapisanie do 9
réznych procedur spawalniczych. Przycisk pamieci ma
dwie funkcje:

1. Zapisywanie ustawien w pamigci.

2. Wywotywanie zapisanych ustawien.

Wybér funkcji pamieci: Nacisniecie przycisku ,memory*

(pamie¢) pozwoli uzytkownikowi na przetgczanie

pomiedzy zapisywaniem w pamigci, wywotywaniem

zapisanych ustawien lub pracg bez uzywania ustawien

zapisanych w pamieci.

1. Nacisniecie 1 raz ikony ,M*, powoduje wtgczenie ikony
SAVE (zapisz).

2. Nacisniecie dwukrotne ikony ,M“, powoduje wigczenie
ikony RECALL (wywotaj).

3. Nacisnigcie 3 razy ikony,
wyswietlaczy.

powoduje wytgczenie

Zapisywanie ustawieh w pamieci:

W celu zapisania ustawien procesu w pamieci urzgdzenia,
nalezy najpierw nacisngé przycisk pamieci, aby
podswietli¢ ikong ,memory save® (zapisz w pamigci). Po
podswietleniu ikony, na ekranie zacznie migotac¢ liczba,
ktérg mozna zmieni¢ obracajgc pokretto sterowania
ponizej, a mierniki napiecia i natezenia wyswietlg
komunikat ,MEM SET* (ustawienia pamieci). Po wybraniu
zgdanej lokalizacji pamieci przy pomocy pokretta
sterowania, nacisniecie i przytrzymanie przycisku pamigci
przez 3 sekundy, zapisze ustawienia w tej lokalizacji.
Podczas przytrzymywania przycisku ikona ,memory save*
bedzie migotaé. Po 3 sekundach na wyswietlaczach
pojawi sie komunikat ,MEM SAVE"(zapisane w pamieci).

OBSLUGA:

1. Nacisng¢ przycisk Memory (Pamiec), aby podswietli¢
ikone ,Memory Save*;

2. Obréci¢ pokretto sterowania, aby wybra¢ lokalizacje
pamieci;

3. Nacisng¢ i przytrzymac przycisk pamieci przez 3
sekundy.

Wywotywanie zapisanych ustawien:

W celu wywotania zapisanych ustawien procesu, nalezy
najpierw nacisng¢ przycisk memory (pamie¢), aby
podswietli¢ ikong ,memory recall* (wywotywanie zapisow).
Po podswietleniu ikony, na ekranie zacznie migotac

liczba, ktéorg mozna zmieni¢é obracajgc pokretio
sterowania ponizej, a mierniki napigcia i natezenia
wyswietlg komunikat ,MEM RECL* (wywotywanie

zapiséw). Po wybraniu zgdanej lokalizacji pamieci przy
pomocy pokretta sterowania, nacisniecie i przytrzymanie
przycisku pamieci przez 3 sekundy, wywofa zapisane w
tej lokalizacji ustawienia. Podczas przytrzymywania
przycisku ikona ,memory recall“ (wywotywanie zapisow)
bedzie migotaé. Po 3 sekundach na wyswietlaczach
pojawi sie komunikat ,RECL MEM*(wywotane z pamieci).

OBSLUGA:

1. Nacisngé przycisk Memory, aby podswietli¢ ikone

~,Memory Recall“.
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2. Obréci¢ pokretto sterowania, aby wybrac lokalizacje

pamieci.

3. Nacisng¢ i przytrzyma¢ przycisk pamieci przez
3 sekundy.

Menu:

Urzadzenie umozliwia zaawansowane ustawienia

podzielone na 3 menu:

1. Nacisngc¢ i przytrzymac przycisk przez 5 sekund,
aby uzyska¢ dostep do menu konfiguracji ,GTAW*.

2. Nacisna¢ i przytrzymac przycisk m przez 5 sekund,
aby uzyska¢ dostep do menu konfiguracji ,SMAW*.

3. Nacisng€ i przytrzymac przycisk + m przez
5 sekund, aby uzyska¢ dostep do menu konfiguraciji
»SYS".

4. Po wejsciu do jednego z trzech menu,
LOTAW* “SMAW* lub “SYS*, postep menu dokonuje

sie przez nacisniecie przycisku

5. Aby cofng¢ czynnos¢ nalezy nacisng¢ przycisk m
6. Zmian w elementach menu mozna dokona¢ uzywajac
N
AN

Pokretta sterowania
7. Jedli jakis element zostanie zmieniony, zostanie on

zapisany po nacisnieciu przycisku lub

8. Z kazdego menu mozna wyjs¢ naciskajac
przycisk .
Instrukcja obstugi

Spawanie metoda STICK / MMA (SMAW) DC
Aby rozpoczaé spawanie metodg STICK / MMA DC:

1. Ustawi¢ polaryzacje
2. Aby wybraé¢ spawanie metodg STICK / MMA:

Proces Wizualizacja
@ ~ Crisp

PROCESS .-'F-.E
I — Soft

Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

ON (dioda kontrolna ON) jest wigczona.

Polish
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Jedli wybrane jest potozenie odpowiadajgce metodzie
spawania STICK / MMA, dostepne bedg nastepujace
funkcje spawania:

e Hot Start: Jest to okresowe zwiekszenie pradu

spawania podczas rozpoczynania procesu spawania
metodg STICK / MMA. Ulatwia to zajarzanie tuku i
rozpoczecie pracy.
Anti-Sticking: Funkcja ta obniza prad spawania do
wartosci minimalnej w momencie, gdy spawacz
popetni btad i nastgpi przyklejenie elektrody do
materiatu spawanego. Utatwia to oderwanie elektrody
od materiatu spawanego oraz zabezpiecza uchwyt
elektrodowy przed uszkodzeniem.

e Automatyczna funkcja Arc Force: funkcja ta zwieksza
chwilowo prad spawania, zapobiega przyklejeniu

elektrody i utatwia prowadzenie procesu
spawalniczego.
Funkcia ta zapewnia doskonate  wifasnosci

spawalnicze urzadzenia poprzez stabilizacje fuku i
ograniczenie rozprysku. Jest ona aktywowana i
regulowana w sposob automatyczny. Wartos¢ Arc
Force jest dobierana podczas procesu spawalniczego
przez uktad sterowania urzadzenia. Sterowanie
odbywa sie w sposdb dynamiczny i zalezy od zmian
napiecia spawania podczas pracy. Ukiad elektroniczny
prowadzi pomiar napiecia a nastepnie w zaleznosci od
jego zmian zwiekszana jest wartos¢ prgdu spawania

(chwilowo). Jest to przydatne szczegolnie w

sytuacjach znacznego skrécenia tuku, ktére moze w

rezultacie doprowadzi¢ do przyklejenia elektrody.

Zmiana pradu jest catkowicie kontrolowana, co ma

wptyw rowniez na poziom odpryskéw. Oznacza to:

e Zabezpieczenie przed przyklejeniem elektrody do
materiatu spawanego, réwniez przy niskim pradzie
spawania.

o Redukcje ilosci odpryskéw.

Spawanie jest znacznie ufatwione. Spoina wyglada
lepiej nawet bez wstepnego czyszczenia.

W trybie spawania STICK / MMA (SMAW), dostepne sg

dwa rézne ustawienia, sg one zupetnie niezalezne od

ustawien procesu:

e SOFT: Umozliwia spawanie z bardzo malg iloscig
odpryskow.

e CRISP (ustawienie domysIne): Umozliwia zwigkszong
penetracje i stabilnosc¢ fuku.

Ustawieniem domyslnym jest polaryzacja DC+. Aby
zmieni¢ na polaryzacje DC-, patrz rozdziat menu SWAW.

Aby zmieni¢ wartosci funkcji Hot Start i Arc Force — patrz
menu SMAW.
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Spawanie metoda STICK / MMA AC
Aby rozpoczaé spawanie metodg STICK / MMA AC:

1. Ustawi¢ polaryzacje v
2. Aby wybra¢ spawanie metodg STICK / MMA:
Proces Wizualizacja

@ T

~ Crisp
PROCESS

= Soft
Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

ON (dioda kontrolna ON) jest wigczona.

Domysinie falg pradu wyjsciowego jest prad sinusoidalny
60 Hz z balansem 50% bez przesunigcia.
Dostep do ksztattu fali AC umozliwia
czestotliwosci.

zmiane
Wskazniki AUTO, EN/ EP i Balans sg WYLACZONE.
o B .
AL
WAVESHAPE

Spawanie metoda TIG (GTAW)
Spawanie metoda TIG DC
Aby rozpocza¢ spawanie metoda TIG DC:

1. Ustawi¢ polaryzacje
2. Aby wybraé spawanie metodg TIG:

Proces Wizualizacja
© "
PROCESS & HE

Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

t

Dioda Led 2T L/_\_ jest wigczona (ustawienie
domysine).

LIFT TIG

Gdy przycisk rodzaju pracy jest ustawiony w potozeniu Lift
TIG, urzadzenie jest gotowe do pracy w trybie Lift TIG.
Dla tego rodzaju pracy tuk TIG jest inicjowany przez
pierwsze dotkniecie elektrody do spawanego materiatu w
celu spowodowania przeptywu pradu zwarcia o matym
natezeniu. Nastepnie inicjuje sie zapton tuku TIG przez
oderwanie elektrody od spawanego materiatu.
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HF TIG

Gdy przycisk rodzaju pracy jest ustawiony w potozeniu HF
TIG urzadzenie jest gotowe do pracy w trybie HF TIG. W
tym rodzaju pracy tuk jest zapalany przez funkcje HF bez
dotykania elektrody do spawanego materiatu. Funkcja HF
pozostanie aktywna przez 3 sekundy, jesli fuk nie zostanie
zainicjowany w tym okresie czasu, sekwencja
uruchamiania musi zosta¢ rozpoczeta ponownie.

UWAGA: Moc zaptonu bezdotykowego HF jest
regulowana w zaleznosci od rozmiaru i typu elektrody
wolframowej, ktére wybra¢ mozna w menu GTAW.

Spawanie metoda TIG AC
Aby rozpoczaé spawanie metodg TIG AC:

1. Ustawi¢ polaryzacje v
2. Aby wybra¢ spawanie metodg TIG AC:

Proces Wizualizacja
© "
PROCESS L0= HF

Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

t
L/—\— Domysinie dioda led 2T jest wtaczona.

Dostepny jest rozdziat dot. ksztattu fali AC. Informacje n/t
rozpoczecia spawania metodami Lift i TIG znalez¢ mozna
w rozdziale powyze;.

Sekwencje spawania metoda TIG

Jedli nie jest wykonywana praca spawalnicza, kazde
nacisniecie  przycisku SEL umozliwia obracanie
sekwensera i ustawianie parametrow.

Podczas spawania przycisk Sel jest niedostepny dla

nastepujacych funkgii:

o Prad wyjsciowy.

e Zmiana wartosci Cyklu pracy (%), Czestotliwosci (Hz) i
pradu Bazy (A), jest mozliwa tylko wtedy, gdy aktywna
jest funkcja Pulsacji (A).

Nowa  wartos$¢
zapamietywana.

parametru  jest  automatycznie
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Sekwencje trybéw pracy TIG

Spawanie metodg TIG moze by¢ wykonywane w trybie 2-
taktowym lub 4-taktowym. Charakterystyczne sekwencje
dziatania tych trybow pracy sa opisane ponizej.

Tabela 5. Uzywane symbole - Legenda:
Q-E' Przycisk uchwytu
@ Prad wyjsciowy
nﬁ Czas doptywu gazu

ﬂ Gaz

ﬁn Czas wyptywu gazu po wygaszeniu tuku

Sekwencja 2-taktowa
Aby wybraé sekwencje 2-taktowa:

Wyjscie Wizualizacja
|
VL
OUTPUT

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyzej

W trybie 2-taktowym w metodzie TIG, wystgpi
nastepujgca sekwencja spawania.

@)

IR

Cg
4 .

- ——

I L

1. Naci$nij i przytrzymaj spust uchwytu TIG aby
rozpoczaé sekwencje. Urzadzenie otworzy zawor
gazu i rozpocznie sie przeptyw gazu ostonowego. Po
zakonczeniu doptywu gazu, w celu usunigcia
powietrza z weza uchwytu, wtgczone zostanie wyjscie
urzgdzenia. W tym czasie nastepuje zapton tuku
zgodnie z wybrang metodg spawania. Prad
poczgtkowy jest ustawiony na 25A dla rozpoczecia
spawania metodg LIFT (parametr pradu
rozruchowego jest nieaktywny na sekwenserze) lub
ustawiony zgodnie z parametrem Pradu
poczagtkowego dla zaptonu bezdotykowego. Po
zapaleniu tuku prgd spawania bedzie narastat do
kontrolowanej wartosci, lub okreslonego czasu
narastania prgdu, do momentu, gdy osiggnieta
zostanie warto$¢ pragdu spawania.

Jesli spust uchwytu TIG zostanie zwolniony w trakcie
czasu narastania, tuk zostanie natychmiast przerwany i
wyjscie urzgdzenia zostanie wytgczone.

Polish

2. Zwolnij spust uchwytu TIG, aby przerwa¢ spawanie.
Urzadzenie obnizy prad wyjsciowy do kontrolowanej
wartosci lub okreslonego czasu opadania pradu, do
momentu, gdy osiggniety zostanie prad krateru i
wyjscie zostanie wytgczone.

Po wygaszeniu fuku, zawor gazu pozostanie otwarty,

aby umozliwi¢ przeptyw gazu ostonowego do
rozgrzanej elektrody i spawanego materiatu.

IR

©

N .

. — -

I L

Jak pokazano na schemacie powyzej, mozliwe jest
nacisniecie i przytrzymanie spustu uchwytu TIG po raz
drugi podczas czasu opadania pradu, aby zakonczy¢
funkcje opadania czasu pradu i utrzymac prad spawania
na poziomie pradu krateru. Po zwolnieniu spustu uchwytu
TIG wyjscie zostanie zamkniete i rozpocznie sie czas
koncowego przeptywu gazu. Sekwencja 2-taktowa z
wytaczong funkcjg restart, jest fabrycznym ustawieniem
domysinym.

Sekwencja 2- taktowa z opcjg Restart
Aby wybraé¢ sekwencje 2-taktowg z restartem:

Wyjscie Wizualizacja
t
A
OUTPUT

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyzej

Wejdz do Menu GTAW uaktywnij opcje 2RST.

Jesli opcja 2-taktowa z restartem jest wigczona z menu
setup, wystgpi nastepujgca sekwencja:

= A

I

1. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG, aby
rozpoczac¢ sekwencje, jak opisano powyze;.
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2. Zwolnij spust uchwytu TIG, aby rozpoczg¢ funkcje
opadanie prgdu. W tym czasie nacisnij i przytrzymaj
spust uchwytu TIG, aby ponownie rozpoczaé spawanie.
Prad wyjsciowy bedzie narastat ponownie do
kontrolowanej wartodci az osiggniety zostanie prad
spawania Sekwencja bedzie powtarzana tyle razy ile to
bedzie konieczne. Po zakonczeniu spawania zwolnij
spust uchwytu TIG. Gdy osiagniety zostanie prad
krateru wyjscie urzadzenia zostanie zamkniete.

Sekwencja 4-taktowa
Aby wybra¢ sekwencje 4-taktowa:

Wyjscie Wizualizacja

\
@ H, \ 4
OUTPUT

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyzej

W trybie 4-taktowym w metodzie TIG, wystapi nastepujaca
sekwencja spawania.

i1 @ @ [O]

&

0 1 L

(T

47

4. Prad krateru moze by¢ utrzymywany tak dtugo jak jest
to konieczne. Po zwolnieniu spustu uchwytu TIG
wyjscie urzadzenia zostanie wytgczone i rozpocznie sie
przeptyw kohcowy gazu.

Jak pokazano na schemacie, po szybkim nacis$nieciu i

zwolnieniu spustu uchwytu TIG poczawszy od kroku 3A,

mozliwe jest nacisniecie i przytrzymanie spustu uchwytu

TIG jeszcze raz, aby zakonczy¢ czas opadania pradu i

utrzymac prad wyjsciowy na poziomie pradu krateru. Po

zwolnieniu  spustu uchwytu TIG wyjScie zostanie

wytgczone.
-

e N
47,

]

| —L

Sekwencja 4-taktowa z
ustawieniem domys$inym.

restartem jest fabrycznym

Sekwencja 4- taktowa z opcjg Restart
Aby wybraé sekwencje 4-taktowg z restartem:

Wyjscie Wizualizacja

©  wu

OUTPUT

1. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG, aby
rozpoczaé sekwencje. Urzadzenie otworzy zawor gazu i
rozpocznie sie przeptyw gazu ostonowego. Po
zakonczeniu doptywu gazu, w celu usunigcia powietrza
z weza uchwytu, wigczone zostanie wyjscie urzadzenia.
W tym czasie nastepuje zapton tuku zgodnie z wybrang
metoda spawania. Przy rozpoczeciu spawania metodg
LIFT, prad dotkniecia elektrody wynosi 25 A dopdki nie
zostanie przerwany prad zwarcia.

Po zapaleniu tuku prad spawania bedzie miat wartos¢
pradu startowego. Taki stan bedzie utrzymany tak dlugo
jak to bedzie konieczne.

Jesli prgd startowy nie jest konieczny, nie
przytrzymywac spustu uchwytu TIG tak jak to opisano
wczesniej. W tym stanie urzadzenie przejdzie od Kroku
1 do Kroku 2 kiedy to nastapi zapton fuku.

2. Zwolnienie spustu uchwytu TIG rozpoczyna funkcje
narastania prgdu. Prad wyjsciowy bedzie narastat do
kontrolowanej wartosci lub  okre$lonego czasu
narastania, az osiggniety zostanie pragd spawania.
Nacis$niecie spustu uchwytu podczas czasu narastania
spowoduje natychmiastowe przerwanie tuku i wyjscie
urzadzenia zostanie wytaczone.

3. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG kiedy gtéwna
cze$¢ procesu spawania bedzie zakonczona.
Urzadzenie bedzie teraz obniza¢ prad wyjsciowy do
kontrolowanej wartosci lub do okreslonego czasu
opadania pradu, az osiggniety zostanie prad krateru.
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Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyzej

Wejdz do Menu GTAW, aby uaktywni¢ opcje 4RST.
Jesli funkcja 4-taktowa z restartem jest wigczana z menu

setup, sekwencja dla krokéw 3 i 4 bedzie nastepujgca
(kroki 1 i 2 nie sg modyfikowane przez opcje restartu):

(1) ) (3) 4)

C g

(3A)

i

y G

—— ——

I L

3. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG. Urzadzenie
bedzie teraz obniza¢ prad wyjsciowy do kontrolowanej
wartosci lub do okreslonego czasu opadania pradu, az
osiggniety zostanie prad krateru.

4. Zwolnij spust uchwytu TIG. Prad wyjsciowy bedzie
ponownie narastat do warto$ci pradu spawania,
podobnie jak w kroku 2, aby kontynuowac¢ spawanie.
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Po catkowitym zakonczeniu spawania, zastosuj
nastepujgcg sekwencje zamiast kroku 3 opisanego
powyzej.
3.A.Szybko nacisnij i zwolnij spust uchwytu TIG.
Urzadzenie bedzie teraz obniza¢ prgd wyjsciowy
do kontrolowanej wartosci lub do okreslonego
czasu opadania pradu, az osiggniety zostanie
prad krateru i wyjscie zostanie wytgczone. Po
wygaszeniu tuku rozpocznie sie przeptyw
koncowy gazu.

Jak pokazano na schemacie, po szybkim nacisnieciu i
zwolnieniu spustu uchwytu TIG poczawszy od kroku 3,
mozliwe jest naci$niecie i przytrzymanie spustu uchwytu
TIG jeszcze raz, aby zakonczy¢ czas opadania pradu i
utrzymaé prad wyjsciowy na poziomie pradu krateru. Po
zwolnieniu spustu uchwytu TIG prad wyjsciowy bedzie
narastat do wartosci pradu spawania, podobnie jak w
kroku 4, aby kontynuowac spawanie. Po zakornczeniu
gtéwnej czesci procesu spawania przejdz do kroku 3.

R R
e L/

D

Jak pokazano na schemacie, po szybkim nacisnigciu i
zwolnieniu spustu uchwytu TIG poczawszy od kroku 3A,
mozliwe jest nacisniecie i przytrzymanie spustu uchwytu
TIG jeszcze raz, aby zakonczy¢ czas opadania pradu i
przerwac spawanie.

=4
4.

——

I —
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Spot TIG (spawanie GTAW)

Wejdz do Menu GTAW, aby uaktywni¢ funkcje spawania
punktowego (Spot).

Jesli funkcja spawania metodg punktowg Spot TIG jest
aktywna, zastepuje sekwencje 2S.

Aby wybra¢ funkcje Spot:
Wyjscie Wizualizacja
t
VL
OUTPUT

Nacisnij az zaswieci
sie dioda LED powyzej

Ta metoda spawania jest przeznaczona szczegdlnie do
faczenia i spawania cienkich materiatow.
Wykorzystuje zapton bezdotykowy tuku HF i natychmiast
dostarcza nastawiong wartos¢ pradu bez
narastania/opadania pradu.
Jesli funkcja spot jest wybrana automatycznie, ustawienia
sg nastepujgce:

e 2S bez restartu

e Praca tylko w trybie HF

e Funkcja narastania/opadania pradu jest wylgczona

Jesli funkcja spot (spawanie punktowe) jest aktywna i nie
jest wykonywana zadna operacja spawania, na lewym
wys$wietlaczu pojawig sie nastepujgce znaki:

S-V.V

V.V oznacza napigcie spawania [1.0-1.5V] i nie jest
wykonywana zadna operacja spawania.

Podczas gdy prawe wyswietlacze pokazujg ustawiony
prad.

Domysinie czas spot wynosi 0s: oznacza to, ze prad
wyjsciowy jest dostarczany tylko po nacisnigciu przycisku
Spustu.

Czas spawania jest ustawiany za pomocg sterowania
czasem punktowym i bedzie staty niezaleznie od dziatania
wyzwalacza.

Aby ustawi¢ czas punktowy (spot), uzytkownik musi
nacisng¢ przycisk SEL, az tekst pojawi sie na lewym
wySwietlaczu: obrét gtdwnym pokrettem umozliwia
dokonac¢ nastawy czasu SPT od 0 do 100s.

Sekwencja trybu pracy Bi-Level (Set/A2)

Wejdz do Menu GTAW, aby uaktywni¢ opcje BILV.

Jesli funkcja bi-level TIG jest aktywna, zastepuje
sekwencje 4S.

Aby wybraé sekwencje Bi-Level:

Wyjscie Wizualizacja

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyzej
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Jedli funkcja bi-level jest aktywna i nie jest wykonywana
zadna praca spawalnicza, na lewym wyswietlaczu pojawig
sie nastepujgce znaki:

B-V.V

V.V oznacza napiecie spawania [1.0-1.5V] i nie jest
wykonywana zadna operacja spawania.

W tej sekwencji tuk jest zapalany podobnie jak w
sekwencji 4S, oznacza to, ze kroki 1 i 2 sg takie same.

3. Szybko nacisng¢ i zwolni¢ spust uchwytu TIG.
Urzadzenie przetaczy prad z poziomu Set do A2 (prad
bazy). Za kazdym razem, gdy ta czynnos¢ bedzie
powtarzana prad bedzie przetgczany miedzy dwoma
poziomami.

3.A Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG, kiedy
gtbwna czes¢ procesu spawania bedzie
zakohczona. Urzadzenie bedzie teraz obnizac
prad wyjsciowy do kontrolowanej wartosci lub do
okreslonego czasu opadania pradu, az osiggniety
zostanie prad krateru. Ten prad krateru moze byé
utrzymany tak dtugo jak to jest konieczne.

Aby ustawi¢ poziom A2, uzytkownik musi naciskaé
przycisk SEL dopdki na lewym wyswietlaczu nie pojawi
sie tekst A2: mozliwe jest teraz obrdcenie gtéwnego
pokretta i ustawienie A2 jako wartoSci procentowej
nastawionego pradu.

UWAGA: Opcja restart i funkcja pulsu nie sg dostepne dla
sekwenciji trybu pracy Bi-Level.

Sekwencja ON metody LIFT TIG
Jesli wybrana zostata metoda LIFT TIG, mozliwe jest
spawanie bez uzycia spustu.

Aby wybra¢ sekwencje ON:

Wyjscie Wizualizacja
OUTPUT ON

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyze;j

Jesli ta sekwencja jest aktywna, mozliwe jest rozpoczecie
spawania metoda lift bez naciskania spustu.

Aby zakonczy¢ spawanie konieczne jest przerwanie tuku.
Parametry Pradu startowego, Koncowego opadania pradu
i Pradu koncowego sg pominiete.

Polish
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Lista parametréw i programy zapisane fabrycznie w pamieci
Tabela 6. Lista parametrow i programy zapisane fabry

ycznie w pamieci

Nazwa errfl
- Gt Wyswietlana
Zakres Wartosci wyswietlanego )\/Na rtosé
Funkcia Domysina konfiguracja =N parametru A
Aktualnie
Czas doptywu gazu 0,5 0 - 25s (skok 0,1s) P R E wybrana wartosé
(s)
Aktualnie
Prad poczatkowy 100 10 — 200 % (skok 1%) ST RT wybrana warto$é
(%)
Aktualnie
Poczatkowe narastanie pradu 0.1 0 — 5s (skok 0.1s) U P wybrana warto$é
(s)
TIG PROCES
2 —200 A (skok 1A)
2- 115A (skok 1A) obnizenie )
) parametrow Aktualnie B
Roboczy pobér pradu 50 wybrana warto$¢é
TIG PROCES A
5—160 A (skok 1A)
5- 110 (skok 1A) obnizenie
parametréw
Aktualnie
Koncowe opadanie pradu 0 0 - 25s (skok 0,1s) DOWN wybrana warto$é
(s)
Aktualnie
Prad koncowy 30 10 — 90 % (skok 1%) E N D wybrana warto$é
(%)
. Aktualnie
Wyptyw gazu po wygaszeniu 0.1 - 120s (skok 0.1s) s
tuku AUTO Uwaga A POST wybrané ;Nartosc
Warto$¢ procentowa pradu
szczytowego / Cykl pracy 5-95 (skok 5%) o
(Tylko jesli funkcja pulsacji 40 Uwaga B P EAK % Czestot.
jest aktywna)

Liczba impulséw na sek. DC 0,1 - 10 Hz (skok 0,1Hz) Aktualnie
(Tylko jesli funkcja pulsacii 0,1 10 — 500Hz (skok 1Hz) FR EQ wybrana wartosé
jest aktywna) 500 — 2000Hz (skok 10Hz) (Hz)

Liczba pulséw na sek. AC 0,1 - 10 Hz (skok 0,1Hz) Aktualnie
(Tylko jesli funkcja pulsaciji 0,1 10 — 100Hz (skok 1Hz) FR EQ wybrana warto$é
jest aktywna) Uwaga C (Hz)

Prad bazy Aktualnie
(Tylko jesli funkcja pulsaciji 25 10 -90 % (skok 1%) BAC K wybrana warto$é

jest aktywna) (%)
Czas spawania punktowego .
. Aktualnie

(spot time) 0 — 10s (skok 0.1s) o
(Tylko jesli funkcja spot jest 0 10 — 100s (skok 1s) S PT wybranzas;/v artos¢

aktywna)

Niski poziom pradu bazy Aktualnie
(Tylko jesli funkcja Bi-level 25 10 -90 % (skok 1%) A2 wybrana warto$¢
jest aktywna) (%)
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Balans fali AC (Uwaga D)

Nazwa S
- - Wyswietlan
Zakres wartosci wyswietlanego 3\’:3 rtité?': a
. DomysIna konfiguracja N parametru
Funkcja \ v A
2 — 200A (skok 1A) Aktualnie
Zréwnowazenie EN 50 2—115A (skok 1A) obnizenie EN wybrana wartosé
parametréw (A)
Aktualnie
. o 2 — 200A (skok 1A) .
Zréownowazenie EP 50 2 _ 115A (skok 1A) C E P wybrana\)/vartosc
Aktualnie
Balans AC 75 35 — 95 % (skok 1%) 0OBAL | wybrana wartose
(%)
Aktualnie
Czestotliwosé AC 120 40 — 400Hz (skok 1Hz) F R EQ wybrana wartosé
(Hz)

Uwaga A: Jesli wybrana jest opcja AUTO tzn. 1s/10A;
minimalna warto$¢ wynosi 3s.

Uwaga B: dla czestotliwosci o wartoSci wyzszej niz
500Hz, warto$¢ szczytowa PEAK jest ograniczona do
50%.

Uwaga C: W polaryzacji AC czestotliwos¢ pulsu jest
ograniczona do s czestotliwosci AC: jesli czestotliwo$c
AC wynosi 120Hz oznacza to, ze maks. czestotliwosé
pulsu wynosi 30Hz. Jesli czestotliwos¢ pulsu jest wyzsza
niz 1/10 czestotliwosci AC, warto$¢ szczytowa PEAK jest
ustawiony na 50%.

Uwaga D: Po wybraniu AUTO uzywany jest parametr

domysiny.

Menu zaawansowane
Menu GTAW

Aby wejs¢é do Menu GTAW, patrz rozdziat dot. Menu opisany powyze;.

Czes$¢ menu ZAAWANSOWANE jest dostepna tylko w
polaryzacji pradu przemiennego AC.
Tabela 7. Menu GTAW

Nazwa &rrfl
o Tt Wyswietlana
Zakres Wartosci wyswietlanego l‘lﬂa rtosé
: Domysina konfiguracja T~ parametru
Funkcja f \ A
e V S
Aktualnie
ON/OFF 2
Restart 2S OFF (wytgczony) (WiaczonyMWylaczony) 2 RST wybranz(a )wartosc
Aktualnie
ON/OFF 2
Restart 4S OFF (wytaczony) (Wiaczony/Wylaczony) 4 RST wybranz(a )wartosc
Aktualnie
Funkcja Bi-level OFF (wytgczony) (Wlacz;w\(/)\/s;czony) B I LV wybrana warto$é
©
Aktualnie
. ON/OFF o
Funkcja Spot OFF (wytgczony) (Wigczony/Wylaczony) S POT wybrana warto$é

(s)
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Tabela 8. Zaawansowane Menu GTAW

wolframowej

2.4mm (3/32)

3.2mm (1/8”)

ADV (Uwaga F)

Nazwa e
Zakres Wartosci wyswietlanego Wysmet!gna
. . . wartosé
Funkcja DomysIna konfiguracja S parametru A
SOFT
SINE Aktualnie
Ksztatt fali SQRE WAVE | wybrana wartos¢
TRI
AUTO (Uwaga E)
0.5mm (0.02")
1mm (0.04")
Rozmiar elektrody AUTO 1.6mm (1/16”) DIA Aktualnie

wybrana warto$é

GRN (zielony)

WHTE (biaty)

Typ elektrody wolframowe; GRN (zielony) GREY (szary) TYP E bf\akr::a\:\?eilstoéé
(Uwaga G)* y Y w Kolor
TURQ (turkusowy)
GOLD (ztoty)
PARAMETRY STARTOWE TIG (UWAGA F)
Aktualnie
Polaryzacja EP EN/EP PO |_ wybrana warto$é
Q)
2 — 200A (skok 1A) Aktualnie
Natezenie 120 2—115A (skok 1A) obnizenie | SCRT | wybrana wartosé
parametréw (A)
Aktualnie
Czas 100 1 -1000ms (skok 1ms) STM E wybrana wartos¢
(ms)
Aktualnie
Czas narastania pradu 40 0 — 1000ms (skok 1ms) SS |_ P wybrana warto$é
(ms)
Aktualnie
Min. Natezenie wstepne 5 2-50A (skok 1A) PC RT wybrana wartosé

()
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Uwaga E: Jesli wybrana jest opcja AUTO, parametry
startowe sg wywotywane automatycznie na podstawie
wartosci pradu nastawianej przy pomocy recznego pokretta
na przednim panelu. Srednica elektrody jest wywotywana
automatycznie w oparciu o nastepujacg tabele.

Tabela 9.

Spaw wybrany przez
uzytkownika | (AMP)

Srednica elektrody
wolframowej

<=200 and > 25 2.4 mm
<=25and>7 1.6 mm
<=7 1 mm

Uwaga F: Jesli aktywna jest opcja ADV, uzytkownik moze
wprowadzi¢ swoje wtasne ustawienia startowe zgodnie z
podanymi ponizej parametrami startowymi , TIG AC".

Uwaga G: Opcja ta jest dostepna tylko wtedy, gdy
wybrana jest okreslona $rednica. Jesli DIA = AUTO Iub
DIA = ADV, opcja ta nie jest widoczna i wywotywane sg
domysine parametry poczatkowe elektrody zielonej
(GRN).

Wybér Ksztaltu Fali

Opcja ta pozwala na wybor sposréd 4 réznych ksztattow

fali:

e ,Soft® pozwala uzyska¢ doskonatg réwnowage
pomiedzy zogniskowaniem $wiatta tuku i niskim
poziomem hatasu.

e Fast pozwala uzyska¢ bardziej zogniskowane
Swiatto tuku elektrycznego.

e ,Sin“: poréwnywalna ze starszymi, konwencjonalnymi
urzadzeniami, tuk nie jest bardzo zogniskowany, ale
jest bardzo migkki.

e Triangle*: pozwala zredukowa¢ ilos¢ ciepta
dostarczanego do spawanego materiatu.

Ustawienie domysine: SQRE

Rozmiar i typ elektrody wolframowej

W celu zapewnienia maksymalnej wydajnosci i
niezawodnosci zajarzania ftuku, parametry dziatania
urzadzenia sg automatycznie dopasowywane do typu i
rozmiaru uzywanej elektrody wolframowej. Wybor
elektrody o okreslonej $rednicy powoduje automatyczne
wywotanie zestawu parametrow w celu zapewnienia
prawidtowego zajarzenia fuku w trybie AC.

Inne niz przywotane specyficzne parametry poczatkowe,
oznaczajgce $rednice elektrody, okresla sie rowniez
minimalny dopuszczalny prad.

Tabela 10.
Rozmiar elektrody Minimalne nateznie
3.2mm 20
2.4 mm 10
1.6 mm
<1lmm

Zaawansowani uzytkownicy urzgdzen spawalniczych
majg mozliwos¢ modyfikowania parametrow startowych
AC.

Polish

Parametry startowe TIG AC

W dostarczonym urzadzeniu, dla opcji domysinej
.Parametry startowe TIG* uzytkownik nie moze zmieni¢
parametrow startowych, obecnie na TSTR, wybrana jest
opcja AUTO. Jesli funkcja AUTO zostanie wybrana dla
opcji TSTR, wartosci 4 ustawialnych parametrow (SCRT,
STME, SSLP i PCRT) i polaryzacji (ED) bedg zapisane w
urzadzeniu i moga by¢ modyfikowane przez uzytkownika.
Schemat ponizej pokazuje objasnienie parametrow dla
spawania recznego: Nachylenie w czasie SSLP zakornczy
sie jesli osiggniety bedzie poziom pradu STRT: Jesli
STRT jest nizszy niz PCRT, prad bedzie na poziomie
PCRT.

Uwaga: jesli PCRT jest ustawiony w zakresie podanym
powyzej, minimalny prad dostarczany przez urzadzenie
bedzie na poziomie PCRT.

WARTOSC
NASTAWIONA PRADU **

Wwﬂ
B

STME SSLP, |[STRT/

Sekwencja startowa zmienia sie réwniez, jesli podigczony
jest pedal, co powoduje, iz poziom STRT nie jest
ustawialny a poziom na koncu nachylenia SSLP jest
poziomem z pedatu startowego lub poziomem PCRT.

WARTOSC
| NASTAWIONA PRADU **
é H SET CURRENT *
” (A

Huuuu
B
Q
[

L _STME _|_SSLP

UWAGA: zapisane parametry ustawienia gwarantujg
zajarzenie tuku, jesli prawidtowo zostata wybrana
elektroda ($rednica i kolor).
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W  celu zapewnienia  maksymalnej  swobody
zaawansowanym  uzytkownikom, ktérzy oczekujg
catkowitej kontroli procesu spawania, istnieje mozliwosé
modyfikacji parametrow startowych AC, poprzez wybér
MANL dla opcji TSTR (TIG Starting Parameters) w Menu
C.
Uzytkownik moze zmienia¢ polaryzacje,

\

SCRT SCRT

SCRT SCRT

STME EP STME EN

wartosci innych parametréw, tworzac wlasny ksztatt fali,
aby rozpocza¢ proces spawania.

UWAGA: zmiana powyzszych parametrow, moze
wptywa¢ na zajarzenie tuku, je$li ustawienia nie sg
prawidtowe.

Restart 2S, Restart 4S, Spot i Bi-level

Szczegotowe informacje n/t trybu pracy podane sg w
rozdziale dot. spawania metodg TIG (GTAW).

Menu SMAW

Aby wejs¢ do Menu SMAW, patrz rozdziat dot. Menu opisany powyze;.

W polaryzacji prgdu przemiennego tylko parametr HOT Start jest widoczny i mozna go zmieni¢.

Tabela 11. Menu SMAW

DL EVAES Wyswietlana
Zakres Wartosci wyswietlanego )\,Na rtosé
Funkecia Domysina konfiguracja N parametru A
SOFT: 35% 0 — 75% (krok 1%) Aktualnie
Arc Force F R C E wybrana wartosé
CRISP: 75% 75 — 200% (krok 1%) (%)
SOFT: 30% 0 — 75% (krok 1%) Aktualnie
Hot Start H ST R wybrana warto$¢
CRISP: 50% 50 — 200% (krok 1%) (%)
] ] Aktualnie
Polaryzacja w trybie STICK / ‘s
MMA DC+ DC+ lub DC- STP |_ wybran?_)wartosc

ARC FORCE i HOT START

Przy pomocy tych dwoéch parametréw, uzytkownik moze
zmieni¢ zachowanie urzgdzenia w metodzie spawania
STICK / MMA DC. Aby lepiej zrozumie¢ dziatanie obu
funkcji, patrz rozdziat dot. spawania metodg STICK / MMA
DC.

POLARYZACJA W TRYBIE STICK / MMA

Funkcja ta umozliwia zmiane polaryzacji zacisku elektrody
bez Zadnych zmian w potgczeniach kabli. Ustawieniem
domysinym polaryzacji w trybie STICK / MMA jest DC+.
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Menu SYS

Aby wejs¢é do Menu SYS, patrz rozdziat dot. Menu opisany powyze;.

Tabela 12. Menu SYS

Nazwa Wyswietlana
Zakres Wartosci wyswietlanego )\,Na rtosé
Funkcia Domysina konfiguracja S parametru 2
Aktualnie
Jednostki mm mm / INCH UNIT wybran(a ;Nartoéé
s
ON/OFF
VRD OFF (wytgczony) Wigczony / Wytaczony V R D
LOW (mata)
Jasnos¢/Intensywnos$c¢ diod . .
LEI% Y X MED ($rednia) LED
HIGH (wysoka)
Aktualnie
Opcje zdalnego sterowania FOOT s
AMP wybrana wartos¢
= — RMTE 2
OFF
Aktualnie
Up/Down OFF (wytaczony) AMPS U P D N wybrana wartos¢
MEM
Aktualnie
MAX natezenie pradu OFF (wytaczony) 51 -199 - OFF AM PS wybrana wartosé
AUTO Aktualnie
Opcije chtodnicy AUTO COOL | wybrana wartos¢
ON Typ
Weryfikacja kontroli . . Ak_tuallna
oprogramowania Nie dotyczy Nie dotyczy CTR |_ weryfikacja SW
Weryfikacja oprogramowania . ) Aktualna
Viikad) BI d Nie dotyczy Nie dotyczy Ul weryfikacja SW
) ) Aktualna
IC wersja oprogramowania N/A N/A |C weryfikacja SW
Diagnostyka Nie dotyczy Lista E R R #ERR
Aktualna wartos$c
Czas luku ) : HOUR 0d 0 do 9999
—_— . Aktualna warto$¢
Licznik spawow - - CNT od 0 do 9999
. YES/NO
Reset Nie dotyczy Tak / Nie RS ET
ON/OFF Aktualnie
Green Mode ON (wiaczony) Wiaczony / Wylaczony GRN wybrana wartosé
Lockout YES/NO Aktualnie
Zablokowany NO Tak / Nie LOCK | wybrana wartosc
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Jasnosé/intensywnos¢ diody LED

Opcja ta umozliwia wybor intensywnosci diod LED
dostepnych na interfejsie uzytkownika: Uzytkownik moze
wybra¢ 3 poziomy. Poziom wysoki jest zalecany, gdy
urzadzenie jest uzywane na zewnatrz, w warunkach
duzego nastonecznienia.

Opcje zdalnego sterowania TIG

Ta czes¢ Menu SYS poswiecona jest wyborowi
odpowiednich  zdalnych  przyrzgdéow  podtgczonych
do urzadzenia. Urzadzenie samo wykrywa obecno$c
zdalnych przyrzadéw (regulator pradu, pedat): wybdr opcji
AMP powoduje podtaczenie

regulatora pradu, natomiast wybdr opcji FOOT -
podtgczenie pedatu. Domyslnie ustawiona jest opcja
AMP. Wybdr opcji FOOT i AMP zmienia w sposob
dynamiczny mozliwo$¢ wyboru i zmiany parametréw, tak
jak zostato to opisane w poprzednich rozdziatach.

Opcje UP/DOWN
Tryb AMP

Wystepuja trzy tryby pracy, odpowiadajgce roéznym

stanom maszyny:

1) Przed spawaniem: naciéniecie przycisku GORA / DOL
powoduje zmiane wartosci ustawionego pradu.

2) Podczas spawania: naci$niecie przycisku GORA /
DOt powoduje zmiane wartosci ustawionego pradu
podczas wszystkich faz procesu spawania, z
wyjatkiem funkcji uruchamiania, w ktorych funkcja
GORA / DO jest zamaskowana.

3) Pre / post Flow: naci$niecie przycisku GORA / DOL
powoduje zmiang wartosci ustawionego pradu.

Zmiana zostanie zrealizowana na dwa sposoby w

zaleznosci od czasu nacishiecia przycisku:

1) Funkcja krokowa: nacisniecie przycisku UP / DOWN
przez minimum 200 ms i zwolnienie go powoduje, ze
ustawiony prad rosnie / spada o 1A.

2) Funkcja narostu: Nacisniecie przycisku GORA / DOL
przez czas diuzszy niz 1 sekunda powoduje
rozpoczecie zwigkszania / zmniejszania pradu za
pomocag narostu (5 A / s). Jesli zostanie nacisniety
przez ponad 5 sekund zwiekszania / zmniejszania z
narostem (10 A / s). Aktualny narost zakonczy sie po
zwolnieniu  przycisku GORA / DOt uprzednio
wcisnietego.

3) W przypadku urzadzenia zdalnego (FOOT lub AMP),
w zaleznosci od wybranego procesu spawania,
zachowanie GORA / DOL jest inne.

W trybie spawania SMAW zdalne urzgdzenie ustawia
natezenie pradu w catym zakresie, z pominieciem
gldwnego pokretta sterowania w przednim interfejsie
uzytkownika. W takim przypadku sygnaty przychodzace z
funkcji GORA / DO sg ignorowane.

W trybie zgrzewania GTAW zdalne urzadzenie ustawia
procent gldwnego zestawu dostarczonego przez
urzadzenie. Regulujgc natezenie pradu, UP / DOWN z
urzgdzeniem zdalnym bedzie dziatato w sposéb opisany

powyzej.

Tryb MEM
Poprzez nacisnigcie przyciskow palnika uzytkownik
bedzie mogt zmienia¢ ustawienia zapisane w pamigciach
od 1 do 9. Ta funkcja nie jest dostepna podczas
spawania.
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Opcja pradu maksymalnego MAX
Ta opcja pozwala uzytkownikowi ustawi¢ maksymalny
prad dostarczany przez urzadzenie.

Opcje CHLODNICY

Opcja ta umozliwia uzytkownikowi uruchomienie chtodnicy
w trybie ciggltym, o ile wybrana zostata opcja ON.
Chiodnica jest wytaczona (OFF), tylko w stanie jatowym.
Przy ustawieniu domy$inym AUTO i chiodnica jest
uruchamiana zgodnie z harmonogramem spawania, trybu
green oraz stanu jatowego.

Chiodnica jest wytaczona (OFF), jesli aktywny jest tryb
green; przejscie do trybu jatowego potwierdza wytgczenie
chiodnicy.
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Kody btedéw oraz

usuwanie usterek.

Jesli pojawia sie btad, nalezy wytaczy¢ urzadzenie,
zaczekac¢ kilka sekund, nastepnie wigczy¢ je ponownie.
Jesli btad utrzymuje sie, konieczna jest konserwacja.
Prosimy skontaktowac¢ sie z najblizszym centrum obstugi
technicznej lub Lincoln Electric i poda¢ kod biedu
wyswietlajgcy sie na wyswietlaczu Przedniego Panelu.

wykrywanie i

Opcja ERR (Menu SYS) umozliwia wySwietlenie listy
ostatnich 10 réznych bteddéw z rejestratora urzgdzenia.
Jesli ten sam btad pojawia sie wiele razy, tylko ostatni jest
zapisany.

Aby zresetowad rejestr, wykonaj ponizszg procedure:

¢ Nacisnij przycisk SEL przez 5 sekund. Po tym
czasie lista bledéw zostanie zresetowana.
e Zwolnij przycisk SEL.

Tabela 13.

El‘l‘

Tabela kodow btedéw

Napiecie wejsciowe zbyt niskie

@ Dioda LED migocze (at 5Hz).
Sygnalizuje zatgczenie funkcji ochronnej; w
01 wyniku spadku napiecia ponizej
dopuszczalnej wartosci; urzgdzenie
uruchamia sie automatycznie ponownie, gdy
napiecie zasilania wréci do odpowiedniego
poziomu.

Napiecie wejsciowe zbyt wysokie

@ Dioda LED migocze (at 5Hz).
Sygnalizuje zatgczenie funkcji ochronnej w
02 wyniku przekroczenia  dopuszczalnej
wartosci napiecia zasilania; urzadzenie
uruchamia sie automatycznie ponownie, gdy
napiecie zasilania wréci do odpowiedniego
poziomu (280Vac)

Nieprawidiowe potaczenia wejsciowe

© Dioda LED migocze (at 5Hz).
Wskazuje, ze instalacja elektryczna jest

nieprawidtowa lub urzgdzenie  jest
03 nieprawidtowo podigczone do

jednofazowego zrodfa zasilania.

Co zrobi¢:

o Wylaczy¢é urzadzenie i sprawdzi¢

potgczenia wejsciowe
Blokada napiecia po  stronie
pierwotnej

© Dioda LED migocze (at 5Hz).
Wskazuje, ze wykryto awarie wewnetrznego

04 napiecia pomocniczego.
Co zrobi¢:
o Wylgczy¢ a nastepnie wiaczy¢ wigcznik
gtbwnego zasilania aby ponownie

uruchomi¢ urzgdzenie.
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Blokada napiecia inwertera

© Dioda LED migocze (at 5Hz).
Sygnalizuje, ze wykryto btgd Wewnetrznego
Napigcia Pomocniczego.

06

Co zrobi¢:

o Wylgczy¢é a nastepnie witgczyé wigcznik
gldwnego zasilania aby ponownie
uruchomi¢ urzadzenie.

Blad potaczenia

Ten komunikat btedu sygnalizuje, ze nie

dziata potgczenie pomiedzy jednostkg

sterowania i Ul.
09

Co zrobi¢:

o Wylgczy¢ a nastepnie wigczy¢ wigcznik
gtbwnego zasilania aby ponownie
uruchomi¢ urzadzenie.

FAN fault

Ten komunikat o biedzie oznacza, ze

10 wentylator nie dziata prawidtowo. Zapobiega

to przegrzaniu urzadzenia.

@ Dioda LED migocze (at 5Hz).
Usterka chiodnicy

@ Dioda LED migocze (at 5Hz).

1 Ciecz chtodzaca nie przeptywa prawidtowo

przez uchwyt. Wiecej informacji znalez¢

mozna w instrukcji obstugi chtodnicy

Zabezpieczenie przed przecigzeniem

AC

Wskazuje, ze wystgpito przecigzenie.

Co zrobi¢:

o Wylgczy¢ a nastepnie wigczy¢ wigcznik
gtbwnego zasilania aby ponownie
uruchomi¢ urzadzenie.
© LED blinking. (at 5Hz).

Blad obecnosci chlodnicy wody
© Dioda LED migocze (at 5Hz).

Chtodnica wody byla podtgczona /

15 odtgczona podczas pracy.

Aby przywréci¢ maszyne:

e Wylgcz i wigcz przetacznik zasilania, aby

12

zrestartowac urzgdzenie.

Czas tuku i licznik spawow

Te dwie opcje pokazujg spawaczowi catkowitg ilo$¢
godzin pracy i catkowitg ilo$¢ zaptonéw tuku (max 9999).
Aby zresetowac¢ jeden licznik lub oba, nalezy wykonaé
nastepujace czynnosci:

e Nacisnij przycisk SEL przez 5s. Po tym czasie
licznik zostanie zresetowany: Na wysSwietlaczu
napiecia pojawi sie 0.0

e Zwolnij przycisk SEL.

Weryfikacja oprogramowania Ul i CTRL
Dzieki tej opcji mozliwa jest biezgca weryfikacja
oprogramowania na Ul i pulpicie operatora.

Opcja GREEN MODE
Dzieki tej opcji mozliwe jest wylgczenie trypu GREEN
oraz IDLE.
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Opcja LOCKOUT

Dzieki tej opcji mozliwe jest wigczenie funkcji blokady

ekranu.

e Gdy LOCK ON jest ustawione w menu SYS, dostepne
sg tylko ustawienia gtébwnego natezenia, Pamieci oraz
menu SYS

e Przywracanie ustawien fabrycznych w menu SYS
spowoduje powr6t do LOCK OFF

e Przywolywanie pamieci zataduje wszystkie ustawienia
Zapisane w operacji zapisu, w tym ustawienia menu

e Przywofanie pamieci zachowa status LOCK

RESET

Dzieki tej opcji uzytkownik moze resetowaC wszystkie
ustawienia urzgdzenia do fabrycznych ustawien
domysinych podanych w niniejszej instrukcji dla
wszystkich parametréow. Resetowanie nie dotyczy
lokalizacji pamigci.

Przeglady Okresowe

1\ OSTRZEZENIE
Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynnosci
konserwacyjnych w najblizszym serwisie lub w firmie
Lincoln Electric. Dokonywanie napraw przez osoby lub
firmy nieposiadajace autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Czestotliwo$¢ przegladéw okresowych uzalezniona jest

od warunkéw pracy urzadzenia. Kazde zauwazone

uszkodzenie musi by¢ niezwtocznie zgtaszane.

e Sprawdz przewody, wtyki i gniazda przytgczeniowe.
Wymien jezeli jest to konieczne.

e Utrzymuj urzadzenie w czystosci. Uzywaj suchej
szmatki do wycierania obudowy oraz szczelin
wentylacyjnych.

1\ OSTRZEZENIE
Nie otwieraj tego urzadzenia i nie dokonuj w nim
zadnych zmian. Urzgdzenie musi by¢ odtgczone od
zasilania podczas przeglagdow i napraw. Po kazdej
naprawie nalezy wykonac odpowiedni test
sprawdzajacy.
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Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest
produkcja i sprzedaz wysokiej, jakosci urzadzeh
spawalniczych, materiatow spawalniczych oraz urzadzen
do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientow, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczgce zastosowania naszych produktéw w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientéw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat
rozpatrywanego zastosowania, 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 szczegdlnosci, gdy
potrzeby klienta zbytnio odbiegaja od standardu
zastosowan. W zwigzku z tym Lincoln Electric nie jest w
stanie zagwarantowa¢ tego rodzaju porad i nie ponosi
odpowiedzialno$ci za tego rodzaju informacje czy
porady. Co wiecej, udzielenie tego rodzaju informacji i
porad nie stanowi, nie przediuza, ani nie zmienia
zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych produktow.
W odniesieniu do tego rodzaju informacji i porad nie
udzielamy w szczegdlnosci 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 produktow sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wytgcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele
czynnikdow poza kontrolg Lincoln Electric ma wplyw 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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http://www.lincolnelectric.com/

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.

[ Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

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

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

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

Przeczytaj instrukcje dot. Listy czesci zamiennych powyzej, nastepnie zapoznaj sie z rozdziatem ,Czesci zamienne®,
ktéry zawiera odnosniki ilustracyjne i opisowe do numeru czesci.

Warunki zrealizowania gwarancji

08/18

W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktowac sie z
autoryzowanym serwisem Lincolna.

Nalezy skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem handlowym Lincoln w celu uzyskania pomocy w znalezieniu
autoryzowanego serwisu lub odwiedzi¢ strone www.lincolnelectric.com/en-gh/Support/Locator.

Schemat Elektryczny

Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.
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http://www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator

Sugerowane Akcesoria

W000011139

KIT 35C50

W000382715-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M

W000382716-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M

W000382717-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M

W000382718-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M

W000382719-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M

W000382720-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M

W000382721-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M

W000382722-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M

W000382723-2

PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Remote Control 15m
K14190-1 Water Cooler

W000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Extension Cord 15m (*)
K870 Foot Amptrol.

(*) Do przedtuzenia mogg zosta¢ wykorzystane maksymalnie dwa przewody o fgcznej diugosci do 45m.
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Wymiary
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