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THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY ®
DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

Producent i podmiot odpowiedzialny za

dokumentacje techniczna:
Spolka europejska:

Niniejszym o$wiadcza, ze urzadzenie
spawalnicze:

Numer produktu:

jest zgodne z wymaganiami
Dyrektyw UE oraz ich zmianami:

Normy:

Jednostka notyfikowana (zgodno$¢ z
2000/14/WE):

Gwarantowany poziom mocy
akustycznej:

Zmierzony poziom mocy akustyczne;j:

Znak CE umieszczony w '16

Chise Sl

Samir Farah, Producent

Kierownik Dziatu Zgodnosci Inzynieryjne;j

15 sierpnia 2017
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Polski

The Lincoln Electric Company
22801 St. Clair Ave.
Cleveland Ohio 44117-1199 USA

Lincoln Electric Europe S.L.
c/o Balmes, 89 - 8° 2°
08008 Barcelona HISZPANIA

Vantage 410 CE
K4178-x (Numery produktow moga zawiera¢ sufiksy i prefiksy)

Dyrektywa Maszynowa 2006/42/WE;

LVD (Low Voltage Directive) 2014/35/EU,

Kompatybilnos$¢ elektromagnetyczna (EMC) Dyrektywa 2014/30/UE
Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2000/14/WE w sprawie
emisji hatasu do Srodowiska przez urzadzenia uzywane na zewnatrz
pomieszczen; i 2005/88/WE

EN 60974-1:2012, Sprzet do spawania lukowego — Czg$¢ 1: Spawalnicze
zrodta energii;

EN 60974-10:2014, Sprzet do spawania tukowego — Cze$¢ 10:
Wymagania dotyczace kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC);
EN ISO 3744:2010, Akustyka — Wyznaczanie poziomow mocy
akustycznej i poziomow energii akustycznej zrodet hatasu na podstawie
pomiardéw ci$nienia akustycznego ... 2010

EN60204-1 (2006): Bezpieczenstwo maszyn -- Wyposazenie elektryczne
maszyn -- Cze$¢ 1: Wymagania ogodlne.

EN12100 (2010): Bezpieczenstwo maszyn -- Ogdlne zasady
projektowania -- Ocena ryzyka i zmniejszanie ryzyka.

AV Technology LTD

Unit 2 Easter Court

Europa Boulevard, Warrington
Cheshire WA5 7ZB

LWA 97 dB (moc netto Pel = 9,6 kW)
LWA 94 dB (moc netto Pel = 9,6 kW)

ane

!'
Jakek Stefaniak, Przedstawiciel Wspolnoty Europejskiej

Kierownik ds. Produktu na Europe¢ - Urzadzenia

29 sierpnia 2017
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

e  Prosimy sprawdzi¢ czy opakowanie i urzgdzenia nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone dystrybutorowi.

e Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, kod i numer
seryjny, ktére znajdujg sie na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:

SPIS TRESCI W JEZYKU ANGIELSKIM

DANE TECNNICZNE ...ttt ettt ettt e b e b e e e a et sh et ea st e ae e e bt et e e ae e s ae e ea st et e e st e bt et e e aneenaneennenenean
Kompatybilno$¢ Elektromagnetyczna (EMC)
BEZPIECZENASIWO UZYLKOWENIE .....eieieeieiieeiie ettt e et e e e e et e e ae e e eas e e ams e e eaneeeamneeeanseeeneeeaeeeaneeeenneeennneeennee
INSTrUKCja MONTAZU | ODSHUGI.....coiiiiiie ettt ettt e e e e et e e e e e s bt ee e e e s st e eeeeannbeeeeenneeeaeeannnaeaaaanns
Schematy.......cccceveeevieneeieee,

WEEE ...

Sugerowane akcesoria
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Dane Techniczne

VANTAGE “410 (CE) (K4178-1) (Kody 12516, 12635)

ZASILANIE — SILNIK DIESLA

Konie . ‘s
. Pojemnos¢ skokowa
mechanicz Predkosé | silnika in? (1) Srednica
Marka/Model Opis ne przy - - - Uktad zaptonowy Pojemnosé
1800 obr./min | cylindra x skok ttoka in
obr./min (mm)
wysoka
1890
. petne 12vde akumglator ! Paliwo: 75,7 |
4 cylindry obciaz 15 rozrusznik
K4178-1 Wolnossacy 1800 (Grupa 34;.Baterla 535 Olej: 6,0 |
* Chtodzony 22HP . . . . prad zimnego
Kubota wod Srednica cylindra i skok rozruchu)
V1505 _woda niska 78x78 Chtodnica:
silnik Diesla iy
predkos¢ 6,81
! tadowarka
biegu luzem
1350
ZNAMIONOWE WARTOSCI PARAMETROW WYJSCIOWYCH ZRODLA PRADU PRZY 40°C

Proces spawalniczy

Prad wyjsciowy/Napiecie wyjsciowe/Cykl pracy

Zakres wyjsciowy

Maks. napigcie
OCV spawania
przy obciazeniu
znamionowym

obr./min
300A/32V/100%
DC statoprgdowy 350A/28V/100% 30 DO 410 A
410A/23V/100%
. sov?
DC spawanie rur 300A/32V/100% 40 DO 300 A
™
Touch-Start “ (TIG 250V/30V/100% 20 DO 250 A
zajarzenie dotykowe)
DC statonapieciowy 14 DO 32V
Ziobienie ukiem 300A/32V/100% 90 DO 300 A

ZNAMIONOWE WARTOSCI PARAMETROW WYJSCIOWYCH ZRODLA PRADU PRZY 40°C - AGREGAT

Zasilanie pomocnicze"”

60 Hz 230 V, 15A 1 faza
12,500 Wp, /11,000 W ciagte,
60 Hz, 400 Volt, 16A, 3 fazy

UDZWIG ZNAMIONOWY OKA TRANSPORTOWEGO 1043 kg MAKSIMUM

SILNIK

SMAROWANIE EMISJA

UKLAD PALIWOWY

REGULATOR PREDKOSCI

Petne cisnienie

Mechaniczna pompa paliwowa,
automatyczny system zasysania

z filtrem petnego

Zgodnos¢ z EPA
Tier 4 Interim

powietrza,

Mechaniczny
Elektroniczny

przeptywu elektryczny zawor odcinajacy,
niebezposredni wtrysk paliwa.
FILTR BIEG LUZEM
POWIETRZA TLUMIK UKLAD ZABEZPIECZENIA SILNIKA
Ttumik niskoszumowy z Wik . i e
. rzechwytywaczem iskier: ytaczanie przy zb'yt.nlsklm cisnieniu
Jednostopniowy Automatyczny P oleju i zbyt wysokiej temperaturze

Wykonany ze stali aluminiowanej o
dtugiej zywotnosci.

w uktadzie chtodzenia

GWARANCJA NA SILNIK: 2 lata gwarancja petna (czesci i serwis), 3. rok gldwne czesci (czesci i serwis)

WYMIARY

Wysokos¢é

Szerokosé Ditugosé

Ciezar

913mm

643 mm 1524 mm

488 kg

M Znamionowanie wyj$ciowe w jest ekwiwalentne do VA przy wspétczynniku mocy réwnym jeden. Napiecie wyjsciowe
jest w przedziale + 10% dla wszystkich obcigzen az do znamionowej obcigzalnosci. Podczas spawania, poziom

dostepnej mocy na wyjsciu pomocniczym ulega zmniejszeniu.
*Poza Stanami Zjednoczonymi gwarancja na silnik moze mie¢ inne warunki. (Szczegotowe informacje - patrz gwarancja

na silnik).

Do gornej czesci obudowy. Nalezy dodac¢ 200,02 mm na rure wydechowg. Nalezy doda¢ 101,9 mm na oko

transportowe.

(Z)Zmniejszone do maks. 30V przy spawaniu metoda statoprgdows, gdy jest wtgczony uktad VRD.

Polski
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DANE TECHNICZNE URZADZENIA

GNIAZDA

ODLACZNIK ZABEZPIECZAJACY
ZASILANIA POMOCNICZEGO

INNE ODLACZNIKI
ZABEZPIECZAJACE

(1) 115V Europa
(1) 230V Europa
(1) 400V Europa

(2) 30A dla 1 fazy
(1) 15A dla 1 fazy
(1) 16A dla 3 faz (3-biegunowy)

10A do uktadu tadowania akumulatora
10A do 42 V zasilania podajnika drutu

Wytacznik prgdu uptywu (RCD)

4-biegunowy, 25A x 1
1 faza, 15A x 1 dla 230V
30A x 2 dla 115V

INFORMACJE ROZNE

ZNIEKSZTALCENIE HARMONICZNE

KLASA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

THF < 8% :

6,2% THF. URZADZENIE VANTAGE 410 CE ZOSTALO ZALICZONE DO KLASY |
WARUNKI OTOCZENIA DLA EKSPLOATACJI URZADZENIA
TEMPERATURA WYSOKOSC MAKS. KAT NAlf;'XCLEN'A PODCZAS
15°C DO + 40°C 1828m* 15° WE WSZYSTKICH KIERUNKACH

* W przypadku zamiaru uzycia na wysokosciach wiekszych niz 1828m nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem.

TEMPERATURA TRANSPORTU | MAGAZYNOWANIA

-25°C DO +55°C NIE WYZSZA NIZ 70°C PRZEZ 24 GODZINY

Polski
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi 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 zabezpieczeh. Zakitdcenia te mogg
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakidcen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznaé¢ sie
zaleceniami tego rozdziatu.

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

zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie

jakiekolwiek zakitécen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjaé 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. Urzgdzenie nie spetnia normy IEC 61000-3-12. Jezeli to
urzgdzenie zostanie podigczone do publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia, to uzytkownik lub osoba podtgczajgca
urzgdzenie powinni upewnic sig, czy to jest mozliwe, jezeli to konieczne konsultujgc sig z dostawcg energii.

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

urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zakiécen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

¢ Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktdre znajduja sie w, lub w poblizu

miejsca pracy i urzgdzenia.

Nadaijniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzgdzenia sterowane komputerowo.

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

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

Sprawdzi¢ odpornos$¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi by¢

pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiarow.

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

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

wskazéwki:

e Podigczyé¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazowkami tej instrukciji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktocenia, moze zaistnieC potrzeba przedsiewzigcia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia
zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozonym 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 problemdéw lub nie pogarsza warunkéw
bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

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

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

kompatybilnosci elektromagnetycznej.
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Bezpieczenstwo uzytkowania

01/11

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania tego
urzgdzenia przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Nieprzestrzeganie zalecer zawartych w tej instrukcji moze
narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Nalezy zapoznac sie i

zrozumie¢ ponizsze objasnienia symboli ostrzezen.

Lincoln Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia

spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacja lub nienormalng obstuga.

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

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze byé niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne
obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie.
Nie dotykac elektrody, zacisku masowego ani podigczonego materiatu spawanego, gdy urzgdzenie
jest wigczone. Odizolowac siebie od elektrody, zacisku masowego i podtgczonego materiatu
spawanego.

S ) URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu odigczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

:.5 °® URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac¢ przewody zasilajgce, przewdd

elektrodowy i przewdd z zaciskiem masowym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie
izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla uniknigcia ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktasc
uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majacg kontakt z
zaciskiem masowym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zakitécac 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 Dyrektywy 2006/25/WE i
normy

EN 12198, urzadzenia s3 klasyfikowane do kategorii 2. Oznacza to, ze obowigzkowe jest
zastosowanie sprzetu ochrony osobistej z filtrami o maksymalnym stopniu ochrony 15, zgodnie z
wymaganiami normy EN169.

o

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

|:I-’H i :
ﬁ%} e

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

)
i

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ 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, bebnow, zbiornikdw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzgdzenia w obecnosci tatwopalnych
gazow, opardw lub tatwopalnych cieczy.

ﬂ al»ﬁl 30,

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

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

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 wywrdceniem sie. Nie przemieszczaé i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac¢ elektrody,
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego
prad do butli z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bytyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

WAGA URZADZENIA POWYZEJ 30kg: Urzadzenie nalezy przenosi¢ ostroznie i z pomocg drugiej
osoby. Samodzielne podnoszenie urzagdzenia moze skutkowac urazami.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w projekcie bez koniecznosci aktualizowania instrukcji

obstugi.

Instrukcja montazu i obstugi

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania urzgdzenia
nalezy przeczytac caty niniejszy rozdziat.

Opis ogolny

Urzadzenie Vantage® 410 CE jest wieloprocesowym
spawalniczym zrédtem pradu statego i generatorem
pradu

przemiennego 115/230V 1 faza oraz 400V/ 3 fazy. Silnik
napedza generator, ktéry jest trojfazowym zrédtem
pradu statego dla obwodu spawalniczego oraz
pomocniczym jedno- i trojfazowym zrédtem dla gniazd
pomocniczych prgdu przemiennego. W celu uzyskania
jak najlepszych parametréw, system sterowania obwodu
spawalniczego DC wykorzystuje technologie
chopperowg (CT™).

Uktad redukcji napiecia (VDR)
Urzadzenie VRD stuzy do zapewnienia wiekszego
poziomu bezpieczenstwa uzytkowania dla metody

MIEJSCU

ABY MIEC DOSTEP DO
PRZEtACZNIKA UKLADU VRD

statoprgdowej (CC MMA), szczegdlnie w srodowisku NALEZY ODKRECIG 4 WKRETY
podwyzszonego ryzyka porazenia elektrycznego, jak na PRZEAMIEAA RANIS

przyktad w terenie wilgotnym lub w warunkach Rysunek 1

wysokiego poziomu wilgotnosci.

Urzadzenie VRD zmniejsza napigcie wyjsciowe OCV w Umiejscowienie i wentylacja

stanie bez obcigzenia na wyj$ciowych zaciskach Spawarka musi znajdowaé sie w miejscu
spawalniczych poniZeJ: wartosci 13\{DC, gdy rezystancja umozliwiajgcym swobodny doptyw czystego, chtodnego
obwodu wyjsciowego jest wyzsza niz 200Q (om). powietrza do wlotow powietrza chtodzenia oraz

Uktad redukcji napigcia wymaga utrzymywania potgczen niezatykajgcym wylotéw powietrza chtodzenia. Ponadto,
kabli spawalniczych w dobrym stanie, poniewaz stabe nalezy umiesci¢ spawarke w takim miejscu, aby spaliny
potgczenia powodujg problemy z rozruchem. Ponadto, byty odprowadzane na zewnatrz.

utrzymanie potgczen elektrycznych w dobrym stanie

ogranicza ryzyko wystgpienia uszkodzen cieplnych,
oparzen i pozaréw.

Przetgcznik VRD jest fabrycznie ustawiony w potozeniu
L,Off” (wylgczone). W celu jego wigczenia lub wytaczenia
nalezy:

Wytgczyé silnik

Odtgczy¢ ujemny kabel akumulatora

Opusci¢ panel sterowania przez odkrecenie
czterech wkretéw przedniego panelu (Rysunek 1)
Ustawic¢ przetgcznik VRD w potozeniu ,On”
(wigczony) lub ,Off” (wytgczony). (Rysunek 1)

Przechowywanie
Urzadzenia VANTAGE® 410 CE nie mogg by¢
sktadowane jedno na drugim.

Gdy uktad VRD jest wtgczony, swieca sie lampki

urzadzenia.
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Kat nachylenia podczas pracy

Silniki sg przystosowane do eksploatacji w poziomie, co
zapewnia ich optymalng prace. Podczas pracy ciggtej
urzgdzenie moze by¢ nachylone w kazdym kierunku, a
maksymalny kat nachylenia moze wynosi¢ 20 stopni. Dla
pracy przerywanej kat ten we wszystkich kierunkach
moze wynosi¢ 30 stopni (mniej niz 10 minut pracy
ciagtej). Jezeli silnik ma pracowac¢ pod jakims kgtem,
przed rozpoczeciem pracy nalezy wczesniej sprawdzi¢
olej i jego poziom w potozeniu normalnym.

Przy pracy urzadzenia pod jakim$ kgtem efektywna
pojemnos¢ paliwa bedzie nieznacznie mniejsza niz jest
to wyspecyfikowane.

Maksymalny kat nachylenia podczas pracy we
wszystkich kierunkach wynosi 15°.

Podnoszenie

Urzgdzenie VANTAGE® 410 CE wazy okoto 547 kg z
petnym zbiornikiem paliwa. Bez paliwa urzgdzenie wazy
488 kg. Urzadzenie jest wyposazone we wbudowany
hak do podnoszenia i powinno byé podnoszone tylko
przy jego uzyciu.

/N OSTRZEZENIE
Upadajace urzadzenie moze powodowac

obrazenia.
e Podnosi¢ wytgcznie za pomocg urzgdzen

0 odpowiednim udzwigu.

e Urzadzenie powinno by¢ stabilne podczas
podnoszenia.

Nie podnosi¢ urzadzenia za pomocg haka do
podnoszenia, jesli jest wyposazone w ciezkie
akcesoria, takie jak wozek lub butla gazowa.

Nie podnosi¢ urzadzenia, jesli hak jest uszkodzony.
e Nie obstugiwac urzadzenia, gdy jest zawieszone na

haku.

Eksploatacja na duzych wysokosciach
Przy pracy na wigkszych wysokosciach, niezbedne jest
obnizenie parametrow wyjsciowych. Wartosci
parametrow powinny by¢ zmniejszane 0 2.5% do 3.5%
dla kazdych 305 m. Zgodnie z nowymi przepisami EPA
oraz innymi przepisami obowigzujgcymi lokalnie, w
Stanach Zjednoczonych dostosowywanie parametrow
silnika do pracy na duzych wysokosciach jest
dopuszczalne w pewnych granicach. Przy uzytkowaniu
urzgdzenia na wysokosci powyzej 1828 m nalezy
skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem silnikow
Parkinsa, w celu okreslenia czy niezbedne jest
dokonanie dodatkowych regulacji dla zapewnienia
poprawnej pracy na wyzszych wysokosciach.

Eksploatacja w wysokich

temperaturach

Dla temperatury pracy powyzej 40C niezbedne jest
obnizenie wartosci parametrow wyjsciowych zrodta
pradu. W celu uzyskania maksymalnej wartosci
znamionowej mocy wyjsciowej nalezy zmniejszy¢
napiecie wyjsciowe o 2V dla kazdych 1001C powyzej
temperatury 40C.
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Rozruch w niskich temperaturach

Przy w petni natadowanym akumulatorze i zastosowaniu
wiasciwego oleju silnikowego, rozruch silnika powinien
nastepowac w niskich temperaturach az do -15C. Jezeli
wymagany jest czesty rozruch silnika przy temperaturze
-5°C lub ponizej, moze byc¢ konieczne zastosowanie
dodatkowego urzadzenia wspomagajgcego rozruch. W
temperaturach ponizej -5°C zaleca sie uzycie oleju
napedowego nr 1D zamiast 2D. Przed petnym
obcigzeniem silnika, nalezy zawsze go rozgrzac.

Uwaga: Rozruch w bardzo niskiej temperaturze moze

wymagac dtuzszego nagrzewania $wiec zaptonowych.
A\ OSTRZEZENIE

Niedopuszczalne jest uzycie eteru lub innych ptynéw

zaptonowych.

Przemieszczanie urzadzenia

Do transportowania tego urzgdzenia po drodze lub na

terenie fabryki nalezy zastosowaé zalecany wézek oraz

pojazd ciqgnqcy(”. Stosujgc wozek inny niz zalecany
przez firme Lincoln, uzytkownik jest odpowiedzialny za
to, aby metoda holowania i sposéb uzytkowania sprzetu
nie zagrazata bezpieczenstwu i nie doprowadzita do jego
uszkodzenia. Nalezy wzig¢ pod uwage m.in.
nastepujgce czynniki:

1. Projektowg nosnos¢ wozka w stosunku do wagi
urzadzen firmy Lincoln i elementéw dodatkowych.

2. Wiasciwg podpore i przytwierdzenie podstawy
urzadzenia spawalniczego, tak aby nie wystepowaty
zadne naprezenia na ramie.

3.  Wiasciwie umiejscowienie urzadzenia na wézku,
zapewniajgce catkowitg stabilnos¢ podczas
przemieszczania i postoju, oraz w trakcie obstugi i
serwisowania.

4. Typowe warunki uzytkowania, np. predkos¢
przemieszczania, nierbwnosci powierzchni, na
ktorej bedzie obstugiwany wézek; warunki
srodowiskowe; konserwacje.

5. Zgodnos¢ z federalnymi, stanowymi i lokalnymi
przepisami prawa M

MNalezy sprawdzi¢ wymagania dotyczace uzytkowania na
drogach publicznych, okreslone federalnymi, stanowymi i
lokalnymi przepisami prawa.

Montaz na pojezdzie
/! OSTRZEZENIE

Obcigzenie nieprawidtowo zamontowane na pojezdzie

moze powodowaé niestabilno$¢ przy obstudze oraz

uszkodzenia opon i innych elementéw.

e Urzadzenie mozna transportowa¢ wytacznie na
sprawnych pojazdach, ktére sg przewidziane do
zastosowania z takim obcigzeniem.

e Obcigzenie nalezy roztozy¢ i przytwierdzi¢c w taki
sposob, aby pojazd byt stabilny podczas
uzytkowania.

e Nie przekracza¢ maksymalnych obcigzen
znamionowych dla elementow takich  jak
zawieszenie, osie i opony.

e ZamocowaC podstawe urzadzenia do podstawy
metalowej lub ramy pojazdu.

e Postepowac zgodnie z zaleceniami producenta.
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Przygotowanie silnika przed
przystapieniem do pracy
Zapoznac sie z instrukcjg obstugi i konserwacji
dostarczang wraz z urzadzeniem.
A\ OSTRZEZENIE
e Przed uzupetnieniem paliwa nalezy odczeka¢ az
silnik ostygnie.
Podczas nalewania paliwa palenie jest zabronione.
e Napetnia¢ zbiornik w umiarkowanym tempie i nie
przelewac paliwa.
e  Woytrzec¢ rozlane paliwo i odczeka¢ na rozproszenie
sie oparéw przed uruchomieniem silnika.
e Zbiornik nie moze znajdowaé sie w poblizu zrodta
iskier i ptomieni.

Olej silnikowy%

Urzadzenie Vantage®41 0 CE jest dostarczane z
silnikiem napetnionym olejem. Jest to wysokiej klasy olej
SAE 10W-30. Olej spetnia wymagania CG-4 lub CH-4
dla silnikow Diesla. Przed uruchomieniem silnika, nalezy
sprawdzi¢ poziom oleju w skrzyni korbowej. Jesli
poziom oleju jest ponizej punktu na bagnecie
pomiarowym, nalezy dola¢ olej do odpowiedniego
poziomu. Przez pierwsze 50 godzin pracy urzadzenia
poziom oleju nalezy sprawdzac co cztery godziny pracy.
Szczegotowe zalecenia dotyczgce oleju i procesu
docierania silnika znajdujg sie w instrukcji obstugi silnika.
Odstep pomiedzy wymianami oleju zalezy od jakosci
oleju oraz charakterystyki Srodowiska pracy.
Szczegotowe informacje na temat harmonogramu
serwisowania i konserwacji znajdujg sie w instrukc;ji
obstugi silnika.

PaIiwoi‘]

STOSOWAC TYLKO OLEJ NAPEDOWY - W
Stanach Zjednoczonych i Kanadzie paliwo o niskiej
lub bardzo niskiej zawartosci siarki.

!\ OSTRZEZENIE
Zawsze nalezy nalewac tylko czyste i Swieze paliwo.
Pojemnos$¢ zbiornika wynosi 75.71. Gdy wskaznik paliwa
informuje o pustym zbiorniku, pozostata w zbiorniku
rezerwa wynosi okoto 7,6 I.

Uwaga: Zawor odcinajacy paliwa jest umieszczony na
filtrze wstgpnym (filtr zanieczyszczen). Powinien on byé
w potozeniu ,zamkniety”, gdy urzadzenie nie jest
uzywane przez dtuzszy okres czasu.

Uktad chtodzenia silnika
!\ OSTRZEZENIE

Powietrze do chtodzenia silnika jest zasysane z boku i
wydalane poprzez radiator i tylng czes¢ obudowy.
Bardzo wazne jest to zeby zasysane i odprowadzane
powietrze nie bylo niczym ograniczone. Nalezy
pozostawi¢ minimalng wolng przestrzen 0,6 m od tytu i
406 mm z kazdej strony i od gory obudowy.
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Podtaczanie akumulatora

A\ OSTRZEZENIE
Zachowa¢ ostroznos¢ - elektrolit jest silnym kwasem,
ktéory moze powodowaé oparzenia skory i uszkodzic¢
oczy.

Urzadzenie Vantage® 410 CE jest dostarczane z
odfgczonym ujemnym kablem akumulatora. Upewnic sie
czy przetgcznik rozruchu RUN-STOP jest w potozeniu
STOP. Wyjaé dwie Sruby z podstawki akumulatora za
pomoca srubokreta lub nasadki 10mm. Podigczyé
ujemny kabel akumulatora do ujemnego zacisku
akumulatora i dokreci¢ za pomocg nasadki lub klucza
13mm.

Uwaga: Urzgdzenie to jest wyposazone w akumulator z
elektrolitem i jesli nie jest uzywane przez pare miesiecy
moze wymagac dotadowania. Nalezy zwréci¢ uwage,
aby przy tadowaniu akumulatora zachowa¢ odpowiednig
polaryzacje. (Patrz informacje o akumulatorze w czesci
.Konserwacja”)

Przechwytywacz iskier

Niektore przepisy prawne moga wymagac zeby silniki
spalinowe lub Diesla byty wyposazone w
przechwytywacz iskier, jesli sg eksploatowane w
miejscach, gdzie iskry mogg powodowaé zagrozenie
pozarowe. Standardowy ttumik, w jaki jest wyposazone
to urzadzenie, posiada przechwytywacz iskier
zamontowany na

wylocie rury wydechowej. Urzagdzenie to pozwala spetni¢
europejskie wymagania dotyczace mocy akustycznej, w
zwigzku z czym moze by¢ demontowane wytgcznie na
czas czyszczenia. Uwaga: Urzgdzenie spetnia
wymagania WE dotyczgce mocy akustycznej wytgcznie
z zamontowanym przechwytywaczem iskier.

!\ OSTRZEZENIE
Zastosowanie niewtasciwego przechwytywacza iskier
moze skutkowaé uszkodzeniem silnika lub mie¢
negatywny wptyw na dziatanie urzadzenia.

Zdalne sterowanie

Urzadzenie Vantage® 410 CE jest wyposazone w 6-
pinowy i 14-pinowy facznik. Dla Ztobienia tukowego lub
dla metody statonapieciowej CV-WIRE i gdy jednostka
zdalnego sterowania jest podigczona do 6-pinowego
tacznika, uktad automatycznej detekcji automatycznie
przetgcza regulacje wyjscia z pokretta zrédta na
jednostke zdalnego sterowania.

Dla metody TIG z zaptonem dotykowym i gdy nozny
sterownik prgdu jest podigczony do 6-pinowego
tacznika, pokretto wyjsciowe jest uzywane do ustawiania
maksymalnej wartosci zakresu prgdu regulowanego
przez zadajnik Amptrol.

Dla metody statopragdowej MMA lub metody spawania
rur (downhill pipe), gdy zdalne sterowanie jest
podtgczone do 6-pinowego lub 14-pinowego fgcznika,
pokretto wyjsciowe jest uzywane do ustawiania
maksymalnej wartosci zakresu regulacji wyjsciowej
przez jednostke zdalnego sterowania.
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PRZYKLAD: Gdy pokretto regulacji wyjsciowej spawarki
jest ustawione na 200A, zakres regulacji na jednostce
sterowania zdalnego bedzie wynosit od wartosci
minimalnej do 200A, a nie bedzie to peiny zakres
wartosci od minimum do maksimum. Kazdy zakres
natezenia pragdu mniejszy niz petny zakres pozwala
uzyskac dokfadniejszg rozdzielczo$é pradowsg, w celu
dokfadniejszego wyregulowania mocy wyjsciowe;j.

14-pinowy tacznik jest stosowany do bezposredniego
podtgczenia kabla sterowania podajnika drutu. Dla
metody statonapieciowej CV-WIRE, jezeli uzywany
podajnik drutu jest wyposazony w kontrole napiecia, gdy
kabel sterowania podajnika jest podigczony do 14-
pinowego tgcznika, uktad automatycznej detekcji
automatycznie dezaktywuje pokretto regulacji wyjsciowe;j
i uaktywnia pokretto regulacji napiecia podajnika drutu.
W innym wypadku, pokretto regulacji wyj$ciowej stuzy do
wstepnego ustawiania napiecia.

/! OSTRZEZENIE
UWAGA: Gdy podajnik drutu z wbudowang regulacjg
napiecia jest podtgczony do 14-pinowego tacznika, nie
wolno poditgcza¢ zadnego urzadzenia do 6-pinowego
tacznika.

Potaczenia elektryczne @
Uziemienie urzadzenia

Poniewaz to przenosne zrodto prgdu napedzane
silnikiem wytwarza wtasne zasilanie, nie ma potrzeby
uziemiania jego konstrukcji nosnej do ziemi, chyba ze
urzgdzenie jest podtgczone do lokalnej sieci zasilania
domu, warsztatu itp.

N\ OSTRZEZENIE

W celu zabezpieczenia przed groznym porazeniem

pradem elektrycznym, inne urzgdzenia zasilane przez

agregat musza:

e by¢ uziemione do obudowy spawarki za pomoca
wtyczki z uziemieniem lub mie¢ podwdjng izolacje.
mie¢ podwadjng izolacje.

Nie wolno uziemia¢ urzadzenia do rury, ktérg ptyng
substancje wybuchowe lub tatwopalne.

Gdy spawarka jest zamontowana na samochodzie lub
wozku, jej rama musi by¢ potaczona z metalow% rama
pojazdu. Zastosowac przewdd miedziany 8mm< nr lub
wiekszy, ktéry nalezy umiesci¢ pomiedzy trzpieniem do
uziemien a ramg pojazdu. Jesli agregat jest podtgczony
do instalacji elektrycznej, np. w domu lub warsztacie,
jego rama musi by¢ podtgczona do uziemienia tej
instalacji. Szczegoétowe informacje na temat potgczen
znajdujg sie w czesci ,Potgczenia zasilania awaryjnego”,
oraz w czesci amerykanskiego kodeksu elektrycznego
(National Electrical Code) dotyczacej uziemienia, a takze
w przepisach lokalnych.

Wedtug ogodlnej zasady, jesli urzgdzenie ma by¢
uziemione, uziemienie nalezy wykona¢ za pomocg drutu
miedzianego 8 mm? lub wiekszego do trwatego uziomu,
jakim jest np. metalowy wodocigg biegngcy w ziemi na
odcinku co najmniej 3 m i nieposiadajgcy izolowanych
potaczen, badz do metalowej konstrukcji budynku z
efektywnym uziemieniem.
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Amerykanski kodeks elektryczny (National Electrical
Code) zawiera informacje o innych sposobach
uziemiania sprzetu elektrycznego. Trzpien do

uziemienia oznaczony symbolem @ znajduje sie z
przodu spawarki.

Zaciski spawalnicze

Urzadzenie Vantage®410 CE wyposazone w przetgcznik
bistabilny do wyboru ,gorgcego” zacisku spawalniczego,
gdy zaciski znajdujg sie w potozeniu wigczone - ,WELD
TERMINALS ON” lub ,zimnego” zacisku spawalniczego,
gdy zaciski znajdujg sie w potozeniu zdalnego
sterowania - ,REMOTLY CONTROLLED".

Kable wyjsciowe

Przy wytgczonym silniku nalezy podigczy¢ kable
elektrody i kable masowe do zaciskéw wyjsciowych.
Proces spawania warunkuje polaryzacje kabla elektrody.
Potaczenia nalezy sprawdzac¢ okresowo i dokrecac za
pomoca klucza 19mm.

W tabeli ponizej przedstawiono zalecane wielkosci i
dtugosci kabli dla pradu znamionowego i cyklu pracy.
Dtugosc¢ oznacza podwojng odlegtos¢ pomiedzy
spawarkg a obrabianym materiatem. Przekroje kabli
zostaty zwiekszone dla wigekszych dlugosci kabli, w celu
zmniejszenia spadkéw napigcia.

taczna dlugos¢ przewodoéw elektrodowych i
masowych

Dtugos¢ kabla Rozmiar kabla przy 400 A i

60% cyklu pracy

0-30 m 67,4mm°
30-46 m 67,4mm?”
46-61m 85mm”

Montaz przewodéw

Kable spawalnicze nalezy zamontowa¢ do urzgdzenia

Vantage® 410 CE w nastepujacy sposob:

1. Kable nalezy montowac przy wytgczonym silniku.

2. Zdjg¢ nakretki kotnierzowe z zaciskow wyjsciowych.

3. Do zaciskow wyjsciowych podtgczyé przewdd z

uchwytem elektrodowym i przewdd masowy.

Zaciski znajdujg sie z przodu obudowy i sg

podpisane.

Dobrze dokreci¢ nakretki kotnierzowe.

Sprawdzi¢ czy spawany metal jest prawidtowo

potaczony z zaciskiem masowym i kablem.

6. Co pewien czas sprawdzac i dokreca¢ potgczenia.

N\ OSTRZEZENIE

e Poluzowane pofgczenia spowodujg przegrzanie sie
zaciskow wyjsciowych. Zaciski mogg po pewnym
czasie ulec stopieniu.

e Nie wolno krzyzowa¢ kabli przy potgczeniu z
zaciskami wyjsciowymi. Przez caly czas kable
powinny by¢ odizolowane i nie mogg stykac sie ze
soba.

S

Zasilanie pomocnicze

Moc zasilania pomocniczego 12500W w szczycie,
11000W ciggle 60Hz, 1 faza. Dane znamionowe mocy
zasilania pomocniczego sg ekwiwalentne do VA przy
wspotczynniku mocy rownym jeden. Maksymalne
dopuszczalne natezenie pragdu na wyjsciu pradu
przemiennego 400 V wynosi 16A. Napiecie wyjsciowe
jest w przedziale £10% dla wszystkich obcigzen az do
znamionowej obcigzalnosci.
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Moc jednej fazy:
e 3,500W w szczycie / 3,500W ciaggle, 60 Hz 230 V 1
faza (Europa).

Potaczenia zasilania awaryjnego
Urzadzenie mozna stosowac jako tymczasowe,
rezerwowe lub awaryjne zrodto zasilania przestrzegajac
zalecanego przez producenta harmonogramu
konserwaciji.

Urzadzenie mozna zainstalowac jako statg jednostke
zasilania rezerwowego pradu przemiennego 400 V, 3
fazy, zabezpieczenie 16A.

Potaczenia elektryczne moze wykonaé¢ wytgcznie

elektryk posiadajgcy stosowne uprawnienia, ktory

stwierdzi w jaki sposdb zasilanie mozna dostosowac¢ do

danej instalacji zgodnie z wszystkimi obowigzujgcymi

normami w zakresie instalacji elektrycznych.

e Zapewni¢, ze obmazenle jest ograniczone do mocy
urzgdzenia Vantage 410 CE.

Podtaczanie podajnikéw drutu Lincoln

Electric

/! OSTRZEZENIE
Przed podigczaniem kabli elektrycznych nalezy wytaczy¢
spawarke.

Podiqczeme LN-7 lub LN-8 do agregatu
Vantage 410 CE.
Wytgczy¢ zrodto pradu.

2. Podtgczy¢ LN-7 lub LN-8 zgodnie z odpowiednim
schematem potgczen.

3. Ustawic przetgcznik woltomierza ,WIRE FEEDER
VOLTMETER” w potozenie ,+” lub ,-“ stosownie do
elektrody jaka bedzie stosowna.

4. Ustawi¢ przetacznik MODE (rodzaj pracy) w
potozenie ,CV-WIRE”.

5. Ustawi¢ pokretto ,ARC CONTROL” (regulacja tuku)
poczatkowo na ,,0” i wyregulowa¢ odpowiednio.

6. Ustawic przetgcznik ,WELD TERMINALS” w
potozenie ,REMOTELY CONTROLLED” (zdalnie
sterowane).

7. Ustawic przetgcznik ,IDLE” (biegu luzem) w
potozenie ,HIGH".

Podtaczenie LN-15 do agregatu Vantage® 410

CE

1. Wylgczyc¢ Zrddto pradu.

2. W przypadku polaryzacji dodatniej, podtgczy¢ kabel
elektrodowy do zacisku ,+” spawarki, a kabel
masowy do zacisku ,-“ spawarki. W przypadku
polaryzacji ujemnej, podtgczy¢ kabel elektrodowy do
zacisku ,-” spawarki, a kabel masowy do zacisku ,+*
spawarki.

3. Wybra¢ model:

Model the-Arc:

4. Podtaczy¢ pojedynczy przewdd z zaciskiem
sprezynowym z ptyty przedniej podajnika drutu LN-
15 do miejsca spawania. Jest to przewod sterujgcy
do zasilania silnika podajnika drutu. Przewdéd ten nie
przewodzi prgdu spawalniczego.

5. Ustawi¢ przetgcznik ,WELD TERMINALS” (zaciski
spawalnicze) w potozenie ,WELD TERMINALS ON”
(zaciski spawalnicze podigczone).

6. Po nacisnieciu przycisku zwalniajgcego uchwytu
spawalniczego, ukfad detekcji prgdu spowoduje ze
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silnik urzgdzenia Vantage® 410 CE przejdzie do
pracy przy wysokiej predkosci obrotowej na biegu
jatowym, drut elektrodowy zacznie by¢ podawany i
rozpocznie sie proces spawania. Po zaprzestaniu
spawania, silnik wréci do pracy przy niskiej
predkosci obrotowej na biegu jatowym po okoto 12
sekundach, chyba ze zostanie wznowiony proces
spawania.

Model z kablem sterowania:

4. Podtagczy¢ kabel sterowania pomigdzy zrodto pradu
sterowane silnikiem a podajnik drutu.

5. Ustawi¢ przetacznik ,WELD TERMINALS” w
potozenie ,REMOTELY CONTROLLED” (zdalnie
sterowane).

6. Ustawi¢ przetgcznik MODE (rodzaj pracy) w
potozenie ,CV-WIRE”.

7. Ustawic przetgcznik woltomierza ,WIRE FEEDER
VOLTMETER” w potozenie ,+” lub ,-“ stosownie do
polaryzaciji elektrody jaka bedzie stosowna.

8. Ustawic¢ pokretto ,ARC CONTROL” (regulacja tuku)
poczatkowo na ,,0” i wyregulowac odpowiednio.

9. Ustawic¢ przetgcznik ,IDLE” (biegu luzem) w
potozenie ,AUTO".

10. Po nacisnieciu przycisku zwalniajgcego uchwytu
spawalniczego, uktad detekql pradu spowoduje ze
silnik urzadzenia Vantage® 410 CE przejdzie do
pracy przy wysokiej predkosci obrotowej na biegu
jatowym, drut elektrodowy zacznie by¢ podawany i
rozpocznie sie proces spawania. Po zaprzestaniu
spawania, silnik wréci do pracy przy niskiej
predkosci obrotowej na biegu jatowym po okoto 12
sekundach, chyba ze zostanie wznowiony proces
spawania.

Podiaczenie LN-25 do agregatu Vantage® 410
CE

Podajnlk drutu LN-25 moze by¢ uzywany z urzgdzeniem
Vantage 410 CE z wykorzystaniem lub bez
wykorzystania wewnetrznego stycznika. Patrz
odpowiedni schemat potgczen.

UWAGA: Modut zdalnego sterowania LN-25 (K431) i
przewdd zdalnego sterowania (K432) nle sg zalecane do
zastosowania z urzgdzeniem Vantage 410 CE.

1. Wylgczy¢ zrodto pradu.

2. W przypadku polaryzacji dodatniej, podtagczy¢ kabel
elektrodowy z podajnika drutu LN-25 do zacisku ,+”
spawarki, a kabel masowy do zacisku ,-“ spawarki.
W przypadku polaryzacji ujemnej, podtaczy¢ kabel
elektrodowy z podajnika drutu LN-25 do zacisku ,-”
spawarki, a kabel masowy do zacisku ,+“ spawarki.

3. Podigczy¢ pojedynczy przewdd z zaciskiem
sprezynowym z piyty przedniej podajnika drutu LN-
25 do miejsca spawania. Jest to przewdd sterujgcy
do zasilania silnika podajnika drutu. Przewdd ten nie
przewodzi prgdu spawalniczego.

4. Ustawi¢ przetgcznik MODE (rodzaj pracy) w
potozenie ,CV-WIRE”.

5. Ustawi¢ przetacznik ,WELD TERMINALS” (zaciski
spawalnicze) w potozenie ,WELD TERMINALS ON”
(zaciski spawalnicze podtgczone).

6. Ustawi¢ pokretto ,ARC CONTROL” (regulacja tuku)
poczatkowo na ,,0” i wyregulowa¢ odpowiednio.
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7. Ustawic przetgcznik ,IDLE” (biegu luzem) w
potozenie ,AUTO”. W trakcie przerwy w spawaniu,
silnik urzadzenia VANTAGE 400 (CE) bedzie
pracowat przy niskiej predkosci obrotowej na biegu
jatowym. W razie zastosowania podajnika LN-25 z
wewnetrznym stycznikiem, napiecie na elektrodzie
pojawi sie dopiero po nacisnieciu przycisku
zwalniajgcego uchwytu spawalniczego.

8. Po nacisnieciu przycisku zwalniajgcego uchwytu
spawalniczego, uktad detekcji prgdu spowoduje ze
silnik urzgdzenia VANTAGE 400 (CE) przejdzie do
pracy przy wysokiej predkosci obrotowej na biegu
jatowym, drut elektrodowy zacznie by¢ podawany i
rozpocznie sie proces spawania. Po zaprzestaniu
spawania, silnik wréci do pracy przy niskiej
predkosci obrotowej na biegu jatowym po okoto 12
sekundach, chyba ze zostanie wznowiony proces

spawania.
!\ OSTRZEZENIE
W razie zastosowania podajnika LN-25 bez

wewnetrznego tgcznika, napiecie na elektrodzie pojawi
sie po uruchomieniu urzgdzenia Vantage® 410 CE.

Uchwyt spawalniczy Spool Gun (K487-25) i
Cobramatic do Vantage® 410 CE

. Whytaczy¢ zrédto pradu.
. Podtgczy¢ zgodnie z odpowiednim schematem
potaczen.

N\ OSTRZEZENIE
Niniejszy produkt nie moze zasila¢ niektérych urzadzen
elektrycznych. Patrz tabela ponize;j.

URZADZENIA ELEKTRYCZNE, KTORE MOZNA
UZYWAC Z NINIEJSZYM PRODUKTEM

STANDARDOWE EWENTUALNE
URZADZENIE PROBLEMY
ELEKTRYCZNE

Podgrzewacze, tostery,

zaréwki, kuchenka

elektryczna, patelnia BRAK

elektryczna, garnek
elektryczny, ekspres do
kawy.

Jednofazowe silniki Te urzadzenia wymagaja

indukcyjne, wiertarki,
pompy, mtynki, mate
lodowki, elektryczne
nozyce do zywoptotow i
podkaszarki.

znacznego nagtego
wzrostu pradu przy
rozruchu. (Patrz: w
przypadku niektorych
silnikdbw synchronicznych
czestotliwos¢ determinuje
mozliwos¢ uzyskania
maksymalnego momentu
obrotowego, ale
POWINNY BYC
ZABEZPIECZONE przed
wszelkimi uszkodzeniami
spowodowanymi
oddziatywaniem
czestotliwosci.

Komputery, odbiorniki
telewizyjne o wysokiej
rozdzielczosci, ztozony
sprzet elektryczny.

TYCH URZADZEN NIE
WOLNO UZYWAC Z
NINIEJSZYM
PRODUKTEM.

Lincoln Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia spowodowane podigczeniem
niewtasciwych urzadzen do niniejszego produktu.
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W przypadku zasilania pomocniczego
Uruchomi¢ silnik i ustawi¢ przetgcznik biegu jatowego w
pozadane potozenie. Petna moc jest dostepna
niezaleznie od ustawienia regulatoréw parametrow
spawania pod warunkiem, ze nie bedzie pobierany
zaden prad spawania.

Dziatanie silnika

Przed uruchomieniem silnika:

e  Sprawdzi¢ czy urzadzenie stoi na rownej
powierzchni;

e  Otworzy¢ boczng klape silnika, wyjaé bagnet do
sprawdzania oleju i przetrze¢ go suchg szmatka;
Ponownie wtozy¢ bagnet i sprawdzi¢ na nim poziom
oleju.

e Dolac olej (jesli jest to konieczne) do poziomu
zaznaczonego na bagnecie. Nie nalewac oleju
ponad wskazany poziom. Zamkngac klape.

e  Sprawdzi¢ poziom ptynu w chtodnicy. (Dopetni¢ w
razie potrzeby).

e Szczego6towe zalecenia dotyczace oleju i ptynu
chtodniczego znajdujg sie w instrukcji obstugi
producenta silnika.

'\ OSTRZEZENIE
OLEJ NAPEDOWY MOZE

iﬂ Uzupetnianie paliwa
SPOWODOWAC POZAR
e Podczas uzupetniania

")
/)
wytgczy¢ silnik.

e Podczas nalewania paliwa palenie jest zabronione.

e Zbiornik nie moze znajdowac sie w poblizu zrédta
iskier i ptomieni.

e Nie pozostawia¢ urzgdzenia bez dozoru podczas
uzupetniania paliwa.

e  Wytrzeé rozlane paliwo i odczekaé na rozproszenie
sie oparow przed uruchomieniem silnika.

e Nie przepetnia¢ zbiornika - paliwo moze przela¢ sie
w wyniku rozprezenia.

TYLKO OLEJ NAPEDOWY - W Stanach
Zjednoczonych i Kanadzie paliwo o niskiej lub
bardzo niskiej zawartosci siarki.

UWAGA: W razie zastosowania oleju innego niz olej
napedowy o bardzo niskiej zawartosci siarki (ULSD),
nalezy zmienia¢ olej co 100 godzin. Maksymalna

zawartos$¢ siarki w oleju ULSD wynosi 15ppm.

paliwa

Zdjaé pokrywe wlewu paliwa.

Napetnié¢ zbiornik. NIE PRZEPELNIAC ZBIORNIKA.
Zatozy¢ i szczelnie zakreci¢ pokrywe wlewu paliwa.
Szczegotowe zalecenia dotyczgce paliwa znajdujg
sie w instrukcji obstugi producenta silnika.

Okres docierania silnika
Silnik zuzywa niewielkg ilo$¢ oleju w okresie docierania.
Czas docierania silnika wynosi okoto 50 godzin pracy. W
okresie docierania silnika, nalezy sprawdzac¢ poziom
oleju co cztery godziny.

N\ OSTRZEZENIE
Podczas okresu docierania silnika obcigzenie spawarki
powinno by¢ umiarkowane. Unika¢ dtugich okresow
pracy na biegu jatowym. Przed wytgczeniem silnika
usung¢ wszystkie obcigzenia i pozostawi¢ silnik do
schtodzenia na kilka minut.

Polski



Elementy regulacji i obstugi
Elementy regulacji zrédta spawalniczego

Rysunek 2

Regulacja wartosci parametru wyjsciowego:
Pokretto wyjsciowe stuzy do wstepnego ustawiania
wartosci napiecia lub prgdu wyjsciowego,
pokazywanego na miernikach cyfrowych dla pigciu
rodzajéw procesu spawalniczego. Dla Ztobienia
tukowego lub dla metody statonapieciowej CV-
WIRE i gdy jednostka zdalnego sterowania jest
podtgczona do 6-pinowego lub 14-pinowego
fgcznika, uktad automatycznej detekgji
automatycznie przetgcza regulacje wyjscia z
pokretta zrodta na jednostke zdalnego sterowania.

Dla metody statopradowej MMA lub metody
spawania rur (downhill pipe), gdy zdalne sterowanie
jest podtgczone do 6-pinowego lub 14-pinowego
tacznika, pokretto wyjsciowe jest uzywane do
ustawiania maksymalnej wartosci zakresu regulacji
wyjsciowej przez jednostke zdalnego sterowania.

Przyktad: Gdy pokretto regulacji wyj$ciowej
spawarki jest ustawione na 200A, zakres regulacji
na jednostce sterowania zdalnego bedzie wynosit
od wartosci minimalnej do 200A, a nie bedzie to
petny zakres warto$ci od minimum do maksimum.
Kazdy zakres natezenia prgdu mniejszy niz petny
zakres pozwala uzyskac doktadniejszg
rozdzielczos$¢ prgdowa, w celu doktadniejszego
wyregulowania mocy wyjsciowe;.

Dla metody statonapigciowej CV-WIRE, jezeli
uzywany podajnik drutu jest wyposazony w kontrole
napiecia, gdy kabel sterowania podajnika jest
podtgczony do 14-pinowego tgcznika, uktad
automatycznej detekcji automatycznie dezaktywuje
pokretto regulacji wyjsciowej i uaktywnia pokretto
regulacji napiecia podajnika drutu. W innym
wypadku, pokretto regulacji wyjsciowej stuzy do
wstepnego ustawiania napiecia.

Dla metody TIG z zaptonem dotykowym i gdy nozny
sterownik pradu jest podtgczony do 6-pinowego
facznika, pokretto wyjsciowe jest uzywane do
ustawiania maksymalnej wartosci zakresu pradu
regulowanego przez zadajnik Amptrol.

Cyfrowe mierniki wartosci parametru wyjsciowego
zrodta: Cyfrowe mierniki pozwalajg na ustawienie
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napiecia wyjsciowego zrédta (metoda statoprgdowa
CV) lub pradu (metody: statopradowa CC, spawanie
rur i TIG) przed rozpoczeciem procesu spawania za
pomoca pokretta regulacji wyjsciowej. Podczas
procesu spawania mierniki pokazujg rzeczywistg
wartos$¢ napiecia wyjsciowego (VOLTS) i pradu
(AMPS). Funkcja zapamietywania zatrzymuje
wskazania obu miernikdow na czas 7 sekund po
zaprzestaniu spawania. Umozliwia to uzytkownikowi
odczytanie rzeczywistych warto$ci pradu i napiecia
w momencie przed zakonczeniem spawania.

Gdy wyswietlacz jest w stanie wstrzymania, na
kazdym bedzie migat separator dziesietny.
Doktadnos$é miernikow wynosi +/- 3%.

Przetgcznik wyboru metody spawania: Dostepnych
jest pie¢ trybow spawania.

e CV-WIRE;

¢ ARC GOUGING;

e DOWNHILL PIPE

¢ CC-STICK

e TOUCH START TIG

Regulacja tuku: Pokretto regulacji tuku jest aktywne
w metodach: statonapieciowej CV-WIRE,
statoprgdowej MMA i spawaniu rur (downhill pipe), i
w tych trybach spawania ma inng funkcje. W trybie
spawania metodg TIG pokretto nie jest aktywne.

e Metoda statlopradowa (CC MMA): W tym
trybie pokrettem regulacji tuku ustawia sie
prad zwarciowy (moc tuku) podczas
spawania elektrodg otulong dla regulacji
tuku miekkiego lub twardego. Zwigkszanie
wartosci od —10 (migkki) do +10 (twardy)
powoduje zwiekszenie prgdu zwarciowego
i zapobiega przyklejaniu sie elektrody do
blachy podczas spawania. Moze to takze
zwiekszac ilos¢ odpryskow. Zaleca sie
ustawienie pokretta kontroli fuku na
najmniejszg wartos¢ przy ktorej elektroda
nie przykleja sie. Zaczg¢ od wartosci 0.

e Spawanie rur: W tym trybie pokrettem
regulacji tuku ustawia sie prgd zwarciowy
(moc tuku) podczas spawania elektroda
otulong dla regulacji tuku miekkiego lub
silniej penetrujgcego - tuku twardego.
Zwiekszanie wartosci od —10 (miekki) do
+10 (twardy) powoduje zwiekszenie pradu
zwarciowego i powoduje uzyskanie silniej
penetrujacego tuku. Silnie penetrujacy tuk
jest zazwyczaj preferowany przy
przyjsciach graniowych. Bardziej miekki
tuk jest preferowany do wypetnien i
warstwy graniowej, przy ktorych kontrola
jeziorka spawalniczego i napawania
(,spietrzanie” zeliwa) majg kluczowe
znaczenie dla uzyskania wiekszej
predkosci podsuwu tuku. Zaleca sie
wstepnie ustawi¢ pokretto regulacji tuku na
wartos¢ 0.
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Nalezy skontaktowac sie z lokalnym serwisem.
¢ Metoda stalonapieciowa CV z drutem
proszkowym: W tym trybie przekrecanie
pokretta regulacji w prawo od —10 (miekki)

Jesli uktad VRD jest wigczony, a nie swieci sie
lampka, nalezy skontaktowac sie z lokalnym

do +10 (twardy) zmienia fuk z miekkiego | serwisem.

rozmytego do twardego i waskiego. Dziata LAMPKA WSKAZNIKA VRD

to jak regulacja indukcyjnos$ci/skurczu. i VRD
Wiasciwe ustawienie zalezy od stosowanej METODA VRD "ON "OFF"
procedury i preferencji spawacza. CC-STICK | OCV Zielony (OCV

Regulacje nalezy rozpoczg¢ od wartosci 0. zmniejszone)

Spawanie Czerwona lub zielona
(w zaleznosci od napiecia

5. 14-pinowy tgcznik Stuzy do przytgczania kabli spawania)*
sterowania podajnika drutu. Obejmuje obwdd CV-WIRE |OCV Czerwona (OCV nie
zwarciowy stycznika, uktad automatycznej detekgji zmniejszone)
zdalnego sterowania oraz nézke zasilania 120V i Zaciski w potozeniu
42V. Obwdd zdalnego sterowania dziata w taki sam wigczone (ON)
sposdb jak 6-pinowy Amphenol. Czerwona (OCV nie

zmniejszone)
Zaciski sterowane zdalnie

6. 6-pinowy tacznik Przeznaczony do podigczenia Przycisk zwalniajacy

jednostki zdalnego sterowania. Obejmuje ukfad uchwytu zwarty
automatycznej detekcji zdalnego sterowania. Zielony (brak OCV)
Zaciski sterowane zdalnie
7. Przelgcznik sterowania zaciskéw spawalniczych: W Przycisk zwalniajacy Nie
potozeniu WELD TERMINALS ON (zaciski uchwytu rozwarty Lampki
spawalnicze podtgczone), wyjscie zrodta jest Podczas Czerwona lub zielona *
L.elektrycznie gorgce” caty czas. W potozeniu spawania | (w zaleznosci od napigcia
REMOTELY CONTROLLED (zdalnie sterowane), RURY ocv ;f’;g:”'(‘az o
wyjscie jest sterowane przez podajnik drutu lub nieakt;/wngj)
regu'la_tor_ Amptrol i jest (_a!el_(trycznle nleal_<tywne Spawanie | Nie stosuje sie (wyjscie
dopoki nie zostanie nacisnigty przetgcznik zdalnego nieaktywne)
sterowania. ZLOBIENI | OCV Zielony (wyjscie
E LtUKIEM nieaktywne)
8. Przelacznik woltomierza podajnika drutu: Podczas Nie stosuje sie (wyjscie
Dopasowuje polaryzacje woltomierza podajnika spawania | nieaktywne)
drutu do polaryzaciji elektrody. TIG OoCv Zielony (niskie napiecie)
Podczas Zielony (niskie napiecie)
9. Lampka sygnalizacyjna uktadu redukcii napiecia Spawania

*Zmiana koloru $wiecenia jest stanem normalnym

. : f ®
(VDR): Na przednim panelu urzadzenia Vantage podczas spawania.

410 CE znajdujg sie dwie lampki sygnalizacyjne.
Lampka OCV (napiecie wyjsciowe w stanie bez
obcigzenia) $wiecagca na czerwono oznacza, ze
napiecie na wyjsciu jest rowne lub wieksze od 30V,
natomiast gdy lampka ta Swieci sie na zielono
oznacza to, ze napiecie na wyjsciu jest mniejsze od
30V.

Zeby ukfad redukcji napiecia dziatat, przetgcznik
VRD wewnatrz panelu sterowania musi by¢ w
potozeniu ,On” (zatagczone). Prz pierwszym
uruchomieniu urzgdzenia z zatgczonym uktadem
redukcji napiecia, obie lampki beda swiecity przez 5
sekund.

Lampki monitorujg OCV i napiecie spawania przez
caly czas pracy. W metodzie statopragdowej (CC
MMA), podczas przerwy w spawaniu, bedzie
Swieci¢ sie zielona lampka wskazujaca, ze uktad
VRD zmniejszyt napiecie CV do wartosci ponizej
30V. Podczas spawania kazdorazowe zaswiecenie
sie czerwonej lampki bedzie oznaczato, ze napiecie
tuku jest rowne lub wigksze niz 30V. Oznacza to,
ze lampki mogg swieci¢ kolorami wymiennie w
zaleznosci od napiecia spawania. Jest to
prawidtowe dziatanie.

Jesli czerwona lampka Swieci sie podczas przerwy

w spawaniu metoda statoprgdowg (CC MMA),
oznacza to, ze ukfad VDR nie dziata prawidtowo.
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Elementy obstugi silnika

10. _Przetgcznik rozruchu Run/Stop: Potozenie
RUN wstepnie uaktywnia silnik przed
uruchomieniem. Potozenie STOP wylgcza
silnik. Przetgcznik blokady przy niskim cisnieniu
oleju zapobiega wytadowaniu sie akumulatora w
sytuacji gdy przetgcznik jest w potozeniu na lewo,
RUN a silnik nie pracuje.

11. _Przycisk nagrzewania Swiec: Jego
nacisniecie, uaktywnia nagrzewanie swiec
zaptonowych. Nagrzewanie $wiec nie
powinno ciggle trwaé dtuzej niz 20 sekund.

12. Przycisk rozruchu: Zasila starter w celu
uruchomienia silnika.

13. Przetacznik biegu luzem:
Posiada dwa potozenia:

1. W potozeniu HIGH (wysokie obroty) @ silnik
pracuje z duzg predkoscig biegu jatowego i jest
sterowany przez regulator predkosci.

2. W potozeniu AUTO @/ Q silnik pracuje
nastepujgco:

e Po przetgczeniu przetgcznik z potozenia
HIGH w potozenie AUTO lub po rozruchu
silnika, silnik bedzie pracowat z petng
predkoscig przez okofo 12 sekund a
nastepnie przejdzie do pracy z niskg
predkosciag biegu luzem.

e Po dotknieciu elektrody do miejsca
spawania lub gdy jest pobierana energia
do zasilania o$wietlenia lub elektronarzedzi
(pobdr mocy - minimum okoto 100W), silnik
przyspiesza i pracuje z petng predkoscig.

e Po zaprzestaniu spawania lub po
wytgczeniu obcigzenia zasilania AC,
rozpoczyna sie czas opoznienia
wynoszgcy okoto 12 sekund. Jesli
uzytkownik nie powréci do spawania lub
obcigzenie zasilania AC nie zostanie
wigczone przed uptywem czasu
opoznienia, bieg jatowy ogranicza
predkosé¢ silnika do niskiej predkosci
obrotowej na biegu jatowym.

e  Silnik powrdci automatycznie do wysokiej
predkosci obrotowej na biegu jalowym, jesli
zostanie obcigzone wyjscie spawalnicze
lub zostanie wigczone obcigzenie zasilania
AC.

14. Wskazniki panelu sterowania: Na panelu
sterowania znajduje sie 5 wskaznikow:
a) CISNIENIE OLEJU
Wskaznik pokazuje cisnienie oleju w silniku podczas

jego pracy. I+

b) MIERNIK TEMPERATURY W UKtADZIE
CHLODZENIA

Wskaznik pokazuje temperature ptynu chtodniczego

silnika.

c) MIERNIK CZASU PRACY

Miernik czasu pracy wyswietla tgczny czas pracy

silnika. Miernik czasu pracy silnika jest przydatny do

okreslania terminéw konserwacji zapobiegawczej.

d) POZIOM PALIWA
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Wskazuje poziom oleju napedowego w zbiorniku
paliwa.

Operator musi uwaznie sprawdzaé poziom oleju,
aby nie dopusci¢ do catkowitego zuzycia paliwa, a w
konsekwencji koniecznosci odpowietrzenia uktadu
paliwowego.

e) LAMPKA tADOWANIA AKUMULATORA
Wskazuje napiecie akumulatora i czy uktad
tadowania dziata prawidtowo.

15. Whylgcznik silnika- Wytgczanie silnik.

16. Odigcznik zabezpieczajgcy- Ochrona obwodu
tadowania akumulatora.

17. Qdigcznik zabezpieczajgcy- Ochrona 42V i 120V
obwoddéw podajnika drutu.

18. Separator baterii- Odtgcza zasilanie akumulatora.
Zamykany na ktodke (nie znajduje sie w zestawie).
Nalezy zamkna¢ w razie pozostawienia urzadzenia
bez obstugi.

Dziatanie spawarki

Rozruch silnika

1. Odtgczy¢ wszystkie wtyki obcigzen podigczone do
gniazd zasilania AC.

2. Ustawic przetgcznik biegu luzem w potozenie
AUTO.

3. Nacisng¢ przycisk nagrzewania swiec i trzyma¢ go

tak przez 15 do 20 sekund.

Ustawic¢ przetgcznik RUN/STOP w potozenie RUN.

Nacisng¢ przycisk START dopdki silnik nie

uruchomi sie lub przez czas do 10 sekund. Trzymac

nacisniety przycisk nagrzewania swiec przez
dodatkowy czas do 10 sekund.

6. Po uruchomieniu silnika, natychmiast zwolni¢
przycisk jego rozruchu START.

7. Silnik bedzie pracowat na wysokiej predkosci
obrotowej biegu luzem przez okoto 12 sekund, a
nastepnie przejdzie do niskiej predkosci obrotowe;j
biegu luzem. Przed podtgczeniem obcigzenia i/lub
przetgczeniem na wysokg predkosc¢ biegu jatowego,
pozwoli¢ na rozgrzanie sie silnika przy niskiej
predkosci biegu luzem przez kilka minut. Przy
nizszych temperaturach okres rozgrzewania nalezy
zwigkszyc¢.

UWAGA: Jesli jednostka nie uruchomi sie, po

odczekaniu 30 sekund powtdrzy¢ kroki 3 do 7.

N\ OSTRZEZENIE

e Nie wolno dopuszcza¢ do pracy rozrusznika ciggle
przez ponad 20 sekund.

e Nie wolno naciska¢ przycisku START, gdy silnik
pracuje, poniewaz moze to uszkodzi¢ wieniec
obrotowy i rozrusznik.

e Jedli uklad zabezpieczenia silnika lub lampki
fadowania akumulatora NIE zgasng wkrétce po
uruchomieniu silnika, nalezy niezwlocznie wytgczy¢
silnik i ustali¢ przyczyne problemu.

UWAGA: Przy uruchamianiu po raz pierwszy lub po

dluzszym okresie nieuzywania, rozruch silnika bedzie

wymagat wiecej czasu, poniewaz pompa paliwa musi
napeti¢ ukitad paliwowy. Dla lepszych efektéw nalezy

spusci¢ paliwo z ukladu paliwowego zgodnie z

instrukcjami podanymi w czesci dotyczacej konserwacji.

S
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Zatrzymanie silnika

Odtgczy¢ wszystkie obcigzenia od wyjscia zrodta i
wyjécia zasilania pomocniczego, pozwoli¢ silnikowi
przejs¢ do pracy z niskg predkoscig biegu luzem i
pracowac tak przez pare minut w celu jego wystudzenia.
ZATRZYMARC silnik poprzez ustawienie przetgcznika
rozruchu RUN-STOP w potozeniu STOP.

UWAGA: Zawor odcinajacy paliwo jest umieszczony na
filtrze wstepnym.

Cykl pracy

Cykl pracy to procentowa ilo$¢ czasu pracy z
obcigzeniem w okresie 10 minut. Na przykiad, 60% cykl
pracy oznacza, ze spawarka pracuje przez 6 minut z
obcigzeniem i przez 4 minuty bez obcigzenia w czasie
10 minut.

TYPOWE ZUZYCIE PALIWA PRZEZ URZADZENIE

VANTAGE 410° (CE)
Kubota Czas
V1505 pracy
litr/godz. (godz.)

Niska predkos¢ biegu
luzem - bez obcigzenia 1,10 68,96
1350 obr./min (Kubota)

Wysoka predkos$c¢ biegu
luzem - bez obcigzenia 1.52 49.76
1890 obr./min (Kubota)

Wyjscie spawania

150 A przy 20 V 2.50 30.23
Wyjscie spawania

250 A przy 24 V 3.30 22.91
Wyjscie spawania

300 A przy 32V 4.41 17.15
10,000 W 415 1823
7,500 W 3.36 22.15
5,000 W 275 5753
2,500 W 2.14 35.41

Uwaga: Powyzsze dane sg orientacyjne. Zuzycie paliwa
podano w przyblizeniu. Na rzeczywiste zuzycie paliwa
moze mie¢ wplyw wiele czynnikdéw, w tym konserwacja
silnika, warunki srodowiskowe i jako$¢ paliwa.

Informacje dotyczace elektrody

W przypadku kazdej elektrody procedury nalezy
wykonywac z przestrzeganiem danych znamionowych
urzgdzenia. Informacje dotyczace elektrod i ich
prawidtowego zastosowania znajdujg sie na stronie
internetowej www.lincolnelectric.com lub w odpowiedniej
publikacji firmy Lincoln.

Urzadzenie Vantage®410 CE moze by¢ stosowane z
catg gama elektrod otulonych. Przetgcznik trybu
spawania (MODE) umozliwia wybranie ustawien dwéch
procedur spawania jak to opisano ponizej:

METODA SPAWANIA STALOPRADOWA (CC
MMA)

METODA SPAWANIA STALOPRADOWA (CC MMA),
ustawiana na przetgczniku MODE (rodzaj pracy), jest
przeznaczona dla poziomego i pionowego spawania ze
wszystkimi typami elektrod, szczegdlnie
niskowodorowych. Pokrettem regulacji wyjsciowej
reguluje sie petny zakres wyjsciowy do spawania
elektroda otulong.

Polski

Za pomocg pokretta regulacji tuku ustawia sie prad
zwarciowy (moc tuku) podczas spawania elektrodg
otulong dla regulacji tuku migkkiego lub twardego.
Zwiekszanie wartosci od —10 (miekki) do +10 (twardy)
powoduje zwigkszenie pradu zwarciowego i zapobiega
przyklejaniu sie elektrody do blachy podczas spawania.
Moze to takze zwiekszac ilos¢ odpryskow. Zaleca sie
ustawienie pokretta kontroli tuku na najmniejszg warto$¢
przy ktérej nie wystepuje przyklejanie sie elektrody.
Regulacje nalezy rozpoczg¢ od wartosci 0.

UWAGA: Z powodu niskiego OCV przy wtgczonym
uktadzie VRD, moze wystgpic¢ lekkie opdznienie podczas
zajarzania elektrod. Z powodu, wymagania niskiej
rezystancji w obwodzie dla poprawnego dziatania uktadu
VRD, musi by¢ zapewniony dobry kontakt elektryczny
pomiedzy rdzeniem elektrody i miejscem spawania.
Staba jakos$¢ potgczen w obwodzie spawalniczym moze
ogranicza¢ poprawnos¢ pracy uktadu VRD. Dotyczy to
réwniez potgczenia zacisku masowego z miejscem
spawania. Zacisk masowy powinien by¢ potgczony jak
najblizej miejsca spawania.

A. Dla nowych elektrod:

E6010 - dotykowo, podnies¢ dla zajarzenia tuku.
E7018, E7024 — dotykowo, kotysa¢ tam i z powrotem w
ztgczu, podniesé.

Po zajarzeniu tuku, jest stosowana normalna technika
spawalnicza dla danej aplikacji wtedy stosowane;j.

B. Dla elektrod ponownie zajarzanych:

Niektore elektrody po zerwaniu tuku spawania formujg
stozek na swoim koncu, szczegolnie elektrody
metalowo-proszkowe i niskowodorowe. W celu
zapewnienia dobrego kontaktu elektrycznego z rdzeniem
elektrody, stozek ten musi by¢ usuwany.

E6010 — nacisna¢, przekreci¢ w ztgczu, podniesé.
E7018, E7024 — nacisng¢, kotysac¢ tam i z powrotem w
ztaczu, podniesé.

Po zajarzeniu tuku, jest stosowana normalna technika
spawalnicza dla danej aplikacji wtedy stosowane;.

Dla pozostatych elektrod nalezy najpierw wyprobowaé
powyzsze techniki i odpowiednio zmodyfikowa¢ w
zaleznosci od preferenciji spawacza. Najwazniejszym
czynnikiem warunkujgcym skuteczne rozpoczecie pracy
jest dobra stycznos$¢ metalu z metalem.

Szczegotowe informacije dotyczace dziatania lampek
sygnalizacyjnych znajdujg sie w powyzszej tabeli
"Lampki wskaznika VRD".

SPAWANIE RUR

Ustawienie do spawania rur jest przeznaczone do
spawania w niewygodnych pozycjach i spawania rur,
gdzie spawacz musi regulowac¢ wielkos¢ pradu spawania
poprzez zmianeg dtugosci tuku.

Pokrettem regulacji wyjsciowej reguluje sie petny zakres
wyjsciowy do spawania rur.

Za pomocg pokretta regulacji fuku ustawia sie prad
zwarciowy (moc tuku) podczas spawania elektrodg
otulong dla regulacji tuku migkkiego lub silniej
penetrujgcego - tuku twardego. Zwiekszanie wartosci od
—10 (miekki) do +10 (twardy) powoduje zwiekszenie
pradu zwarciowego i powoduje uzyskanie silniej
penetrujgcego tuku. Silnie penetrujgcy tuk jest
zazwyczaj preferowany przy przyjsciach
graniowych.Bardziej miekki tuk jest preferowany do
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wypetnien i warstwy graniowej, przy ktérych kontrola
jeziorka spawalniczego i napawania (,spietrzanie”
zeliwa) majg kluczowe znaczenie dla uzyskania wiekszej
predkosci podsuwu tuku. Moze to takze zwigkszac ilos¢
odpryskow.

Zaleca sie ustawienie pokretta kontroli fuku na
najmniejszg wartos¢ przy ktorej nie wystepuje
przyklejanie sie elektrody. Szczegdtowe informacje
dotyczace dziatania lampek sygnalizacyjnych znajdujg
sie w tabeli ponizej.

UWAGA: Przy wigczonym uktadzie VRD wyjscie na tryb
spawania rur jest nieaktywne. Szczegoétowe informacje
dotyczace dziatania lampek sygnalizacyjnych znajdujg
sie w tabeli powyzej. "Lampki wskaznika VRD"

METODA SPAWANIA TIG

Ustawienie przetgcznika trybu pracy na metode TIG z
zaptonem dotykowym jest przeznaczone do spawania
metodg TIG DC bezdotykowa. Przed rozpoczeciem
spawania pokretto regulacji wyjsciowej nalezy ustawi¢
na wybrany prad, a elektrodg wolframowg dotyka sie
spawanego materiatu. Gdy elektroda dotyka materiatu
spawanego napiecie i prad sg bardzo mate i w zasadzie
nie wystepuje zadne zanieczyszczenie spoiny.
Nastepnie delikatnie podnosi sie elektrode nad spawany
materiat wykonujgc kotysanie, ktére powoduje
zainicjowanie tuku.

Dla metody TIG z zaptonem dotykowym i gdy sterownik
pradu Amptrol jest podigczony do 6-pinowego tacznika,
pokretto wyjsciowe jest uzywane do ustawiania
maksymalnej wartosci zakresu pradu regulowanego
przez zadajnik Amptrol.

W trybie spawania metodg TIG, pokretto regulacji tuku
nie jest aktywne. Aby zakonczy¢ spoine, nalezy
odciggna¢ uchwyt spawalniczy od spawanego materiatu.

Polski
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Gdy napiecie tuku osigga okoto 30 V, tuk zaniknie, a
urzgdzenie zresetuje prad do poziomu zaptonu
dotykowego.

W celu ponownego zainicjowania tuku nalezy ponownie
dotkng¢ elektrodg spawanego materiatu, a nastepnie
podniesc¢ elektrode. Spawanie mozna zakonczy¢
réwniez poprzez zwolnienie regulatora typu Amptrol lub
za pomocg przetgcznika rozruchu tuku.

Urzgdzenie Vantage® 410 CE mozna uzywacé w
szerokim zakresie zastosowan spawania TIG DC.
Zasadniczo zapton dotykowy umozliwia rozpoczecie
spawania bez zabrudzenia elektrody, niewymagajace
zastosowania jednostki wysokiego napigcia. W
zaleznosci od potrzeb, z urzgdzeniem Vantage mozna
zastosowa¢ modut K930-2 TIG. Orientacyjne ustawienia
podano w tabeli ponizej.

Ustawienia urzadzenia Vantage® 410 CE przy uzyciu
modutu K930-2 TIG z regulatorem typu Amptrol lub
przetagcznikiem rozruchu tuku:

e Ustawi¢ przetgczniku MODE (rodzaj pracy) na
metode TIG z zaptonem dotykowym;

e  Ustawi¢ przetgcznik ,IDLE” (biegu luzem) w
potozenie ,AUTO”;

e Ustawi¢ przetacznik ,WELD TERMINALS” w
potozenie ,REMOTELY CONTROLLED” (zdalnie
sterowane); Pozwoli to utrzymac styk ,Solid State”
rozwarty i zapewni ,,zimng” elektrode do czasu
nacisniecia zadajnika Amptrol lub przetacznika
rozruchu tuku.

Przy uzywaniu modutu TIG, pokretto regulacji wyjSciowej

(OUTPUT CONTROL) na urzadzeniu Vantage® 410 CE

stuzy do ustawiania maksymalnego zakresu pradu

regulowanego na module TIG przez zadajnik Amptrol,
jesli jest podtagczony do modutu TIG.
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TYPOWE ZAKRESY PRADU SPAWANIA" DLA ELEKTROD WOLFRAMOWYCH®

Przyblizone natezenie przeptywu argonu
- + .
Srednica elektrody DEEN 1) PEEP () CFH (I/min) UCHWYT TIG
f 1%, 2% Elektroda 1%, 2% Elektroda Wielkos$¢ dyszy (4),
wolframowej (mm) - .
torowana torowana Aluminium Stal nierdzewna (5)
Wolframowa Wolframowa

25 2-15 3) 2-4 2-4 #4, #5, #6

,50 5-20 3) 3-5 3-5

1,0 15-80 3) 3-5 3-5

1,6 70-150 10-20 3-5 4-6 #5, #6

24 150-250 15-30 6-8 5-7 #6, #7, #8

3,2 250-400 25-40 7-11 5-7

4,0 400-500 40-55 10-12 6-8 #8, #10

4.8 500-750 55-80 11-13 8-10

6,4 750-1000 80-125 13-15 11-13

(1) Przy zastosowaniu argonu. Podane zakresy pradu spawania nalezy zmniejszy¢ w przypadku uzywania jako gazu ostonowego

mieszanki argon-hel lub czystego helu.
(2) Elektrody wolframowe sg klasyfikowane w nastepujacy sposob przez Amerykanskie Towarzystwo Spawalnicze (AWS):

Wolframowa czysta (EWP)

Wolframowa torowana 1%(EWTh-1)
Wolframowa torowana 2%(EWTh-2)

Obecnie jako zamiennik elektrod wolframowych torowanych 2% w spawaniu prgdem statym i przemiennym, na szeroka skale
stosuje sie réwniez elektrody wolframowe cerowe, ktére nie zostaly jeszcze uznane przez AWS.
(3) DCEP nie jest zwykle stosowany w tych rozmiarach.
(4) Rozmiary uchwytu TIG sg wielokrotnoscig 1/16 cala:

#4=6mm
#5=8mm
#6 =10 mm
#7=11mm
#8=12,5mm
#10 =16 mm

(5) Dysze uchwytu TIG sg zwykle wykonane z ceramiki glinowej. Specjalne zastosowania mogg wymagac dysz lawowych, ktére sa

mniej podatne na pekniecia, ale nie moga by¢ uzywane w wysokich temperaturach i intensywnych cyklach pracy.
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Metoda statonapieciowa CV
Podajnik drutu podtgczy¢ do zrédta Vantage® 410 CE
zgonie z instrukcjami zawartymi w instrukcji montazu.

Urzadzenie Vantage® 410 CE w metodzie
statonapieciowej CV umozliwia zastosowanie szerokiej
gamy drutdow proszkowych (Innershield i Outershield) i
drutéw litych do spawania metodg MIG. Spawanie
mozna doktadnie regulowa¢ za pomocg pokretta
regulacji tuku (ARC CONTROL). W tym trybie
przekrecanie pokretta regulacji w prawo od —10 (miekki)
do +10 (twardy) zmienia tuk z migkkiego i rozmytego do
twardego i waskiego. Dziata to jak regulacja
indukcyjnosci/skurczu. Wiasciwe ustawienie zalezy od
stosowanej procedury i preferencji spawacza. Regulacje
nalezy rozpocza¢ od wartosci 0.

UWAGA: W spawaniu metodg CV przy wtgczonym
uktadzie VRD, napiecie OCV nie jest zmniejszane.
Szczegotowe informacje dotyczace dziatania lampek
sygnalizacyjnych znajdujg sie w powyzszej tabeli
"Lampki wskaznika VRD".

Ztobienie tukiem

Urzadzenie Vantage® 410 CE moze by¢ stosowane do
zfobienia tukiem. Aby zapewni¢ optymalne parametry
pracy nalezy ustawi¢ przetgcznik MODE na Ztobienie
tukiem.

Pokrettem regulacji wyjsciowej (OUTPUT CONTROL)
ustawi¢ poziom prgdu wyjsciowego odpowiednio do
uzywanej elektrody zgodnie z danymi znamionowymi
podanymi w tabeli ponizej:

Srednica elektrody Zakres pradu
weglowe] (DC, elektroda dodatnia) w A
32 60- 90
4,0 90 - 150
4.8 200 - 250
10 300-Maks. A

W trybie ztobienia tukiem, pokretto regulacji tuku nie jest
aktywne. Pokretto regulacji tuku (ARC CONTROL) jest
automatycznie ustawiane na warto$¢ maksymalng po
wybraniu trybu Ztobienia tukiem, co zapewnia najlepsze
parametry pracy .

UWAGA: Przy wigczonym uktadzie VRD nie ma wyjscia
na tryb ztobienia tukiem. Szczegétowe informacje
dotyczace dziatania lampek sygnalizacyjnych znajdujg
sie w tabeli dotyczacej uktadu VDR.

Zasilanie pomocnicze

Uruchomi¢ silnik i ustawi¢ przetgcznik biegu jatowego w
pozadane potozenie. Petna moc jest dostepna
niezaleznie od ustawienia regulatoréw parametrow
spawania pod warunkiem, ze nie bedzie pobierany
zaden prad spawania.

Jednoczesne obciazanie wyjscia
spawalniczego i wyjscia zasilania
pomochniczego

Wyjscie zasilania pomocniczego jest znamionowane
przy nieobcigzonym wyjsciu spawalniczym.
Znamionowanie przy jednoczesnym obcigzeniu wyjscia
spawalniczego i wyj$cia zasilania pomocniczego
przedstawia ponizsza tabela: Maksymalne dopuszczalne
wartosci natezenia pradu zaktadaja, ze pragd pochodzi ze
zrodta zasilania 230VAC lub 400 VAC (nie obu takich
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zrodet w tym samym czasie).
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Jednoczesne obcigzanie wyj$cia spawalniczego i wyj$cia zasilania pomocniczego VANTAGE ® 410

Wyjécie 113 FAZY
spawalnicze 1FAZA 3FAZY RAZEM

A W A W A W A

0 3500 16 10000 | 16 10000 _

100 PLUS | 3500 16 LUB [ 8500 13 LUB [ 8300 _

200 3500 16 5700 9 5300 _

250 3500 16 3500 5 3500 _

300 400 2 0 0 400 _

400 0 0 0 0 0 0

Zalecenia dotyczace dtugosci kabla przedtuzajagcego do urzadzenia Vantage® 410 CE
(uzy¢ najkrotszego mozliwego kabla przediuzajgcego, zgodnie z tabelg ponizej)

Prad Napiecie | Obcigzenie Maksymalna dopuszczalna diugos¢ przewodu w m dla przekroju kabla
A \' w 14 AWG 12 AWG 10 AWG 8 AWG 6 AWG 4 AWG
16 220/380 1800 9 12 23 38 53 91

Przekroj kabla okreslono przyjmujgc maks. 2,0% spadek napiecia.
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e Ostony, pokrywy i urzadzenia zabezpieczajgce

Przeglqdy okresowe ppwinny by§ w dpprym stani_e i zawsze ;najdowag’:
sie na swoich miejscach. Nie wolno zbliza¢ dfoni,
/\\ OSTRZEZENIE wilosow, ubran ani narzedzi do kot zgbatych,
o Konserwacja | rozwigzywaniem  probleméw yventylatoréw i innych ruchomych czesci podczas
powinien zajmowaé sie wytgcznie wykwalifikowany ich rozruchu, pracy lub naprawy.
personel.

Konserwacja biezaca

Pod koniec kazdego dnia eksploatacji nalezy uzupetnic
zbiornik paliwa, co pozwoli zminimalizowa¢ gromadzenie
sie wilgoci wewnatrz zbiornika. Przy braku paliwa w
zbiorniku, do ukfadu paliwowego wciggany jest kurz.
Sprawdzi¢ takze poziom oleju i uzupetnié¢ olej stosownie
do potrzeb.

e Przed podjeciem prac wewnatrz urzadzenia i
serwisowaniem silnika nalezy wytgczy¢ silnik.

e Oslony nalezy zdjg¢ jedynie, gdy jest to konieczne i
zamontowaé niezwiocznie po zakonczeniu prac
konserwacyjnych, ktére wymagaty ich usuniecia.
Jesli brakuje ktérejkolwiek ostony, nalezy uzyskaé
czes¢ zamienng od dystrybutora firmy Lincoln.
(Patrz lista czesci zamiennych).

e Przed przystgpieniem do uzytkowania nalezy
zapoznaé sie z czescig ,Srodki ostroznosci’ na
poczatku niniejszej instrukcji obstugi oraz instrukcji
producenta silnika.

Serwis silnika Elementy Kubota V1505 (22HP)

Codzie | Pierws | Co 100 | Co 200 Co 400 | Co 500 Co 1000 Elementy Rodzaj lub ilosé
nnie |zy godz. godz. lub | godz. lub | godz. lub | godz. konserwacji
lub co | serwis |lub co co4 co9 co 12 lub 2 lata
8 150 3 mi '.‘9 mi ',:y mi ',y
godzin | godzin | miesig
ce
| Poziom ptynu Sprawdzi¢ w zbiorniku
chtodniczego wyréwnawczym
l c Rdzen
= chtodnicy
R Ptyn chtodniczy | 50/50 woda/glikol
etylenowy
| Poziom oleju w
silniku
qi7-' R R (Q]I)ej silnikowy 6l (z filtrem)
R R Filtr oleju Kubota# HH160-
32093/LECO# S30694-1
R Separator Kubota# 15831-
wodyf/filtr paliwa | 43380/LECO# S30694-3
i} R Filtr paliwa Kubota# 12581-
(wbudowany) 43012/LECO# S30694-2
@ | | Pasek Kubota# 16282-
wentylatora 97010/LECO# S30694-4
Element filtra Donaldson#
@ | R powietrza P822686/LECO#
M19801-1A
| | Akumulator BCl Grupa 34
Legenda:
| = Sprawdzi¢
C = Wyczysci¢
R = Wymieni¢

(UWAGA 1): Zalecenia dotyczace oleju znajdujg sie w instrukcji obstugi producenta silnika.

Szczegotowe informacje na temat konserwaciji silnika znajdujg sie w instrukcji obstugi silnika.
Przy zamawianiu czesci nalezy poda¢ specyfikacje silnika i jego numer seryjny.

Okresy konserwacji zachowawczej dotyczg przecietnych warunkéw eksploataciji. Jesli jest to konieczne, konserwacje
nalezy przeprowadzac czesciej.
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Wymiana oleju g

WAZNE: W razie zastosowania paliwa z zawarto$cig
siarki wyzszg niz 15ppm, co jest warto$cig maksymalng
dla oleju o bardzo niskiej zawartosci siarki (USLD), olej
nalezy wymienia¢ co 100 godzin.

Olej nalezy spusci¢, gdy silnik jest ciepty, co zapewni

szybkie i catkowite odprowadzenie ptynu. Przy kazdej

wymianie oleju zaleca sie réwniez wymiane filtra oleju.

e  Sprawdzi¢ czy urzadzenie jest wytgczone. Dla
bezpieczenstwa odtgczy¢ ujemny kabel
akumulatora.

e Znalez¢ waz do spuszczania oleju i zawor na
podstawie silnika, a nastepnie przeciggng¢ go przez
otwdr w pokrywie technicznej akumulatora
znajdujgcej sie na spawarce.

e Zdjgc¢ korek z zaworu spustowego. Nacisng¢ zawor i
przekreci¢ w lewo. Pociggna¢ i spusci¢ olej do
odpowiedniego pojemnika.

e Zamkng¢ zawor spustowy przez nacisniecie go i
dokrecenie w prawo. Zatozy¢ korek.

¢ Napetni¢ skrzynie korbowg zalecanym olejem do
gornej kreski na bagnecie do pomiaru oleju (patrz
instrukcja obstugi silnika LUB lista czesci
eksploatacyjnych silnika LUB ponizej). Zatozy¢ i
szczelnie zakreci¢ pokrywe wlewu oleju.

o  Wiozy¢ przewdd spustowy oleju i zawdr z powrotem
na swoje miejsca, podtaczy¢ ujemny kabel
akumulatora i zamkng¢ pokrywy oraz zatozy¢ gorng
pokrywe silnika przed uruchomieniem urzgdzenia.
Po wymianie oleju umy¢ rece wodag z mydtem.
Zuzyty olej nalezy utylizowa¢ w sposob
nieszkodliwy dla srodowiska. Zalecamy oddanie
oleju w szczelnym pojemniku do lokalnego serwisu
lub o$rodka zajmujgcego sie recyklingiem. Zuzytego
oleju NIE WOLNO wyrzucac¢ do $mieci, wylewa¢ na
ziemie lub do kanalizac;ji.

Nalezy stosowac olej przeznaczony do silnikéw diesla,
spetniajgcy wymagania APl CF-4/CG-4 lub CH-4.
ACEA E1/E2/E3. Nalezy zawsze sprawdzi¢ czy na
etykiecie API na pojemniku oleju znajdujg sie wskazane
litery. (Uwaga: Oleje z oznaczeniem S nie mogg by¢
stosowane w silnikach diesla - grozi to uszkodzeniem
silnika. Dopuszcza sie zastosowanie oleju spetniajgcego
wymagania klasyfikacji S i C).

Do ogdlnego zastosowania, we wszystkich
temperaturach, -15C do 40C zaleca sie olej SAE
10W30.

Szczegotowe zalecenia dotyczgce lepkosci oleju
znajdujg sie w instrukcji obstugi producenta silnika.

Wymiana filtra oleju

e Spusci¢ olej

o Wyjac filtr oleju za pomoca klucza do filtra oleju i
spusci¢ olej do odpowiedniego pojemnika.
Wyrzuci¢ zuzyty filtr. Uwaga: Filtr nalezy
wyjmowac ostroznie, tak aby nie zniszczyc¢ i nie
uszkodzi¢ przewoddw paliwowych.

o  Wyczysci¢ podstawe mocujgcg filtra i posmarowaé
uszczelke nowego filtra czystym olejem silnikowym.

e Przykreci¢ nowy filtr recznie az uszczelka bedzie
styka¢ sie z podstawg montazowa. Za pomoca
klucza do filtra oleju dokreci¢ filtr o dodatkowe 1/2
do 7/8 obrotu.

e Napetni¢ skrzynie korbowg odpowiednig iloscig
zalecanego oleju. ZatozycC i szczelnie zakrecic¢
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pokrywe wlewu oleju.

e Uruchomi¢ silnik i sprawdzi¢ czy nie wystepuja
wycieki.

e Wytgczyc silnik i sprawdzi¢ poziom oleju. Jesli jest
to konieczne, dolac¢ olej do gornej kreski na
bagnecie do pomiaru oleju.

/M\OSTRZEZENIE
Do czyszczenia elementéw filtra powietrza nie wolno
stosowa¢ benzyny ani rozpuszczalnikow o niskiej
temperaturze zaptonu. Moze to skutkowac pozarem lub
wybuchem.

/N\OSTRZEZENIE
Nie wolno uruchamia¢ silnika bez zamontowanego filtra
powietrza. Zasysany kurz i pyt powodujg szybkie
zuzycie silnika.

Filtr powietrza

Silnik diesla jest wyposazony w suchy filtr powietrza.
Filtr powietrza nie moze mie¢ kontaktu z olejem. Filtry
powietrza nalezy serwisowac w nastepujgcy sposob:

Wymieniac¢ filtr co najmniej co 500 godzin pracy. W
Srodowiskach zapylonych filtr nalezy wymienia¢ czescie;j.

Uklad chtodzenia

N\ OSTRZEZENIE
Gorace chlodziwo moze powodowaé
poparzenia.

e Nie zdejmowa¢ korka chtodnicy, gdy
chtodnica jest gorgca.

Sprawdzi¢ poziom ptynu w chtodnicy i zbiorniku
zwrotnym. Dodac roztwér 50/50 odmrazacza/wody, jesli
poziom jest bliski oznaczenia ,LOW” (niski) lub nizszy.
Nie napetnia¢ powyzej oznaczenia ,FULL” (petny). Zdja¢
korek chtodnicy i dola¢ ptynu chtodniczego. Napei¢
chtodnice do poziomu rury na szyjce wlewu, ktéra
zawiera przewdd tgczacy wychodzacy z obudowy
termostatu.

W celu spuszczenia chtodziwa, znalez¢ przewod
spustowy i zawor na spodniej czesci chtodnicy. Umiesci¢
przewdd w otworze na spodniej czesci podstawy oraz w
odpowiednim pojemniku o pojemnosci okoto 7,57 litrow.
Po odkreceniu korka chtodnicy, w celu spuszczenia
chtodziwa, obréci¢ zawor. Catkowicie usuna¢ ptyn.
Dokreci¢ zawor i napetni¢ roztworem 50/50
odmrazacz/woda. Uzywa¢ odmrazacza na bazie glikolu
etylenowego dla przemystu motoryzacyjnego (o niskiej
zawartosci krzemianow). Pojemnos$¢ uktadu
chtodniczego to 6,8 |. Podczas napetniania w celu
usuniecia powietrza z uktadu chfodniczego $cisngé
gorny i dolny przewdd chiodniczy. Natozy¢ i dokrecic¢
korek chtodnicy.
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N\ OSTRZEZENIE
Zawsze przed nalaniem do chtodnicy, odmrazacz nalezy
wymieszac¢ z czystg wodg z kranu. Bardzo istotne jest,
aby z tym rodzajem silnika przez caty rok uzywacé
roztworu w dokfadnych proporcjach 50/50. Zapewnia to
odpowiednie chtodzenie w czasie cieptej pogody i
ochrone przed zamarzaniem w temperaturach do -37° C.

Roztwér chiodziwa o zawartosci glikolu etylenowego
powyzej 50% moze powodowac przegrzewanie sie
silnika i w rezultacie jego uszkodzenie. Przed dodaniem
do chtodnicy roztwor chtodziwa nalezy wymieszacé.

Okresowo usuwac kurz z zeberek chtodnicy.

Okresowo sprawdzac¢ pasek wentylatora i przewody
chtodnicy. W razie zuzycia cze$ci nalezy je wymienic.

Napiecie paska wentylatora

Jesli pasek wentylatora jest luzny, silnik moze sie
przegrzewac, a akumulator tracic¢ tadowanie. Napiecie
paska sprawdza sie przez nacisniecie go w potowie
pomiedzy rolkami. Powinien odchyla¢ sie o ok. 6,4mm
pod obcigzeniem 9 kg.

il] Paliwo

STOSOWAC TYLKO OLEJ NAPEDOWY - W Stanach
Zjednoczonych i Kanadzie paliwo o bardzo niskiej
zawartosci siarki.

Poza Stanami Zjednoczonymi i Kanadg mozna stosowac
paliwo o niskiej zawartosci siarki (maks. 500ppm) oraz
paliwa o zawartosci siarki 5000ppm, jednak wymaga to
zmiany oleju co 100 godzin.

Pod koniec kazdego dnia eksploatacji nalezy uzupeié
zbiornik paliwa, co pozwoli zminimalizowa¢ gromadzenie
sie wilgoci i kurzu wewnatrz zbiornika. Nie nalewac oleju
ponad wskazany poziom. Pozostawi¢ miejsce na efekt
rozszerzenia paliwa.

Uzywac tylko swiezego oleju napedowego nr 2D. W
temperaturach ponizej -5°C zaleca sie uzycie oleju
napedowego nr 1D zamiast 2D. Nie uzywac nafty.

Szczegotowe instrukcje dotyczgce wymiany filtra paliwa
znajdujg sie w instrukcji obstugi silnika.

Odpowietrzanie uktadu paliwowego

W razie wyjecia filtra paliwa, odtgczenia przewodow
paliwowych, po pracy na pustym zbiorniku oraz po
okresach diuzszego przechowywania, moze zaistnie¢
koniecznos¢ odpowietrzenia uktadu paliwowego. W
okresach bez eksploatacji zaleca sie zamknigcie zaworu
odcinajgcego paliwo.

/! OSTRZEZENIE
Nie odpowietrzaé gorgcego silnika - grozi to urazami.
Moze to powodowac réwniez rozlanie sie paliwa na
kolektor wydechowy stwarzajgc zagrozenie pozarowe.

Odpowietrzy¢ uktad paliwowy w nastepujacy

sposob:

1. Napehic zbiornik paliwowy paliwem.

2. Otworzy¢ zawor odcinajgcy paliwo.

3. Odkreci¢ ztagczke odpowietrzajgca na osadniku filtra,
pod wptywem grawitacji osadnik powinien
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samoczynnie wypetnic sie paliwem.

4. Po wypehieniu sie osadnika paliwem, dokreci¢
ztgczke odpowietrzajgcg na osadniku filtra paliwa.

5. Poluzowac ztgczke odpowietrzajacg na kolektorze
wtrysku paliwa.

6. Podnies¢ dzwignie reczng az paliwo zacznie
wyptywacé srubg odpowietrzajgca znajdujgca sie na
kolektorze wtrysku paliwa. Szybka praca dzwignig
reczng moze zajgc¢ okoto 20-30 sekund. Zakreci¢
ztgczke odpowietrzajgcg na kolektorze wirysku
paliwa.

7. Wykonac¢ normalng procedure rozruchu az do
uruchomienia silnika.

Oproéznianie zbiornika paliwa

Zbiornik paliwa jest wyposazony w zawor i przewod
spustowy umozliwiajgcy fatwe spuszczanie paliwa, jesli
jest to konieczne. Sg one zlokalizowane blisko osadnika
paliwa.

WAZNE: Co 100 godzin nalezy sprawdzié
nastepujace elementy pod katem uszkodzen
spowodowanych przez wysoka temperature i/lub
drgania:

e  Przewody i potaczenia paliwowe

e Przewody i potaczenia uktadu chtodzenia

Filtr paliwa

1. Sprawdzi¢ czy na filtrze paliwa i wstepnym filtrze
paliwa nie nagromadzita si¢ woda badz osady.

2. W razie nagromadzenia duzej ilosci wody lub
osaddéw wymienic filtr paliwa. Opréznié filtr
wstepny.

Korekcja silnika
N\ OSTRZEZENIE

NADMIERNA PREDKOSC OBROTOWA STWARZA
ZAGROZENIE. Maksymalna dopuszczalna wysoka
predkos¢ obrotowa biegu luzem dla urzadzenia wynosi
1890 obr./min, bez obcigzenia. Nie manipulowaé przy
regulatorze predkosci, ustawieniach i nie wykonywac
zadnych korekcji w celu zwiekszenia maksymalnej
predkosci obrotowe;. Eksploatacja urzgdzenia na
predkosci obrotowe;j przekraczajgcej predkos¢
maksymalng moze spowodowaé powazne obrazenia i
uszkodzenie urzgdzenia.

Korekcje parametrow silnika moze wykona¢ wytgcznie
centrum ustugowe firmy Lincoln lub autoryzowany
warsztat firmy.

Konserwacja akumulatora

Aby dostac sie do akumulatora nalezy wyjg¢ podstawke
akumulatora z przedniej czesci urzadzenia, za pomocg
Srubokretu 3/8” lub Srubokretu ptaskiego. Wyciggng¢
podstawke z urzagdzenia na takg odlegtos¢, aby mozna
byto roztgczy¢ ujemne i dodatnie kable akumulatora.
Nastepnie mozna przechyli¢ podstawke i podnies¢ ja,
aby wyja¢ catg podstawke i akumulator z urzgdzenia dla
utatwienia czynnosci konserwacyjnych.
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N\ OSTRZEZENIE
GAZY Z AKUMULATORA MOGA
WYBUCHNAC.
Zbiornik nie moze znajdowac sie w poblizu
zrodta iskier, ptomieni i papierosow.

Aby zabezpieczy¢ przed wybuchem podczas:

e MONTOWANIA NOWEGO AKUMULATORA -
najpierw odigczy¢ kabel ujemny ze starego
akumulatora, a na koncu podtgczy¢ go do nowego
akumulatora.

e PODLACZANIA tADOWARKI — wyjg¢ akumulator
ze spawarki najpierw roztgczajgc kabel ujemny,
nastepnie kabel dodatni, a na koncu klamre
akumulatorowg. Przy ponownym montazu jako
ostatni nalezy podtgczy¢ kabel ujemny. Czynnosci

nalezy wykonywa¢é w dobrze wentylowanym
pomieszczeniu.
e UZYWANIA AKUMULATORA

WSPOMAGAJACEGO - najpierw podtgczy¢ do
akumulatora kabel dodatni, nastepnie podtgczyé
przewéd ujemny do przewodu ujemnego
akumulatora przy stopie silnika.

e KWAS AKUMULATOROWY  moze
wypalié oczy i skore - nalezy nosi¢ @
rekawice i okulary ochronne oraz Eﬁ
zachowa¢ ostroznos¢ wykonujgc prace
przy akumulatorze.

e Postepowac zgodnie z instrukcjami dotyczgcymi
akumulatora.

Czyszczenie akumulatora

Akumulator utrzymywac w czystosci przecierajgc go
zwilzong szmatka, jesli jest brudny. Jesli zaciski
skorodowaty, odigczy¢ kable akumulatora i wymy¢
zaciski roztworem amoniaku lub roztworem 0,1113 kg
sody i 0,94611 wody. Sprawdzi¢ czy korki
odpowietrzajgce (jesli wystepujg) sg szczelnie
dokrecone a roztwor nie dostanie sie do cel.

Po czyszczeniu, przeptukaé zewnetrzng czesé
akumulatora, komore akumulatora i otoczenie czystg
wodg. Pokry¢ zaciski akumulatora cienkg warstwg
wazeliny lub nieprzewodzgcego smaru, aby op6znic
korozje. Akumulator utrzymywac w czystosci i suchosci.
Nagromadzenie sie wilgoci na akumulatorze moze
prowadzi¢ do szybszego roztadowania i zepsucia
akumulatora.

Sprawdzanie poziomu elektrolitu

Jesli ptyn w celach jest na niskim poziomie, nalezy
dopetni¢ je do szyjki otworu wlewu wodg destylowana, a
nastepnie natadowac. Jesli tylko w jednej z cel poziom
ptynu jest nizszy, sprawdzi¢ pod katem ewentualnych
wyciekow.

tadowanie akumulatora

Podczas tadowania, wymieniania i podtgczania kabli
akumulatora w inny sposob, nalezy upewni¢ sie, ze

polaryzacja jest wtasciwa. Niewlasciwa polaryzacja
moze skutkowac uszkodzeniem obwodu fadowania.
Dodatni (+) zacisk urzgdzenia Vantage® 410 CE ma
czerwong nasadke.

Jesli konieczne jest tadowanie akumulatora za pomoca
zewnetrznego prostownika, nalezy najpierw odtgczyé
kabel ujemny, a nastepnie dodatni i dopiero wéwczas
nalezy podigczy¢ przewody prostownika. Po
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natadowaniu akumulatora, najpierw podtgczy¢ kabel
dodatni, a nastepnie ujemny. W przeciwnym razie mogg
ulec uszkodzeniu czesci wewnetrznej tadowarki.
Postepowac zgodnie z instrukcjami producenta
prostownika, w celu ustawienia odpowiednich ustawien i
czasu tadowania.

Konserwacja opcjonalnego

przechwytywacza iskier
Czysci¢ co 100 godzin lub dwa razy do roku.

1\ OSTRZEZENIE
TLUMIK MOZE BYC GORACY.
e Przed zamontowaniem przechwytywacza
odczeka¢ do schtodzenia sie silnika!
e Podczas montowania przechwytywacza iskier silnik
musi by¢ wytgczony!

iskier

Konserwacja spawarki / agregatu
Przechowywanie: Przechowywac w czystym, suchym i
chronionym miejscu.

Czyszczenie: Okresowo przedmuchac¢ agregat i
elementy regulacji za pomocg powietrza o niskim
cisnieniu. Powtarzac te czynno$¢ co najmniej raz w
tygodniu, w szczegdlnosci w srodowiskach zakurzonych.

Wyijecie i wymiana szczotek: Zuzycie i lekkie
Sciemnienie szczotek i pierscieni slizgowych jest
zjawiskiem normalnym. Stan szczotek nalezy
sprawdzi¢, gdy potrzebny jest przeglad generatora.

N\ OSTRZEZENIE
Nie wolno polerowaé pierscieni $lizgowych podczas
pracy silnika.

N\ OSTRZEZENIE

Serwisowanie i naprawy powinien wykonywac wytgcznie
wyszkolony personel zaktadu Lincoln Electric. Naprawy
wykonywane przez osoby nieupowaznione mog3g
stwarza¢ zagrozenie dla mechanika i operatora
urzgdzenia,a ponadto  powoduja  uniewaznienie
gwarancji fabrycznej. Dla wtasnego bezpieczenstwa,
aby unikng¢ porazenia prgdem elektrycznym, nalezy
przestrzega¢ wszystkich uwag i ostrzezen oraz
stosowac srodki ostroznosci.
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Schematy

z opcjonalnym zdalnym kontrolerem pradu spawania K857

/\\ OSTRZEZENIE

()
Nie obstugiwa¢ bez zatozonych paneli. \
Przed przystgpieniem do obstugi odtaczy¢ UJEMNY (-) przewdd akumulatora.
Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod napieciem.

/N OSTRZEZENIE
Ostony zabezpieczajgce powinny znajdowac sie na swoich miejscach. \ 4
e Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
Whytacznie wykwalifikowany personel moze obstugiwac i serwisowaé urzadzenie. -~

PN — 6PIN
AMPHENOL AMPHENOL OPCJONALNIE K857
b C/ —() | zDALNE
QTFRNMN\WANIF
LN-25
+ _ WIRE FEEDER PRZEWOD 2
? ? ﬁ ZAAICIZIEN
L DO
MATERIAEU
- DO SPAWANE
MATERIALU KABEL ELEKTRODY GO

A. KABLE SPAWALNICZE MUSZA MIEC POJEMNOSC DOSTOSOWANA DO PRADU | CYKLU PRACY
BIEZACYCH | PRZYSZLYCH ZASTOSOWAN. PATRZ INSTRUKCJA OBSLUGI.

B. PODLACZYC KABLE SPAWALNICZE DO ZACISKOW WYJSCIOWYCH, ABY UZYSKAC ZADANA
POLARYZACJE. DOSTOSOWAC POLARYZACJE NA PRZELACZNIKU WOLTOMIERZA PODAJNIKA DRUTU DO
POLARYZACJI KABLA ELEKTRODY.

C. USTAWIC PRZELACZNIK MODE (RODZAJ PRACY) W POLOZENIE ,CV-WIRE”.

D. USTAWIC PRZELACZNIK ZACISKOW SPAWALNICZYCH W POLOZENIE WEACZONE - \WELD TERMINALS
ON".

E. USTAWIC PRZELACZNIK ,IDLE” (BIEGU LUZEM) W POLOZENIE ,AUTO” LUB ,HIGH” ODPOWIEDNIO DO
POTRZEB.

$24787-1
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Spawarka silnikowa/LN-25 na schemacie podiaczenia tuku z opcjonalnym zdalnym
kontrolerem pradu spawania K444-1

N\ OSTRZEZENIE -
Nie obstugiwac¢ bez zatozonych paneli. "\
Przed przystapieniem do obstugi odtgczy¢ UJEMNY (-) przewdd akumulatora.
Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod napieciem.

/\\ OSTRZEZENIE

Ostony zabezpieczajgce powinny znajdowac sie na swoich miejscach. v
Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
Wytacznie wykwalifikowany personel moze obstugiwac i serwisowac¢ urzadzenie. "

14 PIN B8 PIN OPCJONALNIE K444-
AMPHENOL N AMPHENCL 1
b d/ 7NAl NIFE
LN-25 4
+ _ WIRE FEEDER E ?EEV.YE):?AZ
79 i
DO
TERIAL
s DO \ gl:)AWANE
MATERIALU KABEL ELEKTRODY

A. KABLE SPAWALNICZE MUSZA MIEC POJEMNOSC DOSTOSOWANA DO PRADU | CYKLU PRACY
BIEZACYCH | PRZYSZLYCH ZASTOSOWAN. PATRZ INSTRUKCJA OBSLUGI.

B. PODLACZYC KABLE SPAWALNICZE DO ZACISKOW WYJSCIOWYCH, ABY UZYSKAC ZADANA
POLARYZACJE. DOSTOSOWAC POLARYZACJE NA PRZELACZNIKU WOLTOMIERZA PODAJNIKA DRUTU DO
POLARYZACJI KABLA ELEKTRODY.

C. USTAWIC PRZELACZNIK MODE (RODZAJ PRACY) W POLOZENIE ,CV-WIRE”.

D. USTAWIC PRZELACZNIK ZACISKOW SPAWALNICZYCH W POLOZENIE WEACZONE - WELD TERMINALS
ON".

E. USTAWIC PRZELACZNIK ,IDLE” (BIEGU LUZEM) W POLOZENIE ,AUTO” LUB ,HIGH” ODPOWIEDNIO DO
POTRZEB.

$24787-2
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Schemat potaczen spawarki silnikowej/LN-7

/\\ OSTRZEZENIE

[ )
e Nie obstugiwa¢ bez zatozonych paneli. \
e Przed przystgpieniem do obstugi odtgczy¢ UJEMNY (-) przewdd akumulatora.
e Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod napigciem.

'\ OSTRZEZENIE

Ostony zabezpieczajgce powinny znajdowac sie na swoich miejscach. v
Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
Wytacznie wykwalifikowany personel moze obstugiwac i serwisowac¢ urzadzenie. N

14PN
AMPHENOL | . — T LT
/M) K584 CONTROL CABLE e
6PN  —1 O | REMOTE CONTROL
AMPHENOL += -
\ g DO
KABEL ELEKTRODY MATERIALU

B 1O JEDNOSTKI
PODAJNIKA DRUTU

A\ OSTRZEZENIE
Zwiekszenie wysokiej predkosci obrotow biegu jatowego przez zmiane ustawienia regulatora predkosci lub drazka
regulatora predkosci spowoduje wzrost napiecia AC podajnika drutu, co moze uszkodzi¢ obwdd sterowania. Regulator
predkosci jest ustawiony fabrycznie — NIE KORYGOWAC powyzej wartosci obr./min podanej w instrukcji obstugi
spawarki silnikowe;.

A. KABLE SPAWALNICZE MUSZA MIEC POJEMNOSC DOSTOSOWANA DO PRADU | CYKLU PRACY
BIEZACYCH | PRZYSZLYCH ZASTOSOWAN. PATRZ INSTRUKCJA OBSLUGI.

B. PODLACZYC KABLE SPAWALNICZE DO ZACISKOW WYJSCIOWYCH, ABY UZYSKAC ZADANA
POLARYZACJE. DOSTOSOWAC POLARYZACJE NA PRZELACZNIKU WOLTOMIERZA PODAJNIKA DRUTU DO
POLARYZACJI KABLA ELEKTRODY.

C. USTAWIC PRZELACZNIK MODE (RODZAJ PRACY) W POLOZENIE ,CV-WIRE”.

D. USTAWIC PRZEXACZNIK ,IDLE” (biegu luzem) W POLOZENIE "HIGH".

S$24787-4
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Schemat potaczen spawarki silnikowej/LN-742
N\ OSTRZEZENIE
e Nie obstugiwa¢ bez zatozonych paneli.
Przed przystapieniem do obstugi odtgczy¢ UJEMNY (-) przewdd akumulatora.
Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod napieciem.

\f

'\ OSTRZEZENIE

Ostony zabezpieczajgce powinny znajdowac sie na swoich miejscach. v
Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
Wytacznie wykwalifikowany personel moze obstugiwac i serwisowac¢ urzadzenie. N

}\:/Il)’ll-hllENG_ § | DO WTYCZKI KABLA
> ZASILAJACEGO LN-742
O \ KABEL
STEROWANIA K592
\ DO
L = MATERIALU
B  KABEL ELEKTRODY SPAWANE
DO JEDNOSTKI GO

PODAJNIKA DRUTU

/!\ OSTRZEZENIE
Zwigkszenie wysokiej predkosci obrotéw biegu jatowego przez zmiang ustawienia regulatora predkosci lub drazka
regulatora predkosci spowoduje wzrost napiecia AC podajnika drutu, co moze uszkodzi¢ obwod sterowania. Regulator
predkosci jest ustawiony fabrycznie — NIE KORYGOWAC powyzej wartosci obr./min podanej w instrukcji obstugi
spawarki silnikowe;j.

A. KABLE SPAWALNICZE MUSZA MIEC POJEMNOSC DOSTOSOWANA DO PRADU | CYKLU PRACY
BIEZACYCH | PRZYSZLYCH ZASTOSOWAN. PATRZ INSTRUKCJA OBSLUGI.

B. PODLACZYC KABLE SPAWALNICZE DO ZACISKOW WYJSCIOWYCH, ABY UZYSKAC ZADANA
POLARYZACJE. DOSTOSOWAC POLARYZACJE NA PRZELACZNIKU WOLTOMIERZA PODAJNIKA DRUTU DO
POLARYZACJI KABLA ELEKTRODY.

C. USTAWIC PRZELACZNIK MODE (RODZAJ PRACY) W POLOZENIE ,CV-WIRE”.

D. USTAWIC PRZELACZNIK ZACISKOW SPAWALNICZYCH W POLOZENIE ZDALNEGO STEROWANIA -
,REMOTLY CONTROLLED".

E. USTAWIC PRZELACZNIK ,IDLE” (BIEGU LUZEM) W POLOZENIE ,AUTO” LUB ,HIGH” ODPOWIEDNIO DO
POTRZEB.

$24787-5
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Schemat potaczen spawarki silnikowej/LN-8

'\ OSTRZEZENIE °
e Nie obstugiwa¢ bez zatozonych paneli. ?
e Przed przystgpieniem do obstugi odtgczy¢ UJEMNY (-) przewdd akumulatora.

Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod napieciem.

'\ OSTRZEZENIE

Ostony zabezpieczajgce powinny znajdowac sie na swoich miejscach. v
Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
Wytacznie wykwalifikowany personel moze obstugiwac i serwisowac¢ urzadzenie. N

14PIN Y | DO WTYCZKI KABLA

ANMPHENCL > ZASILAJACEGO LN-8
@) \ KABEL
STEROWANIA K595

7

\ = DO
MATERIALU
- KABEL ELEKTRODY SPAWANE
DO JEDNOSTKI GO

PODAJNIKA DRUTU

M\ OSTRZEZENIE
Zwiekszenie wysokiej predkosci obrotow biegu jatowego przez zmiane ustawienia regulatora predkosci lub drazka
regulatora predkosci spowoduje wzrost napiecia AC podajnika drutu, co moze uszkodzi¢ obwdd sterowania. Regulator
predkosci jest ustawiony fabrycznie — NIE KORYGOWAC powyzej wartosci obr./min podanej w instrukcji obstugi
spawarki silnikowej.

A. KABLE SPAWALNICZE MUSZA MIEC POJEMNOSC DOSTOSOWANA DO PRADU | CYKLU PRACY
BIEZACYCH | PRZYSZLYCH ZASTOSOWAN. PATRZ INSTRUKCJA OBSLUGI.

B. PODLACZYC KABLE SPAWALNICZE DO ZACISKOW WYJSCIOWYCH, ABY UZYSKAC ZADANA
POLARYZACJE. DOSTOSOWAC POLARYZACJE NA PRZELACZNIKU WOLTOMIERZA PODAJNIKA DRUTU DO
POLARYZACJI KABLA ELEKTRODY.

C. USTAWIC PRZELACZNIK ,IDLE” (biegu luzem) W POLOZENIE "HIGH".

$24787-6
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Schemat potaczen spawarki silnikowej do adaptera kabla sterowania K867

i) 7
/\\ OSTRZEZENIE -

[ )
Nie obstugiwa¢ bez zatozonych paneli. \
Przed przystgpieniem do obstugi odtaczy¢ UJEMNY (-) przewdd akumulatora.

Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod napieciem.

/N OSTRZEZENIE
e Oslony zabezpieczajace powinny znajdowac sie na swoich miejscach. \ 4
e Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
e Wylgcznie wykwalifikowany personel moze obstugiwacé i serwisowac urzadzenie. -~

14 PIN <667 UNIVERSAL 2 _OO}NIE UZYWAC ZE SPAWARKA
AMPHENOL SPARE———o SILNIKOWA ZRODLA \ ND

AR TERREDS —— 2 —OPOLACZYC RAZEM DO

4 —2WYJSCIA SPAWALNICZEGQ
—o [ =

49 ——of 42VAC NF

P

GND—o POLACZENIE Z RAMA ZRODLA ZASILANIA
21——o0 POLACZENIA WOLTOMIERZA PODAJNIKA

DO DRUTU
MATERIALU 77— POLACZENIE DO (ZACISK MIEJSCA
= KABEL EI$F&\RANY — 76ﬂ
DO JEDNOSTKI 75 MIN.

PODAJNIKA DRUTU

/A OSTRZEZENIE
Zwiekszenie wysokiej predkosci obrotéw biegu jatowego przez zmiane ustawienia regulatora predkosci lub drgzka
regulatora predkosci spowoduje wzrost napiecia AC podajnika drutu, co moze uszkodzi¢ obwdd sterowania. Regulator
predkosci jest ustawiony fabrycznie — NIE KORYGOWAC powyzej wartosci obr./min podanej w instrukcji obstugi spawarki
silnikowe;j.

A.  WIELKOSC KABLI SPAWALNICZYCH MUSI BYC DOSTOSOWANA DO PRADU | CYKLU PRACY DANEGO
ZASTOSOWANIA.

B. PODLACZYC KABLE SPAWALNICZE DO ZACISKOW WYJSCIOWYCH, ABY UZYSKAC ZADANA POLARYZACJE.

DOSTOSOWAC POLARYZACJE NA PRZELACZNIKU WOLTOMIERZA PODAJNIKA DRUTU DO POLARYZACJI

KABLA ELEKTRODY.

USTAWIC PRZELACZNIK MODE (RODZAJ PRACY) W POLOZENIE ,CV-WIRE”.

KAZDY NIEUZYWANY PRZEWOD NALEZY ZAIZOLOWAC OSOBNO.

W PRZYPADKU PODAJNIKOW DRUTU, KTORE WYSYLAJA SYGNAL ZWROTNY DO WYJSCIA

SPAWALNICZEGO, NALEZY UZYC PRZEKAZNIKA IZOLUJACEGO DO ZAMKNIECIA PRZEWODOW 2 | 4 (PATRZ

RYSUNEK SZCZEGOLOWY).

F. INFORMACJE DOTYCZACE MAKSYMALNEGO PRADU POMOCNICZEGO ZNAJDUJA SIE W INSTRUKCJI
OBSLUGI ZRODLA ZASILANIA.

moo

P e e B e e =]

e #=%9y o |
WIRE

| KEOE o gl FEEDER |

L _

S$24787-7

Polski 28 Polski




Schemat potaczen spawarka silnikowej /K691-10/K488/K487 i uchwytu
spawalniczego Spool Gun
N\ OSTRZEZENIE -
Nie obstugiwa¢ bez zatozonych paneli. ’\
Przed przystapieniem do obstugi odtgczy¢ UJEMNY (-) przewdd akumulatora.

Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod napieciem.

/\\ OSTRZEZENIE

Ostony zabezpieczajgce powinny znajdowac sie na swoich miejscach. v
Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
Wytacznie wykwalifikowany personel moze obstugiwac i serwisowac¢ urzadzenie. "

o NG 14 PIN WIRE FEEDER K488 SG
o =]
L RECEPTACLE CONTROL MODULE K487-25

'W' SPOOL GUN
F =

[]
/ \/Uj
+ e 6 PIN REMOTE K691-10

i RECEPTACLE INPUT CABLE

DO

l- KABEL EgKTRRIBIYU
DO MODHRAWANE
STEROWSGA

!\ OSTRZEZENIE
Przed probg obstugi modutu sterowania nalezy upewni¢ sie, ze przetgcznik trybu na module sterowania znajduje sie w
pofozeniu "Lincoln" (zamknigcie styku). Nieprawidtowe potozenie przetgcznika moze spowodowac¢ uszkodzenie modutu
sterowania i/lub zrédta zasilania.

/!\ OSTRZEZENIE
Zwiekszenie wysokiej predkosci obrotéw biegu jalowego przez zmiane ustawienia regulatora predkosci lub drazka
regulatora predkosci spowoduje wzrost napiecia AC podajnika drutu, co moze uszkodzi¢ obwod sterowania. Regulator
predkosci jest ustawiony fabrycznie — NIE KORYGOWAC powyzej wartosci obr./min podanej w instrukcji obstugi
spawarki silnikowe;.

A. WIELKOSC KABLI SPAWALNICZYCH MUSI BYC DOSTOSOWANA DO PRADU | CYKLU PRACY DANEGO
ZASTOSOWANIA.

B. PODLACZYC KABLE SPAWALNICZE DO ZACISKOW WYJSCIOWYCH, ABY UZYSKAC ZADANA
POLARYZACJE.

C. USTAWIC PRZELACZNIK MODE (RODZAJ PRACY) W POLOZENIE ,CV-WIRE”. USTAWIC PRZELACZNIK
ZACISKOW SPAWALNICZYCH W POLOZENIE ZDALNEGO STEROWANIA - ,REMOTLY CONTROLLED’.

D. USTAWIC PRZELACZNIK ,IDLE” (biegu luzem) W POLOZENIE "HIGH".

$24787-8
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Schemat potaczen spawarki silnikowej/modutu TIG K930
N\ OSTRZEZENIE
e Nie obstugiwa¢ bez zatozonych paneli.
Przed przystapieniem do obstugi odtgczy¢ UJEMNY (-) przewdd akumulatora.
Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod napieciem.

\f

N\ OSTRZEZENIE
Ostony zabezpieczajgce powinny znajdowac sie na swoich miejscach. v
Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
Wytacznie wykwalifikowany personel moze obstugiwac i serwisowac¢ urzadzenie. N

14PIN )
REDUKTOR
PRZEPLYWO AMPHENOL (—._TIG MODULE |
ARGON
BUTLA ?
Ko .
CONTROL CABLE OZNXMSF;I'_I_E'E(SJLVVK%I?}B TYPU
ELEKTRODA ~— +, s = LUB
\5 o ECZNY STEROWNIK TYP
AMPTROL K963-2
/ DO

MATERIALU

AR A AIARI— A

M\ OSTRZEZENIE
Zwiekszenie wysokiej predkosci obrotow biegu jatowego przez zmiane ustawienia regulatora predkosci lub drazka
regulatora predkosci spowoduje wzrost napiecia AC podajnika drutu, co moze uszkodzi¢ obwdd sterowania. Regulator
predkosci jest ustawiony fabrycznie — NIE KORYGOWAC powyzej wartosci obr./min podanej w instrukcji obstugi
spawarki silnikowej.

A. KABLE SPAWALNICZE MUSZA MIEC POJEMNOSC DOSTOSOWANA DO PRADU | CYKLU PRACY
BIEZACYCH | PRZYSZLYCH ZASTOSOWAN. PATRZ INSTRUKCJA OBSLUGI.

B. PODLACZYC KABLE SPAWALNICZE DO ZACISKOW WYJSCIOWYCH, ABY UZYSKAC ZADANA
POLARYZACJE.

C. USTAWIC PRZELACZNIK MODE (RODZAJ PRACY) W POLOZENIE ,TIG”.

D. USTAWIC PRZELACZNIK REGULACJI WYJSCIOWEJ (OUTPUT CONTROL) W POLOZENIE “REMOTE
CONTROL".

USTAWIC PRZELACZNIK ,IDLE” (BIEGU LUZEM) W POLOZENIE ,AUTO” LUB ,HIGH” ODPOWIEDNIO DO
POTRZEB.

m

$24787-9
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Schemat potagczen spawarka silnikowa /K2259-1 Cobramatic
'\ OSTRZEZENIE °
e Nie obstugiwa¢ bez zatozonych paneli. \
e Przed przystgpieniem do obstugi odtgczy¢ UJEMNY (-) przewdd akumulatora.
e Nie dotyka¢ elementéw elektrycznych pod napigciem. ?

'\ OSTRZEZENIE

Ostony zabezpieczajgce powinny znajdowac sie na swoich miejscach. v
Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
Wytacznie wykwalifikowany personel moze obstugiwac i serwisowac¢ urzadzenie. N

| ~ DO WTYCZKI KABLA
ZASILAJACEGO OBUDOWY
PODAJNIKA DRUTU
O COBRAMATIC
+ 14PN
— AMPHENOL
\ @ DO MATERIALU
L SPAWANEGO

- KABEL ELEKTRODY
DO OBUDOWY PODAJNIKA DRUTU

!\ OSTRZEZENIE
Zwiekszenie wysokiej predkosci obrotow biegu jatowego przez zmiane ustawienia regulatora predkosci lub drazka
regulatora predkosci spowoduje wzrost napiecia AC podajnika drutu, co moze uszkodzi¢ obwod sterowania. Regulator
predkosci jest ustawiony fabrycznie — NIE KORYGOWAC powyzej wartosci obr./min podanej w instrukcji obstugi
spawarki silnikowej.

A. KABLE SPAWALNICZE MUSZA MIEC POJEMNOSC DOSTOSOWANA DO PRADU | CYKLU PRACY
BIEZACYCH | PRZYSZLYCH ZASTOSOWAN. PATRZ INSTRUKCJA OBSLUGI.

B. USTAWIC WOLTOMIERZ PODAJNIKA DRUTU NA POLOZENIE "+". FUNKCJA POSA-START NIE BEDZIE
DZIALAC, JESLI PRZELACZNIK JEST USTAWIONY NA TAKA SAMA POLARYZACJE JAK KABEL ELEKTRODY.

C. USTAWIC PRZELACZNIK MODE (RODZAJ PRACY) W POLOZENIE ,CV-WIRE”.

S$24787-10
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WEEE

Nie wyrzucac sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrotechnicznego i
2 elektronicznego (WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet
% elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wtasciciel urzadzen,
-8 powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego
przedstawiciela.
Stosujac te wytyczne chronisz srodowisko i zdrowie ludzi!
Czesci zamienne
12/05

Informacje na temat czesci zamiennych znajdujg sie na stronie internetowe;j:
https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/
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Schemat elektryczny
SYMBOLE ELEKTRYCZNE ZGODNIE Z E1537
WSZYSTKIE ELEMENTY W WIDOKU OD TYtU

Dla kodoéw 12516, 12635
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Schemat wtasciwy dla danego kodu jest zatagczony do urzadzenia. Jesli schemat jest nieczytelny, prosimy napisa¢ do

UWAGA: Schemat jest orientacyjny. Moze nie by¢ zgodny dla wszystkich maszyn, ktérych dotyczy ta instrukcja.
Dziatu Obstugi, w celu wymiany schematu. Nalezy podaé¢ kod urzgdzenia.
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Sugerowane akcesoria

K2641-2 Wozek czterokotowy skretny - do przewozu agregatéw w zaktadzie i na
placu. Standardowo wyposazony w zaczep Duo-Hitach™, potgczenie
zaczepu kulowego 2" i zaczepu typu Lunette Eye

K2636-1 . Podwozie drogowe dwukotowe- K2636-1 do przewozu agregatéw w
P terenie, nalezy sprawdzi¢ przepisy krajowe i lokalne pod kgtem
) ewentualnych dodatkowych wymagan.

KIT-400A-70-5M* Q\Q Zestaw kabli 400A, 70mm®, 5m

GRD-400A-70-xM* Q Przew6d masowy 400A - 70 mm? - 5/10/15 m
M

E/H-400A-70-xM* Q Uchwyt elektrodowy 400A - 70 mm?- 5/10 m

K10376 — Adaptor M14/Dinse(F)

K10095-1-15M % Zdalne sterowanie - 15 m

K10398 @ Przedtuzacz do zdalnego sterowania K10095-1-15M, 15m

K704 ZESTAW AKCESORIOW 400 A Zawiera 10m kabla elektrodowego oraz
9,1 m kabla masowego, ostone, zacisk masowy, uchwyt elektrody.
Znamionowanie kabli - 400 A,100% cykl pracy.

K857 i K857-1 @ ZDALNE STEROWANIE - 7,6m/30,4m

K802N ,' ZESTAW POMOCNICZY - Zawiera 4 wtyczki 120 V 20 A kazda oraz jedng

dwunapieciowg, wtyk sitowy 120/240 V, 50 A.

Opcje podajnika drutu

K2613-5 Przenosny podajnik drutu LN-25 PRO

K2614-8 Przenosny podajnik drutu LN-25 PRO Dual Power

KP1697-5/64 Zestaw rolek podajacych zawiera: 2 polerowane rolki podajgce ze
ztobieniem U, zewnetrzna i wewnetrzna prowadnica drutu do drutu litego.

(Stosowany w LN-25 Pro)

KP1697-068 Zestaw rolek podajgcych zawiera: 2 polerowane rolki podajace ze
ztobieniem U, zewnetrzna i wewnetrzna prowadnica drutu do drutu litego.
(Stosowany w LN-25 Pro)

KP1696-1 Zestaw rolek podajacych zawiera: 2 rolki podajgce, radetkowane w

ksztatcie litery V i wewnetrzng prowadnicg drutu do drutéw stalowych.
(Stosowany w LN-25 Pro)

Do spawania w ostonie gazu wymagany jest uchwyt do spawania Magnum i zestaw tacznikéw do uchwytu
Magnum. Do spawania drutem proszkowym wymagany jest uchwyt Innershield.

K126-1/2 /‘Z?, Uchwyt Magnum 350 Innershield 62° 3m/4,6m
K115-2 /—Qb‘ Uchwyt Magnum 450 Innershield 82° 4,6m
K10413-36PHD-xM = Uchwyt spawalniczy chtodzony gazem: LGP 360G (300A przy 60%) lub
K10413-42PHD-xM / LGP 420G (350A przy 60%) dostepne 3m, 4m, 5m.
K1500-1 E‘g» Tuleja uchwytu (do LN-15 i K126-2)
o )
Opcje TIG
K10529-26-4V /\ Linc Torch Premium LTP 26 GV, zawo6r reczny 4m

K870 y Sterownik nozny Amptrol®
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K963-3 ; N Sterownik reczny Amptrol®

™

4

Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric jest
produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzgdzen
spawalniczych, materiatébw spawalniczych oraz
urzgdzen do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie
potrzeb klientéw, a nawet przewyzszenie ich
oczekiwan. Klient moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade
lub informacje dotyczace zastosowania produktéw firmy
w konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientéw na podstawie najlepszych informacji
jakie posiadamy w danym momencie. Jednak Lincoln
Electric nie jest w stanie zagwarantowa¢ skutecznosci
tego rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialno$ci za
tego rodzaju informacje czy porady. Firma Lincoln
Electric wyraznie wytgcza wszelkie gwarancje, w tym
gwarancje przydatnosci do okreslonego celu, w
odniesieniu do takich informaciji lub porad. Z przyczyn
praktycznych firma Lincoln Electric nie moze réwniez
ponosi¢ odpowiedzialnosci za aktualizacje badz
poprawki informacji czy rad, ktére kiedy$ zostaty
udzielone. Dostarczenie tego rodzaju informaciji lub
porad nie powoduje przedituzenia lub zmiany gwarancji
dla produktéw firmy.

Firma Lincoln Electric jest producentem dynamicznie
reagujacym na potrzeby klienta, ale wybor i
wykorzystanie produktow sprzedawanych przez Lincoln
Electric sg wytgcznie pod kontrolg klienta, ktéry ponosi
za to petng odpowiedzialnos¢. Na efekty stosowania
takich wymagan w zakresie metod produkgciji i obstugi
moze mie¢ wplyw wiele czynnikéw, ktére sg niezalezne
od firmy Lincoln Electric.

Informacje moga ulec zmianie — Informacje podane w

niniejszej instrukcji obstugi sg doktadne i zgodne z
najlepsza widzg firmy Lincoln Electric w chwili druku.
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Wszelkie aktualizacje informacji bedg dostepne na

stronie internetowej www.lincolnelectric.com.
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