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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

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

Nazwa Modelu:
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS
SPEEDTEC® 400SP K14258-1
SPEEDTEC® 400SP (VRD) K14258-2
SPEEDTEC® 500SP K14259-1
SPEEDTEC® 500SP (VRD) K14259-2
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania U1 Klasa EMC Czestotliwos¢
400SP
380V £ 10% | 400V £ 15% | 440V = 10% A 50/60Hz
500SP 3-fazy 3-fazy 3-fazy
o Znamionowy prad zasilania l1max PF
Pobdér mocy z sieci
380V 400V 440V 380V 400 V 440V
0,
400SP 0kvA@ (L%(Zé’)cyk' Pracy | 3pa 28 A 27A 0,89 0,93 0,87
500SP 25,0 kVA @(94?)93 Cyklpracy | 40 A 36 A 35A 0,90 0,94 0,88
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Napiecie w stanie Cykl pracy 40°C
) (oparty na 10 min. Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
jatowym
cyklu pracy)
GMAW 100% 420A 35Vdc
FCAW 100% 420A 35Vdc
400SP 65Vdc
SMAW 100% 420A 36,8Vdc
GTAW 100% 420A 26,8vVdc
60% 500A 39Vdc
GMAW
100% 420A 35Vdc
60% 500A 39Vdc
FCAW
100% 420A 35Vdc
500SP 65Vdc
60% 500A 40Vdc
SMAW
100% 420A 36,8Vdc
60% 500A 30Vdc
GTAW
100% 420A 26,8Vdc
ZAKRES PRADU SPAWANIA
GMAW FCAW SMAW GTAW
400SP 20A+420A 20A+420A 15A+420A 15A+=420A
500SP 20A+500A 20A+500A 15A+500A 15A+500A
ZAKRES REGULACJI NAPIECIA SPAWANIA
GMAW FCAW
400SP
10V+ 45V 10V+ 45V
500SP
ZALECANE PARAMETRY BEZPIECZNIKA ZASILANIA | PRZEWODU ZASILAJACEGO
Bezpiecznik z wktadkg topikowg o
charakterystyce "gR" lub bezpiecznik
nadmiarowo-pradowy o charakterystyce Przewod zasilajacy
llle
380V 400V/440V
400SP 32A 25A 4 zytowy, 4mm?
500SP 40A 32A 4 zytowy, 4mm?
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WYMIARY

Waga Wysokosé Szerokos¢ Dlugosé
400SP 53,5 kg 550 mm 295 mm 625 mm
500SP 54,5 kg 550 mm 295 mm 625 mm
Stopien ochrony obudowy Dopuszczalna wilgotno$¢ wzgledna (t=20°C)
400SP
IP23 <90 %

500SP

Temperatura pracy Temperatura sktadowania
400SP

od -10 °C do +40 °C od -25 °C do +55 °C
500SP
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Ekoprojekt

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

Sprawnos$¢ urzgdzenia i pobdr mocy jatowej:

Indeks Nazwa Sprawnos¢ w punkcie maksymalnego Odpowiednik
poboru mocy / Pobor mocy jatowej
_ Poziom I: 39W Brak odpowiednika
miggg ; SPEEDTEC® 400SP 85%
- Poziom II: 2,5W Brak odpowiednika
i Poziom I: 39W Brak odpowiednika
N SPEEDTEC® 500SP 85%
- Poziom II: 2,5W Brak odpowiednika

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

STAN JALOWY
Obecnos¢
Warunek Poziom | Poziom I

Tryb MIG, TIG, MMA X X
Chtodnica wody wytgczona X X
Wentylator nie pracuje X X
Podajnik drutu / Zdalne sterowanie } X
wylgczone

Po X* minutach spoczynku X X

* - regulowana w zakresie 10+300 minut

Wartosci 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 urzadzenia, wg ponizszego wzoru:

W,

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX] XXXXXXX]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1

YY

MM|  XXXXX

.

Gdzie:
1- Nazwa producenta oraz adres
2- Nazwa produktu
3- Kod produktu
4- Numer wyrobu
5- Numer seryjny urzgdzenia

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

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

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawania drutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] V] [m/min] [I/min]
Wegiel, stal | 59,41 | 954200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
niskostopowa
Aluminium 08+1,6 90 + 240 18 = 26 55-95 Argon 14 =19
Austenityczna . . . ) Ar 98%, 022% / -
stal nierdzewna | *8° 16 85+ 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Stop miedzi 09+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 I/min
Argon: 7-16 I/min

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

Uwaga: Boczny wiatr lub przecigg moze spowodowaé zaktdcenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.

E Koniec zycia produktu

Pod koniec okresu uzytkowania produktu nalezy go odda¢ do recyklingu zgodnie z Dyrektywg 2012/19/EU (WEEE).
Informacje o demontazu oraz surowcach krytycznych obecnych w produkcie mozna znalezé na stronie internetowej
https://www.lincolnelectric.com/en-GB/Operators-Manuals.
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

11/04
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 zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowac problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapozna¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywac¢ go w gospodarstwie
domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do wyeliminowania
mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i obstugiwane tak jak to
opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen elektromagnetycznych
obstugujgcy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric.
Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.
Niniejsze urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12. Jesli urzadzenie zostanie podigczane do publicznych sieci
niskiego napiecia to instalator lub uzytkownik urzadzenia jest odpowiedzialny za zapewnienie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze urzgdzenie moze zostaé podtaczone.

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

urzadzenia, ktore mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktécen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca

pracy i urzadzenia.

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

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

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

Sprawdzi¢ odpornos$é¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi by¢ pewien,

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

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

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

wskazowki:

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

o Kable wyjsciowe powinny by¢é mozliwie krotkie i utozone razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potgczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemoéw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i
urzgdzenia.

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

& UWAGA
Urzadzenie posiada klase A zgodnosci elektromagnetycznej (EMC) zgodnie z normg EN 60974-10, co oznacza, ze jest
przeznaczone do eksploatacji wytgcznie w srodowisku przemystowym.

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

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

11/04

& OSTRZEZENIE

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

obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla unikniecia
powaznego obrazenia ciata, Smierci lub uszkodzenia samego urzgdzenia. 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. Luk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny. Nieprzestrzeganie tutaj
zawartych instrukcji moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego
urzadzenia.

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

J
°

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.

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

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zaktécac prace rozrusznikow serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem
pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzgdzenie przyporzadkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzgdzen ochrony osobistej, posiadajgce 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. Dla unikniecia takiego ryzyka musi by¢
zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajgcy opary i gazy ze strefy oddychania.

PROMIENIOWANIE t UKU MOZE POPARZYC: Stosowa¢ 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. Chroni¢ personel
postronny, znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub ostrzega¢ ich
przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z obszaru
prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze. Iskry i rozgrzany
materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do przylegtego
obszaru. Nie spawaé Zzadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikow lub materiatu dopdki nie zostang
przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub toksycznych
gazow. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw, oparéw lub tatwopalnych
cieczy.

\‘(h»»{ﬁk»’.\m\,

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilosé 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.

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,
zabezpieczajgc jg tancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczaé i nie transportowaé butli z gazem
ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ do butli z gazem elektrody, uchwytu
spawalniczego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego bedacego pod napieciem. Butle z
gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bylyby
narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

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

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

instrukciji.
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Informacje wstepne

SPEEDTEC® 400SP&500SP to multi-procesowe
inwertorowe zrédta pradu, ktére wspdtpracujg z cyfrowymi
podajnikami drutu, a do komunikacji stosowany jest
protokét CAN.

Uktad zrédto pragdu-podajnik drutu umozliwia spawanie:

e Procesem GMAW (MIG/MAG)

Procesem FCAW-GS / FCAW-SS

Procesem SMAW (MMA)

Procesem GTAW (zajarzanie metoda lift TIG)
Ziobienie CAG

SPEEDTEC® 400SP&500SP wspotpracuje z chtodnicg
COOLARC® 60.

Instrukcja instalacji i eksploatacji

Kompletne opakowanie zawiera nastepujgce elementy:
Zrédto pradu

USB z instrukcjg obstugi

Kabel spawalniczy z zaciskiem uziemiajgcym — 3m
Bezpiecznik topikowy zwloczny — 2A (2 sztuki)
Bezpiecznik topikowy zwloczny — 6,3A (1 sztuka)
Bezpiecznik topikowy zwtoczny — 12,5A (1 sztuka).
Przewdéd gazowy — 2m

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

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

Warunki eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych $Srodkow

zapobiegawczych, ktore zapewnig dlugg zywotnosc i

niezawodng prace, miedzy innymi:

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

Nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.

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

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

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

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

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

Polski

Cykl pracy i przegrzanie
Cykl pracy urzgdzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawacC ze
znamionowym prgdem spawania.

Przykfad: 60% cykl pracy:
— N
6 minut spawania. 4 minuty przerwy.
Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzadzenia moze

spowodowaé uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

[-®-&[-8-2

Minuty lub zmniejszy¢
cykl pracy

Polski



Podtaczanie napiecia zasilajacego

& UWAGA
Tylko  wykwalifikowany personel moze podigczyc
urzgdzenie spawalnicze do sieci. Przylaczenie wtyczki do
kabla zasilajgcego i podigczenie urzgdzenia do sieci musi
by¢ wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i
przepisami lokalnymi.

Przed poditgczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie zasilania,
fazy i czestotliwos¢. Sprawdzi¢ potgczenie przewoddéw
ochronnych pomiedzy urzadzeniem a zrédiem zasilania.
Urzadzenie spawalnicze =~ SPEEDTEC® 400SP&500SP
moze zostaC podigczone tylko do prawidiowo
zainstalowanego gniazda elektrycznego z
wyprowadzeniem ochronnym.

Maszyna jest przystosowana do zasilania trojfazowego
380V, 400V lub 440V 50Hz lub 60Hz. Przetgczanie miedzy
napieciami jest proste za pomocag ponownego podtgczenia
panelu znajdujgcego sie wewnatrz maszyny. Wiecej
informacji o napieciu zasilaniu znajduje sie w danych
technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce znamionowe;j
urzadzenia.

Upewni¢ sie, ze moc zrédia zasilania jest odpowiednia do
normalnej pracy urzadzenia. Typ zabezpieczenia oraz
rodzaj przewodu zasilajgcego mozna odczyta¢ w rozdziale
z danymi technicznymi tej instrukciji.

& UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ zasilane z agregatu
pradotwérczego tylko wiedy, gdy moc wyjsciowa agregatu
pradotworczego jest co najmniej 30% wigksza od mocy
pobieranej z sieci przez urzadzenie spawalnicze.
Patrz rozdziat "Dane techniczne".

& UWAGA
W  przypadku zasilania urzadzenia z agregatu
pradotwérczego w pierwszej kolejnosci nalezy wylgczyé
maszyne spawalniczg przed wylgczeniem agregatu, w
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem urzgadzenia
spawalniczego.

Patrz pozycje [1] i [8] na ponizszych rysunkach.

Zaciski wyjsciowe
Patrz pozycje [5], [6] i [7] na ponizszych rysunkach.

Elementy regulacyjne i wtasciwosci

1. Wwtacznik zasilania _sieciowego ON/OFF  (I/O):
Zalgcza napiecie zasilajgce. Przed zatgczeniem
urzadzenia spawalniczego nalezy upewni¢ sie czy jest
ono prawidtowo podtgczone do sieci zasilajgcej.

2. Wskaznik stanu urzgdzenia: Dwukolorowa
kontrolka sygnalizuje btedy systemowe.
Podczas poprawnej pracy kontrolka $wieci
ciggtym Swiatlem zielonym. Stany pracy
opisane sg w Tabeli 1.

UWAGA: Po pierwszym uruchomieniu urzgdzenia
wskaznik stanu urzadzenia Swieci przerywanym
Swiattem zielonym Ilub na przemian zielono-
czerwonym. Ten stan moze trwa¢ do 60 sekund. To
normalny stan, w ktérym nastepuje inicjalizacja
systemu.

Polski

Tabela 1.

Znaczenie
Tryb —
sygnalizacji Tylko dla _urzqdzen, ktPre B
wykorzystuja do komunikacji
protokét CAN
Ciagte, zielone |Poprawny tryb pracy. Zrédto pradu
Swiatto komunikuje sie z peryferyjnym

urzgdzeniem.

Migajace, zielone | Pojawia  sie  podczas  resetu

Swiatto urzadzenia i oznacza, ze zrodto
pradu identyfikuje dodatkowe
urzadzenia podpiete do niego.
Sytuacja pojawia sie przez pierwsze
1-10 sekund po podtgczeniu napiecia
zasilania lub gdy ustawienia
systemowe zostaty zmienione
podczas normalnej pracy.

Naprzemienne |Jezeli kontrolka $wieci dowolng
Swiatto zielone i | kombinacjg koloréw zielonego i

czerwone czerwonego, to oznacza, ze wystgpit
btad w urzgdzeniu.

Kazda cyfra kodu odpowiada liczbie
czerwonych btyskéw kontrolki.
Poszczegdine liczby kodu
wyswietlane sg na czerwono z
diuzszg przerwg pomiedzy
zakodowanymi cyframi. Jezeli
wystgpito wiecej btedow, to ich kody
sg oddzielone zielonym Swiattem.
Nalezy odczyta¢ kod btedu przed
wytgczeniem urzgdzenia.

Aby usung¢ komunikat o btedzie
nalezy wytgczyé urzadzenie,
odczeka¢ kilka sekund i wigczyé
urzadzenie ponownie. Jesli sytuacja
sie powtérzy, nalezy skontaktowaé
sie z najblizszym autoryzowanym
punktem serwisowym lub firmg
Lincoln Electric i przekazaé
informacje o kodzie btedu.

Ciggte swiatlo | Oznacza, brak komunikacji zrodta ze
czerwone wspotdziatajgcym urzgdzeniem.

3. Wskaznik $wietlny:
e Przecigzenie termiczne [Zofty]: Wskazuje,
ze maszyna jest przecigzona lub zZe
chitodzenie jest niewystarczajgce.

e VRD |[zielony]: Wskazuje stan kontrolki
VRD VRD tylko w wersji maszyny VRD (patrz
rozdziat ,VRD").

4. Przytacze gazowe: Do podigczenia weza gazowego z
przewodu zespolonego.

s 5. Ujemne gniazdo wyjsciowe obwodu
spawalniczego: W  zaleznosci od
konfiguracji zroédta prgdu, do podigczenia przewodu
powrotnego, przewodu z uchwytem elektrodowym lub
przewodu spawalniczego do podajnika drutu.
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6. Dodatnie gniazdo wyjSciowe obwodu
spawalniczego: W  zaleznosci od
konfiguracji zrédta prgdu, do podtgczenia
przewodu powrotnego, przewodu z

uchwytem elektrodowym lub przewodu spawalniczego
do podajnika drutu.

8. Przewdd zasilajgcy (5m bez wtyczki): Do istniejgcego

kabla zasilajgcego podigczy¢ wtyczke odpowiednig do
danych znamionowych urzgdzenia zamieszczonych w
tej instrukcji i zgodng z obowigzujgcymi przepisami.
Podigczenia moze dokona¢ tylko wykwalifikowany
personel.

7. Gniazdo sterowania: 5-cio  pinowe
/ gniazdo stuzy do podigczenia podajnika
drutu lub zdalnego sterowania. Do
komunikacji z podajnikiem drutu lub
zdalnym sterowaniem stosowany jest protokét CAN.

9. Gniazdo bezpiecznikowe F3: Stosowaé bezpiecznik
topikowy zwtoczny 12,5A/400V (6,3x32mm). Patrz
rozdziat "Spare Parts".

10. Gniazdo bezpiecznikowe F4: Stosowac¢ bezpiecznik
topikowy zwtoczny 6,3A/400V (6,3x32mm). Patrz
rozdziat "Spare Parts".

11. Gniazdo bezpiecznikowe F1: Stosowac bezpiecznik
topikowy zwioczny 2A 400V (6,3x32mm). Patrz
rozdziat "Spare Parts".

]

12. Gniazdo bezpiecznikowe F2: Stosowac bezpiecznik
topikowy zwloczny 2A/400V (6,3x32mm). Patrz
rozdziat "Spare Parts".

7e

(<]

podtgczenie zrodia zasilania bezposrednio z

komputerem lub do sieci w celu aktualizacii
oprogramowania, diagnostyki (Power Wave Manager)
lub monitorowania produkcji (CheckPoint®).

% 13. Gniazdo Ethernetowe (RJ45): Umozliwia

ﬁ

(] [~]

— — 14. Gniazdo podgrzewacza gazu: Usup=24VAC,
== — Pmax=80W.

15. Przytacze gazowe: Do podigczenia weza gazowego z

= = butli.

16. Zaslepka: Do zainstalowania gniazd spawalniczych i
sterowania na panelu tylnym urzgdzenia (patrz
rozdziat "Akcesoria") w celu podtgczenia podajnika
drutu.

17. Podtgcz ponownie blok zaciskéw: jest umieszczony
wewnatrz urzadzenia. Aby ponownie poditgczyé
transformator pomocniczy dla odpowiednich napieé
wejsciowych  (patrz  rozdziat ,\Wybér napiecia
wejsciowego”).

X21 \

N N
» w

380V
400V

X20 3
\§ & f

x21 x22 H

] N
[e2R1KS)]

[17]

Rysunek 3

Rysunek 2
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Wybér napiecia wejsciowego

SPEEDTEC® 400SP i 500SP sg dostarczane podigczone
do napiecia wejsciowego 380V i 400V.

Jesli konieczna jest zmiana napiecia wejsciowego:

Wytgcz maszyne.

Odkreé lewg strone obudowy.

Umie$¢ wtyczke X20 (patrz. Rysunek 3) we witasciwej
pozyciji:

e Dla 380V lub 400 V podigcz do X21

e Dla 440V potgcz z X22

Przykrec¢ lewg strone obudowy.

VRD (TYLKO wersja maszyny VRD)

Funkcja VRD

(Voltage Reduction Device) zapewnia

dodatkowe bezpieczenstwo w trybie CC-Stick. VRD
redukuje OCV (napiecie obwodu otwartego) na zaciskach
wyjéciowych spawania podczas spawania do wartosci
szczytowej ponizej 35 V DC.

VRD wymaga, aby potgczenia kabli spawalniczych byty
utrzymywane w dobrym stanie elektrycznym, poniewaz
stabe potgczenia przyczynig sie do stabego rozruchu.
Posiadanie dobrych potaczen elektrycznych ogranicza

réwniez mozliwosé

innych probleméw zwigzanych z

bezpieczenstwem, takich jak uszkodzenia spowodowane
cieptem, oparzenia i pozary.

Maszyna jest dostarczana z VRD ,Wigczony”. Funkcje
VRD mozna wytgczy¢ lub wigczy¢ za pomocg wtyczki X22
na falowniku PC. deska. Dostep do plyty inwertera i wtyczki
mozna uzyskaé, zdejmujgc prawg strone obudowy (patrz

rys. 4).

Jesli konieczne jest wiaczenie/wytgczenie funkcji VRD:

Wytaczyé maszyne.

Odkre¢ prawg strone obudowy.
Podtgcz/odtgcz wtyczke X22 z gniazdem J22:
e Potgczony — VRD jest wytgczony.

e QOdtgczony — VRD jest wigczony.

Wylacznie

Rysunek 4

& UWAGA

wykwalifikowany moze

elektryk

wigczyc¢/wytaczy¢é VRD w spawarce.
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Gdy VRD jest aktywny, zielone swiatto wskazuje, ze
napiecie w obwodzie otwartym jest mniejsze niz 35V w
szczycie. Swiatlo bedzie $wieci¢é przez 5 sekund po
wilgczeniu  zasilania.  Zachowanie  $wiatta VRD
przedstawiono w tabeli 2.

VRD dotyczy trybéw pracy ze statym prgdem. Tylko w
tych trybach OCV zostanie zmniejszony.

Tabela 2
Stan wskaznika swietlnego VRD

Tryby CC Tryby CV
ocv W WYL
wytgczony

Wt (OCV
OCV wigczony zredukowane) WYL
Podczas Wyt WYL
spawania

Podtaczenie przewodow spawalniczych
Wiozy¢é wtyk przewodu powrotnego do gniazda
wyjsciowego [5]. Drugi jego koniec podigczy¢ do
spawanego elementu za pomocg zacisku masowego.

Aby podigczy¢ podajnik drutu elektrodowego do zZrodta

pradu nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

e Do gniazda [6] podtaczy¢ dodatni przewdd prgdowy.

o Do gniazda [7] podigczy¢ przewdd sterujgcy i
zasilajgcy podajnik (patrz rozdziat "Akcesoria",
przewdd zrodto-podajnik K10198-PG-xM lub K10199-
PGW-xM).

Do potgczen nalezy stosowaé mozliwie najkrétsze kable.
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Podtaczenie chtodnicy
SPEEDTEC® 400SP & 500SP wspotpracuje z chiodnicg
COOLARC?® 60 (patrz rozdziat "Akcesoria").

& UWAGA
Przed podtgczeniem chtodnicy do urzgdzenia
) nalezy bezwzglednie zapoznaé sie z
instrukcjg  uzytkowania  dotgczong do
chtodnicy.
Przed podtgczeniem chtodnicy, zapoznac sie
z instrukcjg obstugi podajnika drutu.

Chitodnica COOLARC®60 jest zasilana ze zrodia
spawalniczego za pomocg gniazda 10-pinowego.
Napiecie zasilania 400V, 50Hz/60Hz. Podigczenie
chtodnicy przeprowadzi¢ zgodnie z instrukcjg dotgczong
do COOLARC® 60.

Rysunek 5
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Podtaczenie do sieci Ethernetowej
SPEEDTEC® 400SP & 500SP jest wyposazony w
Ethernetowy interfejs komunikacyjny (gniazdo RJ45).

Domyslne ustawienia TCP/IP przystosowane sg do
potaczenia bezposredniego, w ktérym adres IP
komputera PC jest ustawiony w zakresie 169.254.0.

Nastawy fabryczne SPEEDTEC®
DHCP wytaczony
Adres IP 169.254.0.2
Maska podsieci 255.255.255.0
DomysIna bramka 169.254.0.1

Aby zmieni¢ domysine nastawy SPEEDTEC® nalezy uzy¢
programu Power Wave Manager ze strony
www.powerwavesoftware.com z sekcji
Utilities.

Power Wave®

Potaczenie SPEEDTEC® z komputerem PC
W zaleznosci od infrastruktury sieci mozemy rozréznic¢
dwa typy potgczen:
1. Polgczenie Bezposrednie
2. Sie¢ Lokalna
a) z adresacjg IP statyczng
b) z adresacja IP dynamiczng (serwer DHCP, np.
Ruter) DHCP, np. Ruter)

& UWAGA
Bardzo wazne jest, aby wszystkie uzyte kable
Ethernetowe byly ekranowane, kat. 5e, przeznaczone do
zastosowan przemystowych.

Aby uzyska¢ najlepsze wyniki, poprowadz kable
Ethernetowe z dala od kabli spawalniczych lub innych
kabli i urzgdzen przenoszacych prad, ktéore moga
wytwarza¢ zmienne pole magnetyczne. Dodatkowe
wytyczne mozna znalez¢ w ISO / IEC 11801.

Niezastosowanie sie do tych zalecen moze spowodowac
btedy potaczenia Ethernetowego podczas spawania
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Polaczenie Bezposrednie
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Jest to najprostszy rodzaj potaczenia - SPEEDTEC®
podtgczony jest wspdinym kablem do komputera PC.

Nastawy fabryczne SPEEDTEC
DHCF wtaczony
Adres [P 169.254.0.2
Maska podsieci 255255255 0
Domyéina bramka 16925401
w
SPEEDTEC Kabel Ethernet PC
F
Us tawienia sieciowe PC
DHCP wytgczony
Adres P 169.254.0.3
Maska podsieci 255 25525510
Donwyélna bramka 169.254 0.1

Uzyj powyzszych ustawien sieci dla komputera PC.

Aby zmieni¢ nastawy TCP/IP (adres IP) w systemie
operacyjnym komputera PC skorzystaj z pomocy
systemowej lub Internetu.

&UWAGA
Czasami nalezy odczeka¢ okoto 5 minut po potgczeniu
wspolnym  kablem  Ethertnetowym, aby nawigzaé
potgczenie pomiedzy urzgdzeniem SPEEDTEC® a
komputerem PC (szczegdlnie wtedy gdy komputer jest/byt
ustawiony na ,Uzyska adres IP automatycznie” z
sewera DHCP).

Polski
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Sie¢ Lokalna

a) Statyczny adres IP
Jezeli SPEEDTEC® jest podtgczony do sieci, ktora
jest wyposazona w Hub lub Switch (brak serwera
DHCP) nalezy ustawi¢ wiasciwe adresy IP w
SPEEDTEC® i komputerze PC zgodnie z adresacjg
aktualnej podsieci.

Przyktad:
brak serwera DCHP wsieci LAN
DHCP wytaczony
Adres IP 17226.1[2..255]
Maska podsieci 2552552550
Domysina bramka 1722611
Switch

SPEEDTEC

F 3

]

L

Ustawienia SPEEDTEC
DHCP wytgczony
Adres|P 1722612
Maska podsieci 256255 265 )
Domysina bramka 1722611
Ustawienia sieciowe PC
DHCP wytaczony
Adres IP 172.261.3
Maska podsieci 2852552550
Domyélna bramka 172.261.1

Aby zmieni¢ nastawy TCP/IP (adres IP) w systemie
operacyjnym komputera PC skorzystaj z pomocy
systemowej lub Internetu.

Aby zmieni¢ adres IP w urzgdzeniu SPEEDTEC® uzyj

najpierw Potgczenia Bezposredniego (patrz Pofgczenie

Bezposrednie) i zmien konfiguracje maszyny:

e Podigcz PC ze SPEEDTEC® uzywajgc Pofaczenia
Bezposredniego

e Uruchom na swoim komputerze PC program Power
Wave Manager (dostepny na stronie
www.powerwavesoftware.com)
Krok 1: wybierz “Nie wiem, maszyny adres”

o Krok 2: wybierz linjke z nazwg urzadzenia, do
ktorego podtgczony jest SPEEDTEC®
Krok 3: nacisnij przycisk “Konfiguracja”
Krok 4: zmien adres IP, maske podsieci, domysing
bramke

¢ Krok 5: nacisnij przycisk “OK”

o PotwierdZz nowe ustawienia poprzez naci$niecie “Yes”.
Urzadzenie uruchomi sie ponownie.

¢ Podtgcz SPEEDTEC® do Switcha.
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% i LINCOLN !
stem status — POWER WAVE

wer source settings

O Connect through the serial port

© Connect through Ethemet

O Tknaw the IP address of the welder:
17226461

© Idonet kmwﬂ: IPaddress of the welder

IP Address Model Name Machine Name
Speedtec 5055P dla.

Please spedify new settings for:  192.168.0.2

Suggest Settings

Obtain an 1P address automatically
@ Use the following IP address:
1P adaress: | [EENEIRE]

b §
. TP

Default gateway:  172.26.1.1
/[ checkfor Updates
=1 PR TOR TR English - United States &

»

b) Dynamiczny adres IP (serwer DHCP, np. Ruter)
Jezeli SPEEDTEC® jest podigczony do sieci, ktora
jest wyposazona w serwer DHCP nalezy wifasciwie
ustawi¢ konfiguracje SPEEDTEC’a® i komputera PC

Ruter
(DHCP wigczony)
SPEEDTEC — PC
F 3 F 3
Ustawienia SPEEDTEC
DHCP | wigczony
Uzyska) adres IP automatycznie

Ustawienia sieciowe PC
DHCP | wiaczony
Uzyska] adres IP automatycznie

Aby zmieni¢ nastawy TCP/IP w systemie operacyjnym
komputera PC (uzyskaé¢ adres I[P automatycznie)
skorzystaj z systemowej pomocy lub internetu.

Aby zmieni¢ nastawy TCP/IP w urzadzeniu SPEEDTEC®

(uzyska¢ adres [P automatycznie) uzyj najpierw

Potgczenia Bezposredniego (patrz Potgczenie

Bezposrednie) i zmien konfiguracje maszyny:

e Podigcz PC ze SPEEDTEC® uzywajgc Potgczenia
Bezposredniego

e Uruchom program Power Wave Manager na swoim
komputerze PC (dostepny na stronie
www.powerwavesoftware.com)

o Krok 1: wybierz “Nie wiem, maszyny adres”

Krok 2: wybierz linike z nazwag urzadzenia, do

ktorego podtgczone jest SPEEDTEC®

Krok 3: nacisnij przycisk “Konfiguracja”

Krok 4: wybierz ,Uzyskaj adres IP automatycznie"

Krok 5: nacisnij przycisk “OK”

Potwierdz nowe ustawienia poprzez nacisniecie “Yes”.

Urzadzenie uruchomi sie ponownie.

e Podtgcz SPEEDTEC® do Rutera.
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POWER WAVE"

O Connect through the serial port

© Connect through Ethemet

*) Tknow the IP address of the welder:

@

® Idonot xnque 1P address of the welder

1P Address Wodel Name Machine Name
[ ] 159.254.0.22 Speedtec 5005P

T

Please specify new settings for: 169.254.0.2

Suggest Settings

Address | Security

© Obtain an 1P address automatically 4

O Use thefollowing IP address

/| check for Updates
U=FA R B TV Al English - United States *

Zabezpieczenie urzadzenia

Zrédto pradu jest zabezpieczone przed przegrzaniem,
przecigzeniem i przypadkowym zwarciem zaciskow
wyjsciowych.

Jezeli temperatura wewnatrz urzadzenia przekroczy
dopuszczalng warto$¢, uktad zabezpieczenia termicznego
zmniejsza prad wyjsciowy do zera. Stan przegrzania
sygnalizuje wskaznik zabezpieczenia termicznego [3] na
panelu przednim urzgdzenia.

Zrédio pradu jest zabezpieczone elektronicznie przeciw
przecigzeniu i przypadkowemu zwarciu. W przypadku
wystgpienia przecigzenia lub zwarcia, uktad
zabezpieczenia prgdowego automatycznie zmniejsza
prad wyjsciowy do wartosci bezpiecznej.
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Transport i przenoszenie

| A uwaca

Spadajgce urzadzenie moze spowodowac

obrazenia ciata oraz  uszkodzenie
urzadzenia.
Rysunek 6

Podczas transportu i podnoszenia z wykorzystaniem

dzwigu, nalezy stosowac sie do ponizszych zasad:

e Urzadzenie nie zawiera $rub oczkowych, ktére mogty
by¢ uzyte do transportu lub odnoszenia.

e Do podnoszenia stosowa¢ urzgadzenia dzwigowe o
odpowiednim udzwigu.

e Do podnoszenia i transportowania z wykorzystaniem
urzadzen dzwigowych uzywaé trawersu i minimum
dwdch pasow.

e Podnosi¢ i transportowaé samo zrédto bez butli gazu,
chtodnicy, podajnika drutu Ilub/i bez Zzadnych
akcesoriow.

Polski

15

Konserwacja

&UWAGA
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przerébek lub
czynnosci  konserwacyjnych zaleca sie kontakt z
najblizszym serwisem lub firmg Lincoln Electric.
Dokonywanie napraw i modyfikacji przez osoby lub firmy
nieposiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny byc¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

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

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

e Sprawdzac¢ stan uchwytu spawalniczego. Wymieniaé
go, jesli to konieczne.

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

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

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

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

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rozni¢ sie w zaleznosci od Srodowiska, w jakim
urzadzenie pracuje.

& UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

&UWAGA
Przed demontazem obudowy urzgdzenia, urzadzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odtgczona z gniazda sieci
zasilajgce;j.

& UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtaczona od urzadzenia przed
kazdg czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Polski



Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest
produkcja i sprzedaz wysokiej, jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatéw 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
dotyczace zastosowania naszych produktéw w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientbw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat
rozpatrywanego zastosowania, jakg posiadamy w danym
momencie. Nie jesteSmy jednak w stanie zweryfikowaé
informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagan
technicznych w kazdym konkretnym przypadku. Nie
gwarantujemy tego w szczegoélnosci, gdy potrzeby klienta
zbytnio odbiegajg od standardu zastosowan. W zwigzku z
tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowa¢ tego
rodzaju porad i nie ponosi 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 gwaranciji
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 produktdow sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wytgcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele
czynnikdw poza kontrolg Lincoln Electric ma wplyw na
wyniki osiggniete przy zastosowaniu réznych typéw metod
produkgji 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 wyrzucaé osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2012/19/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie

z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie

utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen powinienes otrzymaé informacje o zatwierdzonym systemie
. sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukciji

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

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

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

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

Warunki zrealizowania gwarancji

08/18
e W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktowa¢ sie z
autoryzowanym serwisem Lincolna.
e Nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym przedstawicielem handlowym Lincoln w celu uzyskania pomocy w znalezieniu
autoryzowanego serwisu lub odwiedzi¢ strone www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schemat elektryczny

Uzyj Schematu elektrycznego umieszczonego w "Spare Parts" (lista czesci zamiennych).
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Akcesoria

K14335-1 LF 52D

K14336-1 LF 56D

K14297-1 COOLARC® 60

K14347-1 INTERFEJS UZYTKOWNIKA U7

K14348-1 KIT ZDALNEGO STEROWANI, GNIAZDO 12PIN
K14203-1 ZDALNE STEROWANIE RC-U7 ADVANCED
W000010167 FREEZCOOL 9,6L

K14298-1 4-KOLOWY WOZEK

K14337-1 KIT TYLNEGO PRZYtACZA (400SP&500SP)

KABLE SPAWALNICZE

GRD-400A-70-5M

PRZEWOD MASOWY 400A/70MM?; 5 m

GRD-400A-70-10M

PRZEWOD MASOWY 400A/70MM?; 10 m

GRD-400A-70-15M

PRZEWOD MASOWY 400A/70MM?; 15 m

GRD-600A-95-5M

PRZEWOD MASOWY 600A/95MM?; 5 m

GRD-600A-95-10M

PRZEWOD MASOWY 600A/95MM?; 10 m

E/H-400A-70-5M

PRZEWOD Z UCHWYTEM ELEKTRODOWYM 400A/70MM? - 5 m

W000010136 UCHWYT DO ZtOBIENIA ELEKTROPOWIETRZNEGO FLAIR® 600
PRZEWOD ZESPOLONY POSREDNI, POWIETRZE
K14198-PG PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN G 70MM2 1M

K14198-PG-3M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN G 70MM2 3M

K14198-PG-5M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN G 70MM2 5M

K14198-PG-10M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN G 70MM2 10M

K14198-PG-15M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN G 95MM2 15M

K14198-PG-20M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN G 95MM2 20M

K14198-PG-25M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN G 95MM2 25M

K14198-PG-30M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN G 95MM2 30M

PRZEWODY ZESPOLONE DO CHLODZENIA CIECZA

K14199-PGW

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN W 95MM2 1M

K14199-PGW-3M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN W 95MM2 3M

K14199-PGW-5M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN W 95MM2 5M

K14199-PGW-10M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN W 95MM2 10M

K14199-PGW-15M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN W 95MM2 15M

K14199-PGW-20M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN W 95MM2 20M

K14199-PGW-25M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN W 95MM2 25M

K14199-PGW-30M

PRZEWOD ZESPOLONY 5PIN W 95MM2 30M

Polski

18

Polski



Diagram Polaczen
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