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Declaration of conformity
Dichiarazione di conformita
Konformitatserklarung
Declaracion de conformidad
Déclaration de conformité
Samsvars erkleering
Verklaring van overeenstemming
Forsakran om dverensstdmmelse
Deklaracja zgodnosci

LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A.

Declares that the welding machine:
Dichiara che Il generatore per saldatura tipo:
Erklart, daB die Bauart der Maschine:
Declara que el equipo de soldadura:
Déclare que le poste de soudage:
Bekrefter at denne sveisemaskin:
Verklaart dat de volgende lasmachine:
Forsékrar att svetsomriktaren:
Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:

bester 141+ s/n B18204-2

conforms to the following directives:
e conforme alle seguenti direttive:

den folgenden Bestimmungen entspricht:
es conforme con las siguientes directivas:

Est conforme aux directives suivantes:

er i samsvar med fglgende direktiver:

Overeenkomt conform de volgende richtlijnen:
Overensstdmmer med féljande direktiv:
spetnia nastepujace wytyczne:

73/23/CEE, 93/68/CEE, 89/336/CEE, 92/31/CEE

and has been designed in conformance with the following norms:
_ed e stato progettato in conformita alle seguenti norme:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden Normen hergestellt wurde:
y ha sido disefiado de acuerdo con las siguientes normas:
et qu'il a été congu en conformité avec les normes:
og er produsert og testet iht. falgende standarder:
en is ontworpen conform de volgende normen:
och att den konstruerats i dverensstimmelse med féljande standarder:
i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujacych norm:

EN 50199, EN 60974-1

VDM? lk_‘

Tomasz
Operational Director

LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A., ul. Jana Il Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland
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Safety

03/06

WARNING

This equipment must be used by qualified personnel. Be sure that all installation, operation, maintenance and repair
procedures are performed only by qualified individuals. Read and understand this manual before operating this
equipment. Failure to follow the instructions in this manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to
this equipment. Read and understand the following explanations of the warning symbols. Lincoln Electric is not
responsible for damages caused by improper installation, improper care or abnormal operation.

WARNING: This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal injury,
loss of life, or damage to this equipment. Protect yourself and others from possible serious injury or
death.

READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS: Read and understand this manual before operating
this equipment. Arc welding can be hazardous. Failure to follow the instructions in this manual could
cause serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the
electrode, work clamp, or connected work pieces when this equipment is on. Insulate yourself from
the electrode, work clamp, and connected work pieces.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding may produce fumes and gases hazardous to
health. Avoid breathing these fumes and gases. To avoid these dangers the operator must use
enough ventilation or exhaust to keep fumes and gases away from the breathing zone.

ARC RAYS CAN BURN: Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes from
sparks and the rays of the arc when welding or observing. Use suitable clothing made from durable
flame-resistant material to protect your skin and that of your helpers. Protect other nearby personnel
with suitable, non-flammable screening and warn them not to watch the arc or expose themselves to
the arc.

WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION: Remove fire hazards from the welding
area and have a fire extinguisher readily available. Welding sparks and hot materials from the welding
process can easily go through small cracks and openings to adjacent areas. Do not weld on any
tanks, drums, containers, or material until the proper steps have been taken to insure that no
flammable or toxic vapors will be present. Never operate this equipment when flammable gases,
vapors or liquid combustibles are present.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Turn off input power using the disconnect switch at the
fuse box before working on this equipment. Ground this equipment in accordance with local electrical
regulations.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Regularly inspect the input, electrode, and work clamp
cables. If any insulation damage exists replace the cable immediately. Do not place the electrode
holder directly on the welding table or any other surface in contact with the work clamp to avoid the
risk of accidental arc ignition.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS: Electric current flowing through any
conductor creates electric and magnetic fields (EMF). EMF fields may interfere with some
pacemakers, and welders having a pacemaker should consult their physician before operating this
equipment.

CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED: Use only compressed gas cylinders containing the
correct shielding gas for the process used and properly operating regulators designed for the gas and
pressure used. Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support. Do
not move or transport gas cylinders with the protection cap removed. Do not allow the electrode,
electrode holder, work clamp or any other electrically live part to touch a gas cylinder. Gas cylinders
must be located away from areas where they may be subjected to physical damage or the welding
process including sparks and heat sources.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Welding generates a large amount of heat. Hot surfaces and
materials in work area can cause serious burns. Use gloves and pliers when touching or moving
materials in the work area.

CE COMPLIANCE: This equipment complies to the European Communities directives.




SAFETY MARK: This equipment is suitable for supplying power for welding operations carried out in
S an environment with increased hazard of electric shock.

Installation and Operator Instructions

Read this entire section before installation or operation of the machine.

Location and Environment

This machine will operate in harsh environments.

However, it is important that simple preventative

measures are followed to assure long life and reliable

operation.

e Do not place or operate this machine on a surface
with an incline greater than 15° from horizontal.

e  This machine must be located where there is free
circulation of clean air without restrictions for air
movement to and from the air vents. Do not cover
the machine with paper, cloth or rags when
switched on.

e Dirt and dust that can be drawn into the machine
should be kept to a minimum.

e This machine has a protection rating of IP23. Keep
it dry when possible and do not place it on wet
ground or in puddles.

e Locate the machine away from radio controlled
machinery. Normal operation may adversely affect
the operation of nearby radio controlled machinery,
which may result in injury or equipment damage.
Read the section on electromagnetic compatibility in
this manual.

e Do not operate in areas with an ambient
temperature greater than 40°C.

e Care and Maintenance. Only qualified personnel
should perform maintenance and service!

Routine and periodic maintenance:
- dust all parts and the cabinet of the welder very
methodically
- check state of all connections
- check and straighten all of screw connections
- after each repair perform proper safety
measurements

Duty Cycle and Overheating

e The duty cycle of welding machine is a percentage
participation of 10 minutes cycle at which the welder
can operate the machine at the rated welding
current.

35% Work Cycle
— =

Welding for 3,5 min Break for 6,5 min

e Excessive extension of the duty cycle will cause the
thermal protection circuit to active.
e The welding transformer in the machine is protected

from overheating by a thermostat. When the
machine is overheated the output of the machine
will turn “OFF“, and the Thermal Indicator Light will
turn “ON*“. When the machine has cooled to a safe
temperature the Thermal Indicatr Light will go out
and the machine may resume normal operation.
Note : For safety reasons the machine will not come
out of thermal shutdow if the trigger on the welding
gun has not been released.

-@-2[-2-

Minutes decrease
work cycle

Preparation for Work
MAINS SUPPLY VOLTAGE

Installation and mains outlet socket should be made
and protected according to appropriate rules.

Check the input voltage, phase, and frequency
supplied to this machine before turning it on.

The allowable input voltage is indicated in the
technical specification section of this manual and on
the rating plate of the machine.

Mains supply to the machine must be connected to
an earth ground.

Ensure machine and external mains disconnect
switch are turned “OFF*“.

The welding machine is designed to be supplied from
an one-phase 230V, 50/60Hz.

Mains power should be protected by delay fuse 16 A.

GAS SUPPLYING
For connecting shielding gas you should:

Prepare the gas cylinder and protect it against to
overturn or other risk.

Take off the hub cap of safety valve of the shielding
gas cylinder and open it for a moment to remove
potential impurities.

Install the regulator on the gas cylinder.

Connect the gas hose to the regulator.

Connect the other end of the gas hose to the TIG
torch.

Close cylinder valve when not in use.



OPERATING CONTROLS

1 Handle

2 Knob of Welding Current Setting

3 Power Supply Indicator

4 Torch Mode Switch

5 Thermal Protection Indicator

6 “-“ Socket: For connecting welding torch
7 “+” Socket: For connecting return cable.

REAR PANEL

1 Main Switch
2 Mains Cable

WELDING WITH MMA METHOD

B0°

welded
rmaterial

N . s

To begin welding process with MMA method you should:

¢ Do installation only in the range of mains connection.

¢ Connect the welding cable with the electrode holder
to the”+” socket.

e Connect the welding cable with work clamp to the
socket.

e Connect the ground welding cable to the work piece
by means of the work clamp. You should ensure a
good electric contact.

e Switch mains power of the rectifier on by setting the
main switch on the position “I” — power supply
indicator should light.

Air cooling should switch on.

e Set the welding current by the knob of welding
current setting.

e You should touch the electrode to the welded
material for arc starting and then you should pull it
away slightly, keeping its inclination 60 with relation
to the welded material.

e The seams are made by shifting the welding holder
at the angel from 70 to 80 with relation to the
welded material.

e The technique of seam laying down depends on join
type, material thickness and welding position.

¢ Welding is finished by pulling the electrode away
from the welded material.

e Put away the holder on the insulated place after
welding finishing.

Obeying the appropriate rules you can begin to weld.
To avoid splatter and obtain good quality of welds
you should use only dry and good quality coated
electrodes.



WELDING WITH TIG METHOD

welded
material

To begin welding process with TIG method you should:

Do full installation.

Connect the ground welding cable to the work piece
by means of the work clamp. You should ensure a
good electric contact.

Connect the welding torch for TIG welding by
connecting welding cable to the “-“ socket.

Connect the welding cable with the work clamp to the
“+” socket.

Switch mains power of the rectifier on by setting the
main switch in the position “I” — power supply

beginning — it causes activating of the gas valve and
shielding gas preflow.

Initiate the welding arc by slight touching of the
ceramic part of the torch to the welded material —
position A on the below drawing.

P

position A position B position C

Rotate the torch "from down to up" by inclination of
the wrist and touch the electrode to the welded
material - position B on the drawing.

Rotate the torch to the initial position by the
opposite rotary movement of the wrist "from up to
down", and slightly rip off the tungsten electrode from
the welded material - position C on the drawing.

The seams are made by shifting the welding torch at
the angel from 70°to 80° with relation to the welded
material.

The technique of seam laying down depends on joint
type, material tick-ness and welding position.
Welding is finished by pulling the electrode away
from the welded material.

indicator should light. e Put away the torch on the insulated place after
e Set the proper value of welding current with the knob welding finishing.

of welding current setting depending on he diameter

of the tungsten electrode and thickness of welded

material.
e Push the button on the welding torch before welding

Electromagnetic Compatibility (EMC)

This machine has been designed in accordance with all relative directives and norms. However, it may still generate
electromagnetic disturbances that can affect other systems like telecommunications (telephone, radio, and television) or
other safety systems. These disturbances can cause safety problems in the affected systems. Read and understand
this section to eliminate or reduce the amount of electromagnetic disturbance generated by this machine.

This machine has been designed to operate in an industrial area. To operate in a domestic area it is

necessary to observe particular precautions to eliminate possible electromagnetic disturbances. The

operator must install and operate this equipment as described in this manual. If any electromagnetic

disturbances are detected the operator must put in place corrective actions to eliminate these disturbances
with, if necessary, assistance from Lincoln Electric.

Before installing the machine, the operator must check the work area for any devices that may malfunction because of

electromagnetic disturbances. Consider the following.

¢ Input and output cables, control cables, and telephone cables that are in or adjacent to the work area and the

machine.

Radio and/or television transmitters and receivers. Computers or computer controlled equipment.

Safety and control equipment for industrial processes. Equipment for calibration and measurement.

Personal medical devices like pacemakers and hearing aids.

Check the electromagnetic immunity for equipment operating in or near the work area. The operator must be sure

that all equipment in the area is compatible. This may require additional protection measures.

e The dimensions of the work area to consider will depend on the construction of the area and other activities that are
taking place.

Consider the following guidelines to reduce electromagnetic emissions from the machine.

e Connect the machine to the input supply according to this manual. If disturbances occur if may be necessary to take
additional precautions such as filtering the input supply.

e The output cables should be kept as short as possible and should be positioned together. If possible connect the
work piece to ground in order to reduce the electromagnetic emissions. The operator must check that connecting
the work piece to ground does not cause problems or unsafe operating conditions for personnel and equipment.

e Shielding of cables in the work area can reduce electromagnetic emissions. This may be necessary for special
applications.



Technical Specifications

INPUT
Izngg tVVfE%%f Input Power at Rated Output Frequency
S 5.4 kVA 50/60 Hertz (Hz)
One Phase
RATED OUTPUT AT 40°C
Duty Cycle Output Current Output Voltage
(Based on a 10 min. period)
35% 135A 25.2 Vdc
60% 110A 24.4 Vdc
100% 80A 23.2 Vdc
OUTPUT RANGE

Welding Current Range for MMMA and TIG

5A — 135A

Maximum Open Circuit Voltage
55 Vdc

RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES

Fuse or Circuit Breaker Size

16A Superlag

Input Power Cable
3 Conductor, 1.5mm?

PHYSICAL DIMENSIONS

Height Width Length Weight
200 mm 120 mm 270 mm 3.4 0.2 Kg
Operating Temperature Storage Temperature

-10°C to +40°C

-25°C to +565°C

For any maintenance or repair operations it is recommended to contact the nearest technical service center or Lincoln

Electric. Maintenance or repairs performed by unauthorized service centers or personnel will null and void the

manufacturers warranty.




Bezpieczenstwo Uzytkowania

03/06

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy byé pewnym, Ze instalacja, obstuga,

przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane.

Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia

mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacja
lub nienormalng obstuga.

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

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

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

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

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 stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢
personel postronny, znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegacé ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzace od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebndw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajace przed pojawieniem sig
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych
gazow, oparéw lub tatwopalnych cieczy.

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

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

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajagcymi regulatorami
cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac ja tancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczac i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajagcym. Nigdy nie dotykac elektrody,
uchwytu spawalnicze-go, zacisku uziemiajacego 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 bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

SPAWANY MATERIAt MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duza iloéé ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowac¢ powazne poparzenia. Stosowaé
rekawice | szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.




ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

S

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

Instrukcja Instalacji i Eksploataciji

Przed instalacja i rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia nalezy przeczyta¢ caty ten rozdziat.

Warunki Eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkéw

zapobiegawczych, ktére zapewniag dtugg zywotnos¢ i

niezawodng prace, miedzy innymi:

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

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

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

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23. Utrzymywac je suchym o ile to mozliwe i nie
umieszczaé na mokrym podtozu lub w katuzy.

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

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

e Obstuga okresowa. Tylko wykwalifikowany personel
moze dokonywac obstugi okresowej i serwisu!
Obstuga codzienna i okresowa:

- bardzo doktadnie odkurzy¢ wszystkie czesci
urzadzenia i obudowe

- sprawdzaé stan wszystkich potaczen

- sprawdzac i w razie koniecznosci dokrecic
wszystkie potaczenia srubowe

- po kazdej naprawie przeprowadzi¢ stosowane
badania bezpieczenstwa uzytkowania

Cykl Pracy i Przegrzanie

e Cykl pracy urzadzenia jest procentowym podziatem
10 minut na czas, przez ktéry urzadzeniem mozna
spawac ze znamionowag wartoscig pradu spawania,
bez przegrzania, i konieczny czas przerwy w pracy.

e  Woydtuzenie cyklu pracy urzadzenia moze spowodo-
wac uaktywnienie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

10

35% cykl pracy

—

=\
-

3,5 minuty spawania 6,5 minut przerwy

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym
nagrzewaniem sie uzwojen transformatora przez
ogranicznik temperatury. Uaktywnienie sie
zabezpieczenia sygnalizowane jest przez zaswiecenie
sie lampki. Po uzyskaniu przez uzwojenia normalnej
temperatury pracy nastepuje samoczynne zataczenie
urzadzenia a lampka gasnie.

I-®-4- 8

Minuty zmme]szyc

- B

pracy
Przygotowanie do Pracy

PODLACZANIE NAPIECIA ZASILAJACEGO
Instalacja i gniazdo zasilania sieciowego musza by¢
wykonane i zabezpieczone zgodnie z wtasciwymi
przepisami.

e Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci napiecia
zasilajacego sprawdzi¢ parametry napiecia
zasilajacego (napiecie, fazy i czestotliwos¢).
Upewnic sie czy moc zrédta zasilania jest
odpowiednia do poboru mocy przez urzazdzenie w
warunkach normalnej pacy.

¢ Wartos¢ dopuszczalnego napiecia wejsciowego jest
podana w rozdziale z danymi technicznymi oraz na
tabliczce znamionowej urzadzenia.

e Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilajace;j
sprawdzi¢ potaczenia jego przewodoéw ochronnych.

e Przed przytaczeniem prostownika do sieci zasilajace;j
upewni¢ sie czy wylacznik zasilania jest w potozeniu

0” (wytaczony).

¢ Urzadzenie to jest przystosowane do wspétpracy z

jednofazowg siecig zasilajaca 230V, 50/60Hz.

Sie¢ zasilajgca powinna byé zabezpieczona

bezpiecznikiem zwtocznym 16A.




PODLACZANIE GAZU OSLONOWEGO

W celu podtaczenia gazu ostonowego wykonaé

nastepujace czynnosci:

e Przygotowac¢ butle z gazem ostonowym i
zabezpieczy¢ jg przed wywroceniem sig lub innymi
narazeniami.

e Zdja¢ kotpak ochronny zaworu butli z gazem
ostonowym i na moment odkreci¢ zawdr butli dla
usunigcia ewentualnych zanieczyszczen.

e Zamontowac¢ na zaworze butli reduktor z
rotometrem, zapewniajgc rurce rotometru pionowe
potozenie.

¢ Do reduktora podtaczyé waz zasilania gazu
ostonowego, za pomoca opaski zaciskowe;.

¢ Drugi koniec przewodu gazowego podtaczy¢ do
palnika TIG.

e Zawor reduktora powinien by¢ odkrecony na state
tylko bezposrednio przed przystgpieniem do prac
spawalniczych.

REGULATORY | ELEMENTY OBSLUGI

1 Raczka

2  Pokretto regulacji nastawy pradu spawania

3  Wskaznik zataczenia prostownika do sieci
zasilajace;j.

4 Wskaznik zadziatania uktadu zabezpieczenia
termicznego.

5 Gniazd™-, do podtaczenia przewodu powrotnego.
6 Gniazdo ,+” do podtaczenia uchwytu
spawalniczego.
SCIANKA TYLNA

1 Wytacznik sieciowy
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2  Przewdd zasilania sieciowego

SPAWANIE METODA MMA

B0

elementy
spawane

Dokonac¢ instalacji prostownika tylko w zakresie
przytaczenia do sieci zasilajace;.

Do gniazda ,+” podtgczy¢ uchwyt do spawania
elektroda otulona.

Do gniazda ,-” podtaczy¢ przewdd powrotny
zakonczony zaciskiem kleszczowym.

Zacisk kleszczowy przewodu pragdowego podtaczy¢
do elementu spawanego, zapewniajac mu jak
najlepszy kontakt.

Whytacznik zasilania sieciowego ustawi¢ w potozeniu
.I” (wtaczony) — zaswieci si¢ zielona lampka
sygnalizacyjna.

Powinien uruchomi¢ sie wentylator uktadu
chtodzenia.

Wielkos$¢ pradu spawania reguluje sie za pomocag
pokretta ptynnej regulacji pradu spawania.

Dla zajarzenia tuku elektrycznego nalezy dotkna¢
elektrodg do materiatu spawanego, a nastgpnie
lekko jg odciggna¢ utrzymujac pochylenie 60 w
stosunku do elementu spawanego.

Spoiny wykonuje sie przesuwajac uchwyt
spawalniczy pod katem od 70 do 80 w stosunku do
elementu spawanego.

Technika uktadania spoin zalezy od typu ztacza,
grubosci materiatu i pozycji spawania.

Spawanie konczymy odciggajac uchwyt spawalniczy
od materiatu spawanego.

Po zakonczeniu spawania uchwyt odtozy¢ na
izolowane miejsce.

Zachowujac stosowne przepisy bhp mozna
przystapi¢ do spawania.

Dla unikniecia rozpryskéw podczas spawania i
uzyskania dobrej jakosci spawu, uzywane do
spawania elektrody spawalnicze powinny by¢ dobrze
wysuszone.



SPAWANIE METODA TIG

elementy
spawane

Dokonac petnej instalacji prostownika.

Zacisk kleszczowy przewodu pragdowego podiaczy¢
do elementu spawanego, zapewniajac mu jak
najlepszy kontakt elektryczny.

Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy do spawania metodag
TIG poprzez podtaczenie przewodu prgdowego do
gniazda ,-,,.

Pradowy przewo6d powrotny z zaciskiem
kleszczowym podtaczyé do gniazda ,+".

Wytacznik zasilania sieciowego ustawi¢ w potozeniu
"I' /wtaczone/ - zaswieci sie zielona lampka
sygnalizacyjna.

W zaleznosci od srednicy elektrody wolframowej i
grubosci spawanego elementu pokrettem

umieszczony na uchwycie spawalniczym -
spowoduje to uruchomienie zaworu gazowego i prze-
ptyw gazu ostonowego.

Zainicjowac tuk spawalniczy poprzez lekkie
dotkniecie ceramiczng czescig palnika do materiatu
spawanego - potoz. A na ponizszym rysunku.

PN

potoz. A potoz. B potoz. C

Przez nachylanie przegubu obracac palnik "z dotu do
gory" i dotykac¢ elektrodg do elementu spawanego -
potoz. B na powyzszym rysunku.

Obracac¢ uchwyt palnika do poczatkowego
potozenia przez przeciwny ruch obrotowy "z géry na
dot" przegubu, a elektrode wolframowa lekko oder-
wac od elementu spawanego - potoz. C na rysunku z
poprzedniej strony.

Spoiny wykonuje sie przesuwajac uchwyt
spawalniczy pod katem 70°do 80w stosunku do
elementu spawanego.

Technika uktadania spoin zalezy od typu ztgcza,
grubosci materiatu i pozycji spawania.

Spawanie konczymy odciagajac uchwyt od
materiatu spawanego.

ustawi¢ odpowiednig wartos¢ pradu spawania. e Po zakonczeniu spawania palnik odiozyé na
e Przed rozpoczeciem spawania nacisng¢ przycisk izolowane miejsce

Kompatybilnosé Elektromagnetyczna (EMC)

Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac¢ zaktécenia elektromagnetyczne, ktdre moga oddziatywaé na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakitécenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogéw bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Azeby uzywac go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zaktocen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i

obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystapienie jakichkolwiek zaktdcen

elektromagnetycznych obstugujacy musi podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby
skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywaé zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln

Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakies

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

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujace i przewody telefoniczne, ktdre znajduja sie w, lub poblizu miejsca

pracy i urzadzenia.

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

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

Osobiste urzadzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzadzenia wspomagajace stuch.

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

pewien, ze caty sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.

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

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace

wskazowki:

e Podtaczyé urzadzenie do sieci zasilajacej zgodnie ze wskazdwkami tej instrukciji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich np. jak filtrowanie napiecia
zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone razem, jak najblizej siebie.

e Dla zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy.
Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potaczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemow lub nie
pogarsza warunkow bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

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

Dane Techniczne

PARAMETRY WEJSCIOWE
Nagé%c:;:‘ fa}ls(;loajnla Pobor mocy z sieci Czestotliwosé
1. fz_azy ° 5,4 KVA 50/60 Hertz (Hz)
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
Cykl pracy Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
(Oparty na 10 min. okresie)

35% 135A 25,2 Vdc

60% 110A 24,4 Vdc
100% 80A 23,2 Vdc

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pradu spawania dla MMA i TIG

5A —135A

Maksymalne napiecie stanu jatowego

55 Vdc

ZALECANE PARAMETRY PRZEW

ODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wytgcznik nadpradowy

16A zwloczny

Przewod zasilajqczy
3 zytowy, 1,5mm

WYMIARY | WAGA

Wysokos¢ Szerokosé Diugosé Waga
200 mm 120 mm 270 mm 3,4 0,2kg
Temperatura pracy Temperatura sktadowania

-10°C to +40°C

-25°C to +55°C
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Spare Parts List, Wykaz Czesci Zamiennych

5 HE

Pos | Description Type Index Qty
1 PCB 451.190.86CV.20194 0744-190-002R 1
2 |handle 150.509.010 0744-190-003R 1
3 |[cover 201.611.121RP.151 0744-190-004R 1
4 |main switch 001.499.001 0744-190-005R 1
5 |case 201.5B1.126R.150 0744-190-006R 1
6 |Welding socket 041.100.005 0744-190-007R 2
7  |knob 040.300.007 /red colour/  |0744-190-008R 1
8  |muff of supply cable 160.999.001 0744-190-010R 1
Poz |Nazwa czesci Typ Indeks llos¢
1 ptytka mocy 451.190.86CV.20194 0744-190-002R 1
2 |raczka 150.509.010 0744-190-003R 1
3 |pokrywa 201.611.121RP.151 0744-190-004R 1
4 |wylacznik sieciowy 001.499.001 0744-190-005R 1
5 |obudowa 201.5B1.126R.150 0744-190-006R 1
6 |gniazdo spawalnicze 041.100.005 0744-190-007R 2
7  |pokretto potencjometru 040.300.007 /czerwone/ |0744-190-008R 1
8 |mufa przewodu sieciowego [160.999.001 0744-190-010R 1
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Accessories, Akcesoria

B10620-1 Welding Cable with the Holder — 3 m
B10622-1 Welding Cable with the Work Clamp —3 m
D-5578-165-1R Mains Cable with the Plug—2.5m
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