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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

¢ Dla ufatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa Modelu:
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Ekoprojekt
Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC)
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Dane techniczne

STRONA GLOWNA
MMA TIG
Napiecie jednofazowe 230V
Czestotliwose 50/60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 15A 11A
Zuzycie maksymalne 21A 14 A
STRONA WTORNA
Napiecie stanu jatowego 50V
Napiecie szczytowe 10kV
Prad spawania 5A+175A
Cykl roboczy 35% 175 A
Cykl roboczy 60% 140 A
Cykl roboczy 100% 120 A 130 A
INNE
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Ciezar 10,2 Kg
Wymiary 210 x 330 x 480 mm
Normy EN 60974.1/ EN 60974.3 / EN 60974.10
Polski 1 Polski



Ekoprojekt

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

Sprawnos¢ urzadzenia i pobdér mocy jatowej:

Indeks Nazwa SIS punkclg maksyr_nalnego Odpowiednik
poboru mocy / Pobér mocy jatowej
K14169-1 INVERTEC 175TP 84, 7% /22 W Brak odpowiednika

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

STAN JALOWY
Warunek Obecnos¢é
Tryb MIG
Tryb TIG X
Tryb MMA
Po 30 min. spoczynku
Wentylator nie pracuje

Warto$ci sprawnosci i poboru mocy jatowej zostaty zmierzone przy uzyciu metody i warunkéw opisanych standardem
EN 60974-1:20XX.

Informacje takie jak producent, nazwa wyrobu, kod i numer wyrobu, numer seryjny oraz data produkcji moga by¢ odczytane
z tabliczki znamionowej urzgdzenia, wg ponizszego wzoru:

Gdzie:
1_
2_
3_
4-
5-
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Nazwa producenta oraz adres

Nazwa produktu

Kod produktu

Numer wyrobu

Numer seryjny urzadzenia

5A- kraj produkgiji

5B- rok produkcji

5C- miesigc produkcji

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

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawaniadrutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] V] [m/min] [I/min]
Wegiel, stal | 59,41 | 954200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
niskostopowa
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenityczna R R R Ar 98%, 02 2% / R
stal nierdzewna | %8716 85+300 | 2128 3-7 He 90%, Ar 7,5% COz2 2,5% 14+16
Stop miedzi 0,9+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+ 16
Magnez 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Typowe zuzycie gazu w metodzie TIG:

Podczas spawania metodg TIG, zuzycie gazu zalezy w duzej mierze od pola przekroju dyszy. Zuzycie gazu dla
typowych uchwytow:

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

Uwaga: Nadmierny wyptyw gazu moze spowodowac zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczen z otoczenia oraz
whnikanie ich w jezioro spawalnicze.

Uwaga: Boczny wiatr lub przeciagg moze spowodowac zakidcenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.

ﬁ Koniec zycia produktu

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

01/11
Urzgdzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarza¢ zakiécenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywaé na inne systemy, takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakidcenia te mogag
powodowac problemy z zachowaniem wymogdéw bezpieczenstwa w odno$nych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac¢ sie
zaleceniami tego rozdziatu.

&OSTRZEZENIE

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzgdzenie to musi byé zainstalowane i
obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen
elektromagnetycznych obstugujgcy musi podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminaciji i w razie potrzeby skorzystaé
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywaé zadnych zmian w tym urzgdzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.
Urzadzenie spetnia normy EN 61000-3-12 i EN 61000-3-11.

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

urzgdzenia, ktére mogtyby dziataé nieprawidtowo z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujace i przewody telefoniczne, kitére znajdujg sie w miejscu pracy i w

miejscu zainstalowania urzgdzenia lub w ich poblizu.

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

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

Osobiste urzadzenia medyczne, takie jak rozruszniki serca i aparaty stuchowe.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w miejscu pracy lub w jego poblizu. Obstugujgcy

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

pomiarow.

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

Aby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego z urzadzenia, nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wytyczne:

e Podtagczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami zamieszczonymi w niniejszej instrukcji. Jesli
mimo to pojawig sie zaktdcenia, moze zaistnie¢ potrzeba zastosowania dodatkowych zabezpieczen, takich jak np.
filtrowanie napigcia zasilania.

e Kable wyj$ciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone razem jak najblizej siebie. W celu zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego nalezy, jesli to mozliwe, uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi
sprawdzi¢, czy potgczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie pogarsza warunkéw
bezpieczenstwa pracy personelu i urzgdzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. W przypadku pewnych
zastosowan moze to okazac sig niezbedne.

/1 OSTRZEZENIE
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ zasilajacg niskiego napiecia. W takich miejscach mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej.

> NG
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Bezpieczenstwo uzytkownika

01/11

&OSTRZEZENIE

Urzgdzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy dopilnowa¢, aby instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy byly przeprowadzane wylgcznie przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania
urzadzenia nalezy przeczytac i zrozumie¢ niniejszg instrukcje obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w niniejszej
instrukcji obstugi moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, utrate zycia lub spowodowac¢ uszkodzenie
samego urzgdzenia. Firma Lincoln Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg
instalacjg, niewtasciwg konserwacja lub nienormalng obstuga.

A

OSTRZEZENIE: Ten symbol wskazuje, ze nalezy przestrzegaé instrukcji, aby unikngé powaznych
obrazen ciata, utraty Zzycia lub uszkodzenia urzgdzenia. Nalezy chroni¢ siebie i innych przed mozliwymi
powaznymi obrazeniami ciata lub $miercig.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania urzgdzenia nalezy
przeczyta¢ ze zrozumieniem niniejszg instrukcje obstugi. Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne.
Nieprzestrzeganie wskazowek zawartych w niniejszej instrukcji obstugi moze spowodowaé powazne
obrazenia ciata, utrate zycia lub uszkodzenie urzgdzenia.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie
napiecie. Nie wolno dotykaé elektrody, zacisku uziemiajgcego ani podtaczonego materiatu spawanego,
gdy urzadzenie jest wigczone. Nalezy odizolowaé siebie od elektrody, zacisku uziemiajgcego i
podtaczonego materiatu spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu nalezy odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe za pomocg odtgcznika w skrzynce
bezpiecznikowej. Niniejsze urzadzenie musi by¢ zainstalowane i uziemione zgodnie z lokalnymi
przepisami elektrycznymi.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgce i spawalnicze
z uchwytem elektrodowym i zaciskiem uziemiajgcym. W przypadku zauwazenia jakiegokolwiek
uszkodzenia izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. W celu unikniecia ryzyka przypadkowego
wystgpienia tuku elektrycznego nie nalezy ktas¢ uchwytu elektrodowego bezposrednio na stole
spawalniczym lub na innej powierzchni majgcej kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zakitécaé prace rozrusznikow serca, dlatego spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca
powinni przed podjeciem pracy z tym urzadzeniem skonsultowa¢ sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Niniejsze urzgdzenie spetnia wymagania dyrektyw Wspdlnoty Europejskiej.

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzadzenie przyporzgdkowane jest do kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzen ochrony osobistej, posiadajgcych filtr zabezpieczajgcy o stopniu ochrony
maksimum 15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. W celu uniknigcia tych
niebezpieczenstw musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajgcy opary i gazy
ze strefy oddychania.

Ii&
Dy

PROMIENIOWANIE tUKU SPAWALNICZEGO MOZE POPARZYC: Stosowaé maske ochronng
z odpowiednim filtrem oraz ostony w celu zabezpieczenia oczu przed iskrami i promieniowaniem fuku
podczas spawania lub podczas jego obserwacji. W celu ochrony skoéry stosowac¢ odpowiednig odziez
wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu za pomocag
odpowiednich, niepalnych ekrandw i ostrzegac je przed bezposrednim patrzeniem na tuk elektryczny
lub wystawianiem jakiejkolwiek czesci ciata na jego dziatanie.

Polski
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ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenia
pozarowe z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki
gasnicze. Iskry spawalnicze i gorgce materialy pochodzgce z procesu spawania tatwo przenikajg przez
mate szczeliny i otwory do przylegtego obszaru. Nie wolno spawaé Zadnych pojemnikéw, beczek,
zbiornikbw ani zadnych innych materiatéw, dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki
zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub toksycznych gazéw. W zadnym wypadku nie
wolno uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych gazéw, opardw lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg iloé¢ ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materialty w obszarze pracy mogg spowodowa¢ powazne poparzenia. Stosowac
rekawice i szczypce w przypadku dotykania lub przemieszczania spawanego materiatlu w obszarze
pracy.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI ZOSTANIE USZKODZONA: Stosowaé wylgcznie atestowane
butle z gazem ostonowym przeznaczonym do stosowanego procesu oraz poprawnie dziatajgcymi
regulatorami cisnienia, przeznaczonymi do stosowanego gazu i ciSnienia. Zawsze umieszczaé butle
w pionowym potozeniu, zabezpieczajgc je tancuchem przed wywrdceniem sig. Nie przemieszczac
i nie transportowa¢ butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nie wolno dopuszczac,
aby elektroda, uchwyt elektrodowy, zacisk uziemiajgcy ani jakikolwiek inny element obwodu
przewodzgcego prad zetknat sie z butlg z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od
miejsc, w ktorych bylyby narazone na uszkodzenie badz na dziatanie iskier spawalniczych lub zrodet
ciepfa.

UWAGA: Wysokie czestotliwosci stosowane do bezdotykowego zaptonu tuku przy spawaniu metodg
TIG (GTAW) mogg zaktdécac prace niewystarczajagco ekranowanego sprzetu komputerowego, centréw
przetwarzania danych oraz robotow przemystowych, powodujgc nawet catkowitg awarie systemu.
Spawanie metodg TIG (GTAW) moze zaktdcaé prace sieci telefonii komoérkowej, a takze odbidr radia
i telewizji.

UWAGA: Stabilno$¢ urzgdzenia jest gwarantowana do nachylenia wynoszacego maksymalnie 10°.

UWAGA: Wyposazenie do spawania/ciecia tukowego moze by¢ uzytkowane tylko zgodnie z jego
przeznaczeniem. W zadnym wypadku nie mozna go uzywac innych celéw, zwtaszcza do tadowania
akumulatoréw, odmrazania przewodow wody, ogrzewania pomieszczen przez podigczenie elementéw
grzejnych, itd..

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Niniejsze urzadzenie nadaje sie do dostarczania energii elekirycznej
przeznaczonej do prac spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia
pradem elektrycznym.

Producent zastrzega sobie prawo do modyfikacji i/lub ulepszen konstrukcji urzgdzenia bez jednoczesnego uaktualniania
tresci instrukcji obstugi.
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Instrukcja instalacji i eksploatacji

Opis i charakterystyki techniczne

Opis

Urzadzenie jest nowoczesnym generatorem pradu
statego do spawania metali, stworzonym dzigki
zastosowaniu inwertora. Ta specjalna technologia
umozliwita skonstruowanie generatoréw o niewielkich
wymiarach i ciezarze, ale wysokiej wydajnosci.
Mozliwos¢ regulacji, wysoka wydajno$¢ i niewielkie
zuzycie energii elektrycznej sprawiajg, ze generator ten
jest doskonatym narzedziem roboczym, nadajgcym sie
do spawania elektrodg otulong i metodg GTAW (TIG).
Oprocz powyzszych parametrow, model SX 170 GC
posiada rowniez innowacyjny zestaw obwodow
elektronicznych, dzieki ktéremu zajarzanie tuku oraz
spawanie elektrodami z otuling celulozowg oraz
aluminiowg jest szczegdlnie tatwe.

Charakterystyki techniczne

Urzadzenie mozna podigczyé do generatora o mocy
odpowiedniej do danych przedstawionych na tabliczce
zZnamionowej oraz o nastepujgcych parametrach:

e napiecie na wyjsciu w zakresie od 185 do 275 VAC.

e czestotliwo$¢ w zakresie od 50 do 60 Hz.

WAZNE: SPRAWDZIC, CZY ZRODLO ZASILANIA
SPELNIA POWYZSZE WYMAGANIA.
PRZEKROCZENIE NAPIECIA PODANEGO TUTAJ
MOZE DOPROWADzZIC DO  USZKODZENIA
SPAWARKI| ORAZ ANULOWANIA GWARANCJI.

Cykl Pracy

Cykl Pracy to procent 10 minut, oznaczajacy czas, przez
jaki spawarka moze pracowac przy pradzie nominalnym,
zaktadajgc temperature otoczenia 40° C, bez zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego.

Jesli zabezpieczenie zadziata, zaleca sie odczekanie
przynajmniej 15 minut, aby spawarka ostygta, a przed
ponownym spawaniem zmniejszenie natezenia pradu
lub Cykl Pracy (patrz strona Ill).

Krzywe Volt - Amper

Krzywe Volt - Amper obrazujg maksymalny prad
i napiecie wyjsciowe, jakie moze wytwarza¢ spawarka
(patrz strona llI).

Instalacja
Wazne: przed podtgczeniem, przygotowaniem lub
eksploatacjg urzadzenia przeczyta¢ uwaznie.

Podlaczenie spawarki do sieci zasilajacej
WYLACZENIE SPAWARKI W TRAKCIE PROCESU
SPAWANIA MOZE SPOWODOWAC JEJ POWAZNE
USZKODZENIE.

Upewni¢ sig, ze gniazdo zasilajgce jest wyposazone w
bezpiecznik podany w tabeli technicznej na generatorze.
Wszystkie modele generatora posiadajg kompensacje
wahan napigcia sieciowego. Przy wahaniach +/-15%
nastepuje wahanie prgdu spawania rzedu +/-0,2%.

230V PRZED WLOZENIEM WTYCZKI DO
50-60 Hz ZASILANIA, W CELU UNIKNIECIA
POPSUCIA GENERATORA,

<ﬁ> SKONTROLOWAC, CZY NAPIECIE

' W SIECI ODPOWIADA ZADANEMU.

Polski

Przetacznik zaptonu: Ten wytacznik ma dwa
potozenia | = WLACZONY - O = WYLACZONY.

o]
URZADZENIE KLASY A NIE JEST PRZEZNACZONE
DO WYKORZYSTANIA w LOKALACH

MIESZKANIOWYCH, W KTORYCH DOSTEPNE SA
NISKONAPIECIOWE INSTALACJE ELEKTRYCZNE. W
TAKICH MIEJSCACH MOZE WYSTAPIC PROBLEM
Y4 ZAPEWNIENIEM KOMPATYBILNOSCI
ELEKTROMAGNETYCZNEJ ZE WZGLEDU NA
ZAKLOCENIA PRZEWODZONE ORAZ
PROMIENOWANE.

Podlgczenie przygotowanie urzadzenia do

spawania elektrodg otulong

WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM

PODtACZEN.

Podtgczy¢ prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by

unikng¢ strat mocy.

e Zamontowa¢ wybrang elektrode w zaciskach
uchwytu elektrody.

o Podtaczy¢ tacznik kabla masy do fapki zaciskowej
bieguna ujemnego (-) a jego uchwyt w poblizu strefy
spawania.

o Podtaczyc¢ tacznik zacisku uchwytu elektrody do tapki
zaciskowej bieguna dodatniego (+).

o Wykonane w ten sposoéb podigczenie tych dwdch
tacznikow daje w efekcie spawanie z polaryzacjg
normalng; aby spawacC z polaryzacjg odwrécong,
zamieni¢ podtgczenia.

e Ustawic¢ przetgcznik trybu na spawanie elektrodami

otulonymi === (Poz. 1 - Rysunek 1).

o Nastawi¢ prad spawania za pomocg przetgcznika
natezenia (Poz. 3 - Rysunek 1).

o Wiaczyé generator  wciskajgc
wytgcznik.

podswietlany

Podigczenie przygotowanie urzadzenia do

spawania metoda GTAW (TIG)

WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM

PODtACZEN.

Podtgczy¢ prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by

unikng¢ strat mocy Ilub niebezpiecznych wyciekow

gazow. Przestrzega¢ doktadnie.

e Ustawi¢ przetgcznik trybu spawania na spawanie Lift
TIG oraz TIG HF.

e Zamontowa¢ na uchwycie elektrody wybrang
elektrode oraz dysze gazu (sprawdzié, czy nie
wystajg oraz skontrolowaé stan uchwytu elektrody).

e Podtaczy¢ zlgcze przewodu uziemiajgcego do
szybkoztgcza dodatniego (+), a szczeke zaciskowag w
poblizu strefy spawania.

e Podlaczyé zigcze przewodu fazy palnika do
szybkoztgcza ujemnego (-).

o Podiaczy¢ przewdd gazu do regulatora na butli

gazowej.

Nastawi¢ funkcje spawania i zgdane parametry.

Otworzy¢ zawor gazu.

Podtgczenie zdalnego sterowania.

Gdy chcemy podtgczy¢ zdalne sterowanie, nalezy

poditgczy¢ tgcznik zdalnego sterowania do gniazda

na panelu przednim, w tych warunkach mozna
podzieli¢ regulacje mocy.

¢ Wigczy¢ generator.
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Funkcje

Panel przedni

¢ &m

B 531
(< ) [« ) (< ) ([~
86 @0
8 1 14
Rysunek 1

Wskaznik spawania
1 |elektrodami 18
otulonymi (MMA)

Funkcja przyrzadu
cyfrowego

Wskaznik spawania

TIG DC start z Wskaznik gazu

2 19
wysokg wstepnego
czestotliwoscia
Wskaznik spawania -
TIG DC start lift - V\ésélzailr:!iv%ragu
3 |(z zajarzeniem ?\Ntabie 4T§)’
kontaktowym) Y
if Klawisz  przesuwu 21 Wskaznik narastania
14 pionowego pradu

Wskaznik spawania Wskaznik
5 |TIG 22 |nominalnego pradu

( 2- taktowe) spawania

Wskaznik spawania Wskaznik pradu
6 |[TIG 23 |zredukowanego

(4- taktowe) (W trybie 4T)

Wskaznik spawania Wskaznik czasu

7 |TIG Spot| 24 | zgrzewania
(punktowe) punktowego

9 Wskaznik TIG DC o5 Wskaznik  balansu
pulsacyjne formy falowe

Wskaznik
10 |Wskaznik TIG DC 26 | czestotliwosci dla
pulsacyjnego

12 \s/\t/:rkoavleglnkia 27 Wskaznik opadania
zdalnego pradu
Wskaznik Wskaznik pradu

13 |sterowania 28 |koncowego
zdalnego (W trybie 4T)
Wskaznik

15 |zadziatania 29 |Wskaznik Po-gazu
alarmow

16 Wskaznlk_ 30 |Pokretto regulacyjne

dostarczania pradu

31 |Klawisz  przesuwu

17 |Przyrzad cyfrowy 32 |poziomego
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Ustawianie trybu spawania

Klawisze przesuwu

Wociskajagc na co najmniej jedng sekunde klawisze
przesuwu znajdujgce sie¢ na panelu i oznaczone
symbolem

ol (o]l (o] o
\ / - / \ / A /

mozna wybra¢ Zzgdane funkcje spawania. Za kazdym
nacisnieciem klawiszy przesuwu wybiera sie jedng
funkcje spawania.

WAZNE: KLAWISZE PRZESUWU PIONOWEGO NIE
DZIALAJA W FAZIE SPAWANIA.

_F Spawanie elektroda otulong MMA

Wociskajgc klawisz przesuwu 4 i ustawiajgc wskaznik
Swietlny na symbol 1 — (Rysunek 1) mozna wybra¢ tryb
spawania elektroda.

5’% Spawanie TIG DC HF

Wociskajac klawisz przesuwu 4 - Rysunek 1. az do
ustawienia wskaznika swietlnego na symbol 2 - Rysunek
1, mozna wybrac tryb spawania metoda TIG ze startem
z wysokim napieciem. Po wcisnigciu przycisku palnika
nastepuje wytadowanie wysokonapigciowe,
umozliwiajgce zajarzenie tuku.

J‘E Spawanie TIG DC ze startem lift (z

zajarzeniem kontaktowym)

Wociskajac klawisz przesuwu 4 - Rysunek 1. az do

ustawienia wskaznika swietlnego na symbol 3 - Rysunek

1, mozna wybra¢ tryb spawania metoda TIG ze startem

Lift.

W tym ftrybie zajarzenie tuku odbywa sie¢ wedtug

nastepujgcej sekwenciji:

o Kieruje sie powierzchnie roboczg elektrody w strone
spawanego elementu powodujgc zwarcie
zajarzeniowe miedzy elementem a elektroda.

o \Wciska sie przycisk palnika: wtgcza sie PRZED-GAZ.
Zakonczenie przed-gazu jest sygnalizowane przez
przedtuzony sygnat dzwiekowy (“BIP”). Jesli ta
czynnos¢ jest wykonywana przy starcie z PO-
GAZEM, od razu po nacisnieciu przycisku palnika
stycha¢ przedtuzony sygnat dzwigkowy (“BIP”).

e Podczas trwania sygnalu dzwiekowego (“BIP”)
mozna odsuna¢ elektrode od przedmiotu powodujgc
zajarzenie tuku.

s Spawanie dwutaktowe

Aktywne tylko w trybie TIG.

Wociskajgc klawisz przesuwu 8 - Rysunek 1. ustawia sie
wskaznik Swietlny na symbol 5 - Rysunek 1. W tym
trybie wciska sie przycisk palnika w celu zatgczenia
prgdu spawania i trzyma sie go wcisniety przez caly
czas spawania.
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swl e Spawanie czterotaktowe
Aktywne tylko w trybie TIG.

Wciskajgc klawisz przesuwu 8 - Rysunek 1. ustawia sie
wskaznik $wietlny na symbol 6 - Rysunek 1. W tym
trybie przycisk palnika dziata w trybie czterotaktowym w
celu umozliwienia spawania automatycznego. Pierwsze
wcisniecie przycisku palnika wigcza przeptyw gazu a po
jego zwolnieniu nastepuje zajarzenie tuku spawajgcego.
Drugie wecisnigcie przycisku palnika przerywa spawanie
a po jego zwolnieniu wytgcza sie przeptyw gazu.

"é/: Spawanie punktowe

Woeiskajac klawisz przesuwu 8 - Rysunek 1, ustawia sie
wskaznik $wietiny na symbol 7 - Rysunek 1. W tym
trybie witgczone jest spawanie punktowe czasowe o
czasie ustawianym wedtug opisu w pozycji 24 - Czas
zgrzewania punktowego (Spot time).

PULSE TIG pulsacyjne

Aby uzyska¢ dziatanie pulsacyjne, po wybraniu trybu
TIG (Lift albo HF), nalezy wcisna¢ klawisz przesuwu 11 -
Rysunek 1. az do ustawienia wskaznika $wietlnego na
symbol 9 - Rysunek 1. W tym trybie prad pulsuje
pomiedzy warto$cig maksymalng
a minimalng, ustawianymi wedtug opisu odpowiednio
w pozycjach 22: Nominalny prad spawania i 23: Prad
zredukowany.

DC TIG DC

Aby uzyska¢ dziatanie TIG DC (TIG z prgdem statym),
po wybraniu trybu TIG (Lift albo HF), nalezy wcisnaé
klawisz przesuwu 11 - Rysunek 1. az do ustawienia
wskaznika swietlnego na symbol 10 - Rysunek 1.

= Remote (zdalne sterowanie)

Wociskajac klawisz przesuwu 14 - Rysunek 1. az do
ustawienia wskaznika $wietihego na symbol 12 -
Rysunek 1. wigcza sie sterowanie na odlegtos¢.

Local (sterowanie lokalne)

Wociskajgc klawisz przesuwu 14 - Rysunek 1. az do
ustawienia wskaznika $wietlhego na symbol 13 -
Rysunek 1. wytgcza sie sterowanie na odlegtos¢ bez
koniecznosci fizycznego odigczania go od urzadzenia.

Polski

Ij Wskaznik zadziatania alarméw

Po wystgpieniu jednego z przewidzianych
alarméw zapala sie wskaznik 15 - Rysunek 1.
i jednoczesnie wyswietlacz 17 Rysunek 1. Nastepnie
podawane sg mozliwe alarmy, odpowiednie wskazania i
czynnosci, ktére nalezy wykonaé, aby przywrécicé
normalny stan generatora:

WYSWIE

TLACZ ZNACZENIE

Za niskie napiecie zasilania, tacznik
— — — | sieciowy otwarty lub brak linii, brak regulaciji
V.

tacznik interfejsu odtgczony, brak napiecia
LtF pomochiczego 24Vpr.st., inne problemy z
interfejsem.

Przegrzanie przetwornika mocy.

ThA | Przywréceniu stanu normalnego nastepuje
po ustaniu alarmu.

Zwarcie na wyjsciu spowodowane przez:
Zwarcie zaciskow wyjsciowych generatora.
SCA Usterke czionu wyjsciowego.

Usung¢ zwarcie.
Wezwac serwis.

PiF Zte dziatanie cztonu inwertora.

/!\,UWAGA
Jesli wskazniki Swietlne panelu pozostajg wszystkie
jednoczesnie zapalone Iub zgaszone, przez czas
dtuzszy niz 40 sekund, trzeba skontaktowaé sie z
producentem.

£ >  Dostarczanie pradu
Ten wskaznik 16 - Rysunek 1. zapala sie kazdorazowo,
gdy generator dostarcza prad.

Diody Led
Symbole oznaczajgce rodzaj wielkosci pokazywanej na
wyswietlaczu  (Cykl Pracy, czestotliwosé, czas,
natezenie) 18 - Rysunek 1.

%

Hz

Sec

A
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Profil procesu spawania
W tej sekcji panelu mozna ustawi¢ wszystkie parametry
w celu optymalizacji wybranego uprzednio procesu.

Klawisze przesuwu

Wociskajgc na co najmniej 1 sekunde jeden z klawiszy
przesuwu 31 lub 32 - Rysunek 1. oznaczonych
symbolami:

O

N 7 ~ 7/

2l (G

mozna wybraé parametry spawania, ktére chcemy
zmodyfikowaé. Wciskajgc klawisz przesuwu, wybieramy
rézne funkcje spawania, ktére chcemy zmodyfikowac.
Nalezy zauwazy¢, Ze podczas ustawiania kazdego
z parametrow podswietla sie odpowiedni wskaznik
Swietlny a wyswietlacze 17 - Rysunek 1. i diody led 18 -
Rysunek 1. pokazujg odpowiednio wartos¢ i jednostke
miary modyfikowanego parametru.

O

& UWAGA
W tej sekcji panelu mozna wprowadzaé zmiany podczas
spawania.

Przed-gaz
Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik $wietlny w potozeniu 19 - Rysunek 1.

nastepnie, pokrettem 30, ustawia sie¢ czas trwania
w sekundach przeptywu poczatkowego gazu. Zakres
wartosci zawiera sie od 0,2 sek. do 5 sek.

l
. //{ e "1
@ s |

Prad poczatkowy

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik sSwietlny w potozeniu 20 - Rysunek 1.
nastepnie, pokrettem 30, ustawia sie warto$¢ pradu
poczatkowego w trybie TIG 4- taktowe. Zakres wartosci
zawiera sig od | min do | nominalnego spawania.

<«

I FREQUENCY
- «“« »
5POT TIME
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Narastanie pradu

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik $wietlny w potozeniu 21 - Rysunek 1;
nastepnie, pokrettem 30, ustawia sie Zzadany czas do
osiggniecia nominalnego pradu spawania w trybie TIG.
Zakres warto$ci zawiera sie od 0 sek. do 10 sek.

l ’
FREQUENCY
J -
- “ »
SPOT TIME

Nominalny prad spawania

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik swietiny na symbol 22 - Rysunek 1; nastepnie,
pokrettem 30, ustawia sie warto$¢ nominalnego pradu
spawania dla wszystkich dostepnych trybéw. Zakres
warto$ci zawiera sie od 5A do 220A.

/ «“ 1
FREGQUENCY

I »

- <« »

SPOT TIME

Prad zredukowany / Prad bazowy

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik swietlny na symbol 23 - Rysunek 1.; nastepnie,
pokrettem 30, ustawia sie warto$¢ prgdu zredukowanego
w trybie TIG DC 4-taktowe; natomiast w trybie TIG
pulsacyjne (Zaréwno 2-taktowe jak i 4-taktowe) ustawia
sie prad bazowy pulsacji. Zakres warto$ci zawiera sie od
nominalnego pradu spawania do 10% tej wartosci.

I / FREQUENCY
- « "

SPOT TIME
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Czas zgrzewania punktowego (Spot Time)

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik swietlny na symbol 24 - Rysunek 1.; nastepnie,
pokrettem 30, ustawia sie czas trwania
w sekundach impulsu zgrzewania punktowego.

Zakres warto$ci zawiera sie od 0,1 sek. do 10 sek.

44 »»

FREQUENCY

l.

Balans forma falowa

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik swietlny na symbol 25 - Rysunek 1.; nastepnie,
pokrettem 30, ustawia sie balans réznych form falowych
w spawaniu TIG pulsacyjnym.

Balans formy falowej jest ustawiany w zakresie wartosci
zawartym od 1 do 99 dla czestotliwosci od 0,3 Hz do 15
Hz, dla czestotliwosci wyzszych (do 250 Hz) zakres
maleje liniowo az do wartosci od 30 do 70 (patrz rysunek
2).

44 rr

FREOQUENCY

44 »

SPOT TIME

<
=

(_) 140
< 130
(,) 120
1 110
D e
A =

Rysunek 2 o
BALANS FORMY FALOWE
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Czestotliwosé DC pulsacyjne

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik swietlny na symbol 26 - Rysunek 1. nastepnie,
pokrettem 30, ustawia sie czestotliwos¢ dla TIG DC
pulsacyjne.
Czestotliwos¢ mozna
zakresach:

e 0d 0,3Hz do 1Hz o skoku 0,1 Hz.
e Od 1 Hz do 250Hz o skoku 1 Hz.

_,/F‘l.

regulowa¢ w nastepujgcych

4« »

SPOT TIME

Opadanie pradu

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik swietlny na symbol 27 - Rysunek 1.; nastepnie,
pokrettem 30, ustawia si¢ czas w sekundach do
osiggniecia koncowego pradu spawania, w spawaniu 4-
taktowym albo skasowanie pradu nominalnego
w spawaniu 2-taktowym.

Zakres warto$ci zawiera sie od 0 sek. do 10 sek.

LI
/2

FREQUENCY

44 r»
<« »

Prad koncowy

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik swietlny na symbol 28 - Rysunek 1; nastepnie,
pokrettem 30, ustawia sie wartos¢ pradu kohncowego w
trybie TIG 4-taktowe. Zakres wartosci zawiera si¢ od |
min do | nominalnego spawania.

1

FREBUENCY

4“4 rr
<« »
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Po-gaz

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie
wskaznik swietlny na symbol 29 - Rysunek 1. nastepnie,
pokrettem 30, ustawia sie czas trwania
w sekundach przeptywu kohcowego gazu. Zakres
wartosci zawiera sie od 0,2 sek do 20 sek.

r b
1 1
1 1

/ <« »
I FREGQUENCY
- « é
SPOT TIME
v

Funkcja 4-taktowe dla spawania
metoda TIG

Generator ten umozliwia inteligentne zarzadzanie
trybem 4-taktowym. Mozna zatem (Jak pokazano na
Rysunku 3), zaleznie od sposobu uzycia przycisku
palnika, zmodyfikowa¢ sekwencje automatyczng.

Nalezy dodaé, ze opadanie pradu jest mozliwe réwniez
przy spawaniu prgdem zredukowanym.

Wocisniecie bez zwalniania przycisku palnika. *

Zwolnienie przycisku palnika. 4

Wocisniecie i natychmiastowe zwolnienie *4
przycisku palnika.

Zwolnienie i natychmiastowe wcisniecie **

przycisku palnika.

TRYB AUTOMATYCZNY

Polski
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Zapis i odczyt programoéw
Generator umozliwia zapamietanie, a nastepnie
wywotanie z pamieci do 30 programoéw spawalniczych.

Zapisywanie programu

1. Ustawi¢ proces i wybrany profil spawalniczy (zgodnie
2§5.0i6.0).

2. Przycisng€ i przytrzymaé przez ponad trzy sekundy
przycisk 32 (przejscie do trybu zapisywania
programu potwierdzone zostanie diugim sygnatem
dzwiekowym oraz  wyS$wietleniem pierwszej
lokalizacji pamigci P0O1).

3. Aby zapisa¢ program w innej lokalizacji w pamieci,
nalezy obréci¢ programator w prawo (zwiekszajgc
numer lokalizacji w pamieci), az do uzyskania
numeru, pod ktérym program ma zosta¢ zapisany.

4. Przycisng¢ i przytrzymac przez ponad trzy sekundy
przycisk 32. Program zostanie zapisany w wybranej
lokalizacji (zapis potwierdzany jest dtugim sygnatem
dzwiekowym oraz wy- sSwietleniem komunikatu
~MEM").

Z opisanego trybu mozna wyjsé na trzy sposoby:

1. Zapisanie programu.

2. Brak aktywnosci przycisku 32 i programatora (10
sekund).

3. Krétkie przycisniecie przycisku 32.

/!\, UWAGA
Istnieje  mozliwos¢ nadpisania programu w danej
lokalizacji. W trybie zapisu programu wszystkie przyciski
(z wyjatkiem programatora i przycisku 32) sg nieaktywne,
przez co nie mozna zmieni¢ zadnego z parametrow.

Wywolywanie zapisanego programu

1. Przycisng¢ i przytrzymac przez ponad trzy sekundy
przycisk 31 (przejscie do trybu wywotywania
programu potwierdzone zostanie diugim sygnatem
dzwigkowym oraz  wysSwietleniem pierwszej
lokalizacji pamieci P0O1).

2. Obroci¢ programator w prawo (zwiekszajgc numer
lokalizacji w pamieci), az do uzyskania numeru, pod
ktérym zapisany jest wywotywany program.

3. Przycisnaé i przytrzymac¢ przez ponad trzy sekundy
przycisk 31. Wybrany program zostanie zatadowany
(wywotanie potwierdzane jest dlugim sygnatem
dzwiekowym).

Z opisanego trybu mozna wyj$¢ na trzy sposoby:

1. Wywofanie programu.

2. Brak aktywnosci przycisku 31 i programatora (10
sekund).

3. Krdtkie przycisniecie przycisku 31.

&UWAGA
W trybie wywotywania programu wszystkie przyciski
(z wyjagtkiem programatora i przycisku 31) sa
nieaktywne, przez co nie mozna zmieni¢ zadnego z
parametrow.

Polski
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Zarzadzanie programami spawania
Ustawienie trybu spawania i odpowiednich parametréw
moze by¢ przeprowadzane przez recznie za pomoca
przyciskow sterujgcych.

Przy pierwszym uruchomieniu generator jest od razu
wstgpnie ustawiony a wartosci parametréw spawania
umozliwiajg operatorowi natychmiastowe rozpoczecie
pracy.

Generator posiada ponadto pamie¢, w ktorej zapisywana
jest aktualna konfiguracja, przed wylaczeniem, dla kazdego
trybu spawania (MMA, TIG HF, TIG Lift).

Dlatego, przy nastgpnym uruchomieniu, operator moze
skorzysta¢ z ostatnich ustawien.

Uzycie sterowania zdalnego

Generator umozliwia uzycie zdalnego
sterowania. Po podigczeniu sterowania
zdalnego do tacznika zenskiego

znajdujgcego sie z przodu maszyny mozna
wybrac prace w trybie lokalnym lub zdalnym
za pomocg klawisza przesuwu pionowego key (Rys. 14 -
Rysunek 1).

/!\, UWAGA
Woeisniecie klawisza przesuwu pionowego (Rys. 14 -
Rysunek 1), gdy sterowanie zdalne nie zostato podtgczone,
nie ma zadnego skutku.

W trybie spawania elektroda, po zatgczeniu funkcji remote,
za pomocg sterowania na odlegto$¢ mozna nastawiac
ptynnie wartos¢ prgdu spawania od minimum do
maksimum. Na wyswietlaczu pokazywany jest prad
ustawiony za pomocg zdalnego sterowania.

/]

W trybie spawania metodg TIG mozna wybra¢ jedno
sposrod dwéch réznych urzadzen sterowania na odlegtosc:

/!\, UWAGA
W trybie spawania elektrodg dopuszczalny jest
wybdr tylko sterowania zdalnego recznego.

Sterowanie Zdalne Reczne:
ten tryb jest szczegdlnie przydatny w potgczeniu

z zastosowaniem przyciskéw zdalnych lub palnikéw

typu RC, czyli wyposazonych w pokretio lub suwak
do nastawiania pradu na odlegto$¢. Prad spawania mozna
nastawiac ptynnie od minimum do maksimum. Dla
prawidtowego i wygodnego uzycia tego oprzyrzgdowania
zaleca sie wybor trybu “czterotaktowe”.

< Sterowanie Zdalne Pedatem:

="' ten tryb jest szczegdlnie przydatny w potgczeniu z
zastosowaniem pedatéw posiadajgcych microswitch z
funkcja trigger. Ten wybdr powoduje wytgczenie narastania
i opadania prgdu. Prad mozna nastawia¢ za pomoca
pedatu od wartosci minimalnej do wartosci ustawionej na
panelu. Microswitch znajdujgcy sie w pedale sterujgcym
umozliwia rozpoczecie spawania poprzez zwykie
wcisnigcie pedaltu i bez uzycia przycisku palnika TIG. Dla
prawidlowego i wygodnego uzycia tego oprzyrzadowania
zaleca sie wybor trybu “dwutaktowe”.

/!\, UWAGA
W tym trybie, przy nieaktywnym procesie spawania,
ewentualne wecisniecie sterowania zdalnego (pedatu) nie
powoduje Zzadnych zmian pradu pokazywanego na
wyswietlaczu.
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Procedura rozwigzywania

Rodzaje usterek / defekty spawania -

- kontrole i $rodki zaradcze.

usterek

mozliwe przyczyny

RODZAJ USTERKI
DEFEKTY SPAWANIA

MOZLIWE PRZYCZYNY

KONTROLE | SRODKI ZARADCZE

Generator nie spawa.

Wylgcznik gtéwny jest wytgczony.
Kabel zasilajgcy przerwany
jednej lub wiecej faz).

Inne.

(brak

Wiaczy¢ wytacznik gtowny.
Sprawdzi¢ i usung¢ problem.
Zgtosi¢ do kontroli w Centrum
Serwisowym.

Podczas spawania nagle nastepuje
wytaczenie prgdu na wyjsciu, gasnie
zielona dioda led
i zapala sie dioda led zétta.

Nastgpito przegrzanie i zadziatato
zabezpieczenie termiczne.

(Patrz cykle robocze).

Zostawi¢ wigczony generator
i poczeka¢, az ostygnie (10-15 minut)
i wylgczy sie zabezpieczenie, co bedzie
sygnalizowane zgasnieciem zottej diody
led.

Moc spawania ograniczona.

Kable fgczgce na wyjsciu nie sg
podtgczone prawidtowo.

Skontrolowa¢ stan kabli oraz czy zacisk
masy jest wystarczajgcy i czy jest
zatozony na spawanym przedmiocie w
miejscu oczyszczonym z rdzy, lakieru i
smaru.

Nadmierne rozpryski.

Dtugi tuk spawalniczy.
Wysoki prad spawania.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa.
Obnizy¢ warto$¢ ustawionego pradu.

Kratery.

Zbyt szybkie odrywanie elektrody.

Wtragcenia.

Zte czyszczenie lub rozktad $ciegow.
Nie prawidtowy ruch elektrody.

Niedostateczna penetracja.

Wysoka predkos¢ posuwu.
Prad spawania zbyt niski.

Sklejenia.

tuk spawalniczy za krotki.
Prad zbyt niski.

Zwiekszy¢ wartos¢ ustawionego pradu.

Pecherze i porowatosé.

Elektrody wilgotne. Luk dtugi.
Polaryzacja palnika nieprawidtowa.

Pekniecia.

Prady za wysokie. Brudne materiaty.

Przy spawaniu TIG elektroda sie
topi.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa.

Nie nadajacy sie typ gazu.
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Konserwacja

@ UWAGA
Odtgczy¢ wtyczke zasilania i odczekaé przynajmniej 5
minut przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci
konserwacyjnych. Czestotliwos¢ konserwacji nalezy
zwigkszy¢ w warunkach duzych obcigzen
eksploatacyjnych.

Co trzy (3) miesigce przeprowadzi¢ nastepujace

czynnosci:

¢ Wymiana nieczytelnych nalepek.

e Czyszczenie i dokrecenie koncowek spawalniczych.

e Wymiana uszkodzonych przewodéw gazu.

e Naprawa Ilub wymiana uszkodzonych
spawalniczych.

e Zlecenie wymiany przez wyspecjalizowany personel
kabla zasilajgcego, jesli okaze sie uszkodzony.

Co szes¢ (6) miesiecy przeprowadzi¢ nastepujace

czynnosci:

e Oczyszczenie z pylu wnetrza generatora za pomocg
strumienia suchego powietrza.

e Zwiekszy¢ czestotliwos¢ tej interwencji w przypadku
pracy w mocno zapylonym otoczeniu.

kabli

Przenoszenie i transport generatora
ZABEZPIECZENIE OPERATORA: KASK - REKAWICE -
OBUWIE ZABEZPIECZAJACE.

SPAWARKA NIE PRZEKRACZA CIEZARU 25 KG |

MOZE BYC PODNOSZONA PRZEZ OPERATORA.

UWAZNIE PRZECZYTAC PONIZSZE ZALECENIA.

Spawarka zostata zaprojektowana do podnoszenia i

przenoszenia. Transport urzgdzenia jest prosty i fatwy,

ale nalezy przy tym przestrzegaé ponizsze reguty:

e Przenoszenie powinno odbywaé sie za pomocag
uchwytu na generatorze.

e Odiaczy¢ od sieci zasilajgcej generator a wszystkie
akcesoria od generatora przed podnoszeniem lub
przenoszeniem.

e Urzadzenia nie mozna podnosi¢, wlec lub pociggac
za kable spawalnicze lub zasilajgce.

Polski
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Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest
produkcja i sprzedaz wysokiej, jakosci urzadzeh
spawalniczych, materiatow spawalniczych oraz urzadzen
do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientow, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczgce zastosowania naszych produktéw w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientéw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat
rozpatrywanego  zastosowania, jakg posiadamy
w danym momencie. Nie jesteSmy jednak w stanie
zweryfikowac informacji nam przekazanych ani oceni¢
wymagan technicznych w  kazdym  konkretnym
przypadku. Nie gwarantujemy tego w szczegdlno$ci, gdy
potrzeby klienta zbytnio odbiegaja od standardu
zastosowan. W zwigzku z tym Lincoln Electric nie jest w
stanie zagwarantowa¢ tego rodzaju porad i nie ponosi
odpowiedzialno$ci za tego rodzaju informacje czy
porady. Co wiecej, udzielenie tego rodzaju informacji
i porad nie stanowi, nie przedtuza, ani nie zmienia
zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych produktow.
W odniesieniu do tego rodzaju informacji i porad nie
udzielamy w szczegdlnosci zadnej gwarancji wyraznej
lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek dorozumianej
gwarancji przydatnosci do celéw handlowych lub do
innych szczegdlnych zamierzen klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale
wybor i wykorzystanie produktow sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wytgcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele
czynnikdéw poza kontrolg Lincoln Electric ma wplyw na
wyniki osiggniete przy zastosowaniu réznych typéw
metod produkcji i wymagan serwisowych.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.
Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w
momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej
wiedzy. Wszystkie aktualne informacje mozna znalez¢
na stronie www.lincolnelectric.com.
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WEEE

07/06

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej
wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢
skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wifasciciel urzgdzen powinienes otrzymaé
informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

[ Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wskazowki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych

e Nie nalezy uzywac tego wykazu czesci zamiennych w przypadku maszyny, ktérej numer kodowy nie zostat
umieszczony w wykazie. W przypadku braku numeru kodowego w wykazie nalezy skontaktowac¢ sie z dziatem
serwisowym firmy Lincoln Electric.

o Nalezy postuzy¢ sie ilustracjg na stronie montazowej oraz ponizszg tabelg, aby okresli¢, gdzie znajduje sie czesé
dla maszyny oznaczonej konkretnym numerem kodowym.

o Nalezy uzywac¢ wylagcznie czesci oznaczonych symbolem ,X” w kolumnie pod nagtéwkiem oznaczonym numerem
wskazywanym na stronie montazowej (symbol # wskazuje zmiane w niniejszej publikacji).

Najpierw nalezy przeczyta¢ zamieszczone wyzej wskazoéwki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych, a nastepnie
skorzysta¢ z dostarczonego wraz z urzadzeniem podrecznika ,,Czesci zamienne”, w ktérym zamieszczono odnosniki
ilustracyjne i opisowe do numeru czesci.

Lokalizacja autoryzowanych punktéw serwisowych

09/16
o W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme Lincoln
nabywca musi skontaktowac sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).
e W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktow serwisowych LASF nalezy skontaktowa¢ sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub wej$¢ na strone: www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schemat Elektryczny

Nalezy skorzysta¢ z podrecznika ,,Czesci zamienne” dostarczonego wraz z urzgdzeniem.

Akcesoria

Skonsultuj sie z lokalnym agentem lub sprzedawca.
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