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DZIEKUJEMY! Za wybor JAKOSCI produktéw firmy Lincoln Electric.

e Prosimy sprawdzi¢, czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje dotyczace uszkodzehn materiatu
powstatych podczas transportu muszg zosta¢ natychmiast zgtoszone dealerowi.

e W celu utatwienia obstugi nalezy wpisa¢ dane identyfikacyjne produktu w ponizszej tabeli. Nazwe modelu, kod oraz
numer seryjny mozna znalez¢ na tabliczce znamionowej urzgdzenia.
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS
INVERTEC 275TP K14243-1
ZASILANIE
Napiecie zasilania U1 Klasa EMC
400 V +/- 15%, 3-fazowe A
INVERTEC | I
275TP 1eff 1max
9.8A 13.8A
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Cykl pracy przy 40°C .
(oparty na 10 min. okresie) Prad wyjsciowy Iz
100% 200A
GTAW 60% 230A
40% 270A
100% 180A
SMAW 60% 230A
35% 250A
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pradu spawania Szczytowe napiecie jalowe Uo
GTAW 5-270A
72V
SMAW 5-250A
WYMIARY | CIEZAR
Waga Wysokos¢ Szerokos¢ Dlugos¢
INVERTEC
275TP 16 kg 360 mm 230 mm 498 mm
Stopien ochrony Maksymalne cisnienie gazu
1P23 0,5 MPa (5 bara)
INVERTEC -
275TP Temperatura pracy Temperatura skfadowania

od -10°C do +40°C

od -25°C do +55°C

ZALECANE PARAMETRY PRZEW

ODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik typu gR lub wytgcznik automatyczny typu Z

Przewdd zasilajgcy

16A, 400V AC

4-zytowy; 1,5mm?
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Informacje o projekcie ECO

Urzadzenia te zostaty zaprojektowane tak, aby byly zgodne z dyrektywg 2009/125/WE i rozporzgdzeniem 2019/1784/UE.

Wydajnos¢ i jatowy pobdr mocy:

Wydajnos¢ przy maksymalnym poborze
Indeks Nazwa mocy / poborze mocy w stanie Model rownowazny
bezczynnosci
K14243-1 INVERTEC 275TP 85% / 19W Brak rownowaznego modelu

Stan jatowy wystepuje w warunkach okreslonych w ponizszej tabeli

STAN JALOWY
Warunek Obecnos¢
Tryb MIG
Tryb TIG X
Tryb STICK
Po 30 minutach braku dziatania X
Wentylator wytgczony X

Wartos¢ efektywnosci i zuzycia w stanie jatowym zostata zmierzona za pomocg metody i warunkéw okreslonych w normie
wyrobu EN 60974-1:20XX.

Nazwe producenta, nazwe produktu, numer kodu, numer produktu, numer seryjny i date produkcji mozna odczytac
z tabliczki znamionowej.

Gdzie:
1-
2-
3-
4-
5-
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Nazwa i adres producenta

Nazwa produktu

Numer kodu

Numer produktu

Numer seryjny:

5A- kraj produkgji

5B- rok produkgji

5C- miesigc produkgji

5D- liczba progresywna rézna dla kazdej maszyny
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Proces Tig:

W procesie spawania TIG zuzycie gazu zalezy od pola przekroju poprzecznego dyszy. W przypadku powszechnie
uzywanych palnikow:

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

Uwaga: Nadmierne natezenie przeptywu powoduje turbulencje w strumieniu gazu, ktére mogg powodowac zasysanie
zanieczyszczen atmosferycznych do jeziorka spawalniczego.

Uwaga: Ruch bocznego wiatru lub przecigg moze zaktéci¢ warstwe gazu ostonowego. W celu jego zabezpieczenia
nalezy stosowac ekran blokujacy przeptyw powietrza.

E Wycofanie z eksploatacji

Po zakoriczeniu okresu uzytkowania produktu, musi on zosta¢ poddany recyklingowi zgodnie z dyrektywa 2012/19/UE
(WEEE), informacje o demontazu produktu i krytycznych surowcéw obecnych w produkcie mozna znalez¢ na stronie
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

011
Omawiane urzgdzenie zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi dyrektywami oraz normami. Niemniej
jednak moze ono generowac zaktdcenia elektromagnetyczne wptywajgce na pozostate systemy, takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, radio i telewizja) lub inne systemy bezpieczehstwa. W zwigzku z powyzszym, zakitdcenia te
moga negatywnie wplywaé na bezpieczenstwo takich systemow. W celu wyeliminowania lub zredukowania liczby zakiécen
elektromagnetycznych generowanych przez omawiane urzgdzenie wymagane jest przeczytanie i zrozumienie tresci
niniejszego rozdziatu.

To urzadzenie zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywaé¢ go w

gospodarstwie domowym, niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zaktécenn elektromagnetycznych. Urzadzenie musi by¢é zainstalowane

i obstugiwane w sposob opisany w niniejszej instrukciji. Jezeli stwierdzi sie wystepowanie jakichkolwiek
zaktocen elektromagnetycznych, obstugujgcy musi podjaé odpowiednie dziatania w celu ich wyeliminowania i w razie
potrzeby skorzysta¢ z pomocy firmy Lincoln Electric.

& OSTRZEZENIE
Warunkiem jest, aby impedancja publicznej sieci niskiego napiecia w punkcie wspolnego przytgczenia byta nizsza niz:
e 64,8mQ dla INVERTEC 275TP

Niniejsze urzadzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11 oraz IEC 61000-3-12 i moze by¢ podtgczane do
publicznych sieci niskiego napiecia. Uzytkownik lub osoba podtgczajgca urzgdzenie powinni upewnic¢ sie, jezeli to
konieczne konsultujgc sie z dostawcg energii, czy impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami impedancji.

Przed zainstalowaniem tego urzgdzenia obstugujgcy musi sprawdzié, czy w miejscu pracy nie znajdujg sie urzgdzenia,

ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktécen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjSciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w miejscu pracy

i w miejscu zainstalowania urzgdzenia lub w ich poblizu.

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

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

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

Sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w miejscu pracy lub w jego poblizu. Obstugujacy musi

by¢ pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych s$rodkéw

zabezpieczajgcych.

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

Aby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego z urzagdzenia, nalezy wzig¢é pod uwage nastepujgce

wytyczne:

e Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami zamieszczonymi w niniejszej instrukcji. Jesli
mimo to pojawig sie zakidcenia, moze zaistnie¢ potrzeba zastosowania dodatkowych srodkéw, jak np. filtrowanie
napiecia zasilania.

o Kable wyjsciowe powinny by¢ jak najkrétsze i umieszczone jak najblizej siebie. Jesli to mozliwe, nalezy dokonac
uziemienia elementu spawanego w celu zmniejszenia emisji elektromagnetycznej. Operator zobowigzany jest do
upewnienia sie, ze uziemienie elementu spawanego nie spowoduje probleméw lub tez nie doprowadzi do powstania
niebezpiecznych warunkéw pracy zaréwno dla personelu, jak i sprzetu.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. W przypadku zastosowan
specjalnych moze okaza¢ sie to niezbedne.

& OSTRZEZENIE
Niniejszy produkt zostat sklasyfikowany w klasie A zgodnie z normg EN 60974-10 dotyczacg kompatybilnosci
elektromagnetycznej, w zwigzku z czym produkt jest przeznaczony wytgcznie do uzytku w Srodowisku przemystowym.

1\ OSTRZEZENIE
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 elektromagnetycznej z powodu zaktécen przewodzonych i spowodowanych promieniowaniem.

I AN
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Bezpieczenstwo uzytkowania

01/11

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy dopilnowac, aby instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy byly przeprowadzane wylgcznie przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania
urzgdzenia nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ niniejszg instrukcje obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w niniejszej
instrukcji obstugi moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata i utrate zycia albo uszkodzenie samego urzgdzenia.
Nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ podane ponizej objasnienia symboli ostrzegawczych. Firma Lincoln Electric nie

ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg,

niewtasciwg konserwacjg lub

nieprawidtowg eksploatacjg.

OSTRZEZENIE: Ten symbol oznacza, ze nalezy przestrzegaé zalecen, aby unikngé powaznych obrazen
ciata, utraty zycia lub uszkodzenia urzadzenia. Nalezy chroni¢ siebie i innych przed mozliwymi powaznymi
obrazeniami ciata lub $miercig.

NALEZY CZYTAC INSTRUKCJE ZE ZROZUMIENIEM: Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia
nalezy przeczytaé i zrozumie¢ niniejszg instrukcje obstugi. Spawanie fukowe moze stwarzaé
niebezpieczenstwo. Nieprzestrzeganie =zalecen zawartych w niniejszej instrukcji obstugi moze
spowodowaé powazne obrazenia ciata i utrate zycia albo uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie
napiecie. Nie wolno dotyka¢ elektrody, zacisku roboczego ani podtgczonych elementéw spawanych, gdy
zasilanie urzadzenia jest wigczone. Operator powinien by¢ odizolowany od elektrody, zacisku roboczego
i podtgczonych elementéw spawanych.

'
°

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy
tym urzadzeniu nalezy odigczy¢ zasilanie sieciowe za pomocg wylgcznika przy skrzynce
bezpiecznikowej. Urzadzenie to powinno by¢ uziemione zgodnie z lokalnymi przepisami dotyczgcymi
instalacji elektrycznych.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Nalezy regularnie sprawdza¢ kable zasilania, elektrody
i zacisku roboczego. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢
kabel. W celu uniknigecia ryzyka przypadkowego wystgpienia tuku elektrycznego nie nalezy ktas¢ uchwytu
elektrodowego bezposrednio na stole spawalniczym lub na innej powierzchni majgcej kontakt
z zaciskiem roboczym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny pltyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne (EMF). Pole elektromagnetyczne
moze zaktdcac prace rozrusznikdw serca, dlatego spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzadzeniem powinni skonsultowa¢ sie z lekarzem.

ZNAK ZGODNOSCI CE: To urzadzenie spetnia wymogi dyrektyw Wspdinoty Europejskiej.

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymogami zawartymi w dyrektywie
2006/25/WE oraz normie EN 12198 urzadzenie przyporzgdkowane jest do kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie srodkéw ochrony indywidualnej z filtrem zabezpieczajgcym o maksymalnym stopniu ochrony
15, zgodnie z wymogiem normy EN169.

ZAGROZENIE ZWIAZANE Z OPARAMI | GAZAMI: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. W celu unikniecia tych
niebezpieczenstw musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajgcy opary i gazy ze
strefy oddychania.

ZAGROZENIE POPARZENIEM PRZEZ +tUK SPAWALNICZY: Stosowaé maske ochronng
z odpowiednim filtrem i ostony w celu zabezpieczenia oczu przed iskrami i promieniowaniem tuku
podczas spawania lub jego obserwacji. W celu ochrony skoéry nalezy stosowaé odpowiednig odziez
wykonang z trwatego, ognioodpornego materiatu. Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu za pomocg
odpowiednich, niepalnych ekrandw i ostrzegac je przed bezposrednim patrzeniem na tuk elektryczny lub
ekspozycjg jakiejkolwiek czesci ciata na jego dziatanie.

Polski
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ZAGROZENIE POZAREM LUB WYBUCHEM SPOWODOWANYM PRZEZ ISKRY SPAWALNICZE:
Usung¢ zagrozenia pozarowe z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W poblizu powinna znajdowaé
sie réwniez fatwo dostepna gasnica. Iskry spawalnicze i gorgce materialy pochodzace z procesu
spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do przylegtego obszaru. Nie wolno spawaé
zadnych pojemnikéw, beczek, zbiornikéw ani zadnych innych materiatow, dopdki nie zostang
zastosowane odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub toksycznych
gazow. W zadnym wypadku nie wolno uzywac tego urzadzenia w obecnosci palnych gazéw, oparéw lub
tatwopalnych cieczy.

ZAGROZENIE POPARZENIEM PRZEZ SPAWANE MATERIALY: Proces spawania wytwarza duzg ilos¢
ciepta. Rozgrzane powierzchnie i materialy w obszarze pracy mogg spowodowa¢ powazne poparzenia.
Stosowacé rekawice i szczypce w przypadku dotykania lub przemieszczania spawanego materiatu
w obszarze roboczym.

ZAGROZENIE ZWIAZANE Z WYBUCHEM USZKODZONEJ BUTLI: Stosowaé wytgcznie atestowane
butle ze sprezonym 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 tarncuchem przed wywréceniem sie. Nie
przemieszczac i nie transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nie wolno
dopuszczaé, aby elektroda, uchwyt elektrodowy, zacisk roboczy 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 ciepta.

CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: Urzadzenie to ma ruchome czesci, ktére moga
spowodowaé powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania, obstugi i konserwacji urzadzenia nie
zblizaé rak, ciata i odziezy do tych czesci.

OSTROZNIE: Wysokie czestotliwosci stosowane do bezdotykowego zaptonu tuku przy spawaniu
metodg TIG (GTAW) mogg zaktécaé prace niewystarczajgco ekranowanego sprzetu komputerowego,
centrow przetwarzania danych oraz robotow przemystowych, powodujgc nawet catkowitg awarie
systemu. Spawanie metodg TIG (GTAW) moze zaktécac¢ prace sieci telefonii komoérkowej, a takze
odbidr radia i telewizji.

S

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Niniejsze urzadzenie przeznaczone jest do dostarczania energii elektrycznej
w przypadku prac spawalniczych prowadzonych w $rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia
pragdem elektrycznym.

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

INVERTEC 275TP jest Zrodtem zasilania w przypadku
spawania metodg GTAW i SMAW

Kompletny pakiet zawiera:

e zasilacz,

e pamie¢ na USB z instrukcjag obstugi,
o etykiete Lincoln,

e przewdd gazowy.

Instrukcja instalacji i eksploatacji

Zalecane wyposazenie, ktére moze zosta¢ zakupione
przez uzytkownika, zostato wymienione w rozdziale
LAkcesoria”.

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania niniejszego
urzadzenia nalezy przeczytaC caty ponizszy rozdziat.

Warunki eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednak wazne jest zastosowanie nastepujgcych prostych

srodkéw zapobiegawczych, ktére zapewnig jego diuga

zywotno$¢ i niezawodne dziatanie:

e Nie umieszcza¢ ani nie uzytkowa¢ niniejszego
urzgdzenia na powierzchni o nachyleniu wiekszym niz
15°.

e Nie uzywac niniejszego urzgdzenia do odmrazania
rur.

e Niniejsze urzgdzenie musi by¢ umieszczone w
miejscu, w ktérym wystepuje swobodna cyrkulacja
czystego powietrza bez ograniczen przeptywu
powietrza. Nie nalezy przykrywa¢ wigczonego
urzgdzenia papierem, tkaning lub szmatami.

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

e Urzadzenie ma stopien ochrony obudowy IP23. W
miare mozliwosci nalezy utrzymywaé je w stanie
suchym i nie umieszcza¢ na mokrym podtozu ani w
katuzach.

e Urzadzenie powinno by¢ umieszczone z dala od
urzadzen sterowanych drogg radiowg. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptywaé na znajdujgce sie
w poblizu urzadzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazen ciala lub uszkodzenia
sprzetu. Nalezy przeczyta¢ rozdziat dotyczacy
kompatybilnosci elektromagnetycznej, zamieszczony
w niniejszej instrukcji obstugi.

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

Cykl Pracy i przegrzanie

Cykl pracy urzgdzenia jest procentowym udziatem w 10-
minutowym cyklu, w ciggu ktérego mozna spawaé ze
znamionowym prgdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:
—_— \
A~ B

6 minut spawania 4 minuty przerwy

Polski

Nadmierne wydituzenie cyklu pracy urzgdzenia moze
spowodowaé uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

[-®-2-8-%

Minuty lub skréci¢ cykl
pracy

Podtaczenie zasilania

& OSTRZEZENIE
Urzadzenie spawalnicze moze podtaczy¢ do zasilania
sieciowego  wylgcznie  wykwalifikowany  elektryk.
Podtaczenie urzadzenia spawalniczego musi zostaé
wykonane zgodnie z odpowiednimi krajowymi i lokalnymi
przepisami dotyczgcymi instalacji elektrycznych.

Przed wigczeniem urzgdzenia nalezy sprawdzi¢ napiecie
wejsciowe, faze | czestotliwoSC sieci zasilajace;.
Skontrolowaé prawidlowo$¢ podigczenia przewoddw
uziemiajgcych z urzgdzenia do zrodta zasilania.
Urzadzenie spawalnicze INVERTEC 275TP musi by¢
podigczone do prawidtowo zainstalowanego gniazda
wtykowego z kotkiem uziemiajacym

Napiecia sieciowe powinno wynosi¢ 400 V AC, 50/60 Hz.
Wiegcej informacji na temat zasilania sieciowego mozna
znalez¢ w rozdziale zawierajgcym dane techniczne w
niniejszej instrukcji obstugi oraz na tabliczce znamionowej
urzgdzenia.

Upewnic sie, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia do
normalnej pracy urzgdzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwioczny lub wytgcznik nadprgdowy oraz przekroje kabli
podano w rozdziale z danymi technicznymi w niniejszej
instrukciji.

& OSTRZEZENIE
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ zasilane z agregatu
pradotworczego o mocy wyjsciowej co najmniej 30%
wiekszej niz moc wejsciowa urzgdzenia spawalniczego.

/V\ OSTRZEZENIE
W  przypadku zasilania urzadzenia z agregatu
pradotworczego nalezy przed wylgczeniem agregatu
pragdotworczego wytgczy¢ urzadzenie spawalnicze,
w przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem
urzadzenia spawalniczego.
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Opis elementéw sterowania i obstugi

Panel przedni INVERTEC 275TP

N
, - \

INVERTEC'E= / 2 1

Rysunek 1

1. Ujemne gniazdo wyjsciowe dla obwodu spawania

2. Dodatnie gniazdo wyj$ciowe dla obwodu spawania:

Gniazdo, do ktérego nalezy podtaczyc¢ palnik TIG

3. Gniazdo palnika C5B

4. Gniazdo szybkoztgczki do gazu. Do podigczenia
przewodu gazowego palnika

5. Wityk zlgczy zdalnego sterowania: do podtgczenia
zestawu do zdalnego sterowania

6. Interfejs uzytkownika: Patrz rozdziat ,Interfejs
uzytkownika”.

7. Zigcze USB

Panel tylny INVERTEC 275TP

Rysunek 2

1. Gniazdo szybkoztgczki do gazu:
podtaczenia przewodu gazowego.

Polski

2. Whytgcznik zasilania

&OSTRZEZENIE
Urzadzenie umozliwia stosowanie wszystkich
odpowiednich gazéw ostonowych o maksymalnym
cisnieniu 5 bar.

Interfejs uzytkownika

Rysunek 3

1. Wyswietlaczz na 5-calowym wyswietlaczu TFT
pokazywane sg parametry procesow spawania.

2. Lewy przycisk: ekran gtéwny i powrét

3. Pokretto po $rodku: dostep do parametréw
i potwierdzanie poprzez naci$nigcie pokretta

4. Prawy przycisk: dostep do konkretnego parametru
z aktualnie wybranej strony.

Menu gtéwne

Main Menu

Rysunek 4

W menu gtébwnym mozna wybraé 3 opcje:

o  GTAW: umozliwia przejscie do menu gtéwnego TIG

¢ SMAW: umozliwia przejscie do menu gtéwnego MMA

e Informacje: po przejsciu do tej sekcji uzytkownik moze
skonfigurowaé r6zne parametry zrodta zasilania.

Polski



Opis menu gtéwnego

“““““““““““““

Rysunek 5

1. W obszarze ,Ustawienia podstawowe” zostanie
wskazany rodzaj procesu i odpowiednie informacje,
takie jak rodzaj zajarzenia tuku dla TIG i rodzaj trybu
MMA (Soft, Crisp itd. ...)

W przypadku wybrania trybu ,Guided Setup Mode”
(tryb konfiguracji kierowanej) w tej sekcji zostang
wyswietlone wszystkie wejscia.

2. ,Pasek stanu” podaje dodatkowe informacje, takie
jak  wybor blokady spustu, status zdalnego
sterowania.

3. ,Zadany prad” wskazuje aktualng wartosé
skonfigurowang przez spawacza oraz, podczas
spawania, warto$¢ prgdu spawania.

4. ,Napiecie”: wskazanie napiecia spawania.

5. ,Ustawienia dodatkowe” pozwalajg uzytkownikowi
zobaczy¢ biezgce wartosci parametrow sekwenc;ji
spawania.

6. ,Przyciski kontekstowe / etykiety koderéw” informujg

uzytkownika o funkcjach zwigzanych z pokrettem i
przyciskami

Polski 9 Polski



Proces spawania metodg GTAW

Main Menu

E= =

GTAW

Turn & push to select

Aby wybra¢ proces w trybie TIG, wybierz ikone GTAW i
nacisnij przycisk pokretta.

Menu giowne

200.

e

Configure Parameters Memories

Rysunek 6

1. Dostep do ,Menu gtdwnego”, nacisnij ten przycisk,
aby wrdcié.

2. Nacisnij przycisk, aby skonfigurowa¢ wszystkie

parametry biezgcego procesu.
Obré¢ pokretto, aby wyregulowa¢ wartos¢ pradu
spawania.

3. Dostep do ,Memories” (Pamie¢). Patrz stosowny
rozdziat.

Konfigurowanie parametréw
Zajarzenie tuku

Rysunek 7
Aby wybraé¢ rodzaj zajarzenia tuku: HF lub Touch Start

(po dotknieciu elektrodg materiatu), wybierz odpowiednie
menu i nacisnij pokretto.

Polski

Start Mode

High Frequency

Rysunek 8
Wybierz zgdany rodzaj zajarzenia tuku.

Konfiguracja sekwencji spawania

Weld Sequence

™M

Rysunek 9

Wybierz menu ,Weld Sequence” (Sekwencja spawania),
aby skonfigurowa¢ nastepujgce parametry:

czas wyptywu gazu przed rozpoczeciem spawania,
prad poczatkowy,

czas narastania,

prad spawania,

czas opadania,

prad koncowy,

Czas wyptywu gazu po wygaszeniu tuku.

Weld Sequence

I Preflow
Time

200 Amp

Rysunek 10
Dla kazdego parametru uzyj pokretta, aby przejs¢ do

odpowiedniej czesci sekwencji spawania i nacisnij
przycisk pokretta.
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Tryb impulsowy

Rysunek 11

Wybierz menu ,Pulse” (Impuls), aby wigczyc/wytgczy¢
tryb impulsowy.

Frequency

1.0

fv Lo ™ omn

Rysunek 12

Po aktywacji po lewej stronie pojawig sie dodatkowe
ikony:

o czestotliwos¢ impulséw,

e prad tta (procent pradu spawania),

e cykl pracy.

Rodzaj blokady spustu.

Trigger Interlock

2-STEP

Wybierz menu , Trigger Interlock” (Blokada spustu), aby
zmieni¢ sposéb zarzgdzania przetgcznikiem spustu
palnika. Nacisnij przycisk pokretta, aby wybra¢ zadany
sposob:

o 2-TAKT

4-TAKT

2-TAKT Z RESTARTEM

4-TAKT Z RESTARTEM

4-TAKT Bi-Level

SPOT

TFT

Dodatkowy opis, patrz stosowny rozdziat.
Sekwencje trybow pracy TIG

Polski

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

Uzywane symbole — legenda:

gﬂ Przycisk uchwytu
Cy

Prad wyjsciowy

Czas doptywu gazu

b4l

ﬁ_
e

e Czas wyptywu gazu po wygaszeniu tuku

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

0] @)

SN

C

4 7
I L

1. Nacisng¢ i przytrzymaé spust uchwytu TIG aby
rozpoczg¢ sekwencje. Urzadzenie otworzy zawor
gazu i rozpocznie sie przeptyw gazu ostonowego. Po
zakonczeniu doplywu gazu, w celu usuniecia
powietrza z weza uchwytu, wilgczone zostanie
napiecie wyjsciowe urzadzenia. W tym czasie
nastepuje zapton tuku zgodnie z wybrang metodg
spawania. Po zapaleniu tuku pragd spawania bedzie
narastat do kontrolowanej wartosci, lub okreslonego
czasu narastania prgdu, do momentu gdy osiggnieta
zostanie warto$¢ pragdu spawania.

Jesli spust uchwytu TIG zostanie zwolniony w trakcie
czasu narastania, tuk zostanie natychmiast przerwany
i wyjscie urzadzenia zostanie wytaczone. Zwolnic¢
spust uchwytu TIG aby przerwa¢é spawanie.
Urzadzenie bedzie teraz obniza¢ prad wyjsciowy do
kontrolowanej wartosci lub do okreslonego czasu
opadania pradu, az osiggniety zostanie prad krateru
i napiecie wyjsciowe zostanie wylgczone.

Po wygaszeniu fuku, zawdr gazu pozostanie otwarty aby

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

Polski
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Jak pokazano na schemacie powyzej,

mozliwe jest

nacisniecie i przytrzymanie spustu uchwytu TIG po raz
drugi podczas czasu opadania pragdu aby zakonhczyé
funkcje opadania czasu pradu i utrzymaé prad spawania
na poziomie pradu krateru. Po zwolnieniu spustu uchwytu
TIG napigcie wyjSciowe zostanie wylgczone i rozpocznie
sie czas koncowego przeptywu gazu. Sekwencja 2-
taktowa z wytgczong funkcjg restart, jest fabrycznym
ustawieniem domysinym.

S

ekwencja 2- taktowa z opcjg Restart

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

%) 2)

B
>

I L

ok

1.

Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG aby
rozpocza¢ sekwencje, jak opisano powyzej.

Zwolni¢ spust uchwytu TIG aby rozpoczg¢ funkcje
opadanie pradu. W tym czasie nacisngé
i przytrzymaé spust uchwytu TIG aby ponownie
rozpoczg¢ spawanie. Pragd wyjsciowy bedzie narastat
ponownie z kontrolowang predkoscig, az osiggniety
zostanie prad spawania. Ta sekwencja moze byc¢
powtarzana tyle razy, ile jest to konieczne. Po
zakonczeniu spawania zwolni¢ spust uchwytu TIG.
Gdy osiggniety zostanie prgd krateru napiecie
wyjsciowe urzadzenia zostanie wytgczone.

Polski
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Sekwencja 4-taktowa

w

trybie 4-taktowym w metodzie TIG, wystgpi

nastepujgca sekwencja spawania.

(n @ €] (@)

R A v

©

4 ¢

I L

1.

Jak
schemacie, po
nacisnieciu i

spustu

Nacisng¢ i przytrzymaé spust uchwytu TIG aby
rozpoczg¢ sekwencje. Urzadzenie otworzy zawor
gazu i rozpocznie sie przeptyw gazu ostonowego. Po
zakonczeniu czasu doptywu gazu, w celu usuniecia
powietrza z weza uchwytu, wigczone zostanie
napiecie wyjsciowe urzgdzenia. W tym czasie
nastepuje zapton fuku zgodnie z wybrang metodg
spawania. Po zapaleniu tuku prad spawania bedzie
miat wartos¢ pradu startowego. Taki stan moze byc¢
utrzymany tak dtugo jak to bedzie konieczne.

Jedli pragd startowy nie jest konieczny, nie
przytrzymywacé spustu uchwytu TIG tak jak to
opisano wczeéniej. W tym stanie urzadzenie
przejdzie od Kroku 1 do Kroku 2, gdy nastapi zapton
tuku.

Zwolnienie spustu uchwytu TIG uruchamia funkcje
narastania prgdu. Prad wyjsciowy bedzie narastat do
kontrolowanej wartosci lub okreslonego czasu
narastania, az osiggniety zostanie prad spawania.
Nacisniecie spustu uchwytu podczas czasu
narastania spowoduje natychmiastowe przerwanie
tuku i napigecie wyjsciowe urzgdzenia zostanie
wylgczone.

Nacisng¢ i przytrzyma¢ spust uchwytu TIG kiedy
gtébwna czes¢ procesu spawania jest zakonczona.
Urzadzenie bedzie teraz obniza¢ prad wyjsciowy do
kontrolowanej wartosci lub do okreslonego czasu
opadania pradu, az osiggniety zostanie prad krateru.

Prad krateru bedzie utrzymywany tak diugo jak to
bedzie konieczne. Po zwolnieniu spustu uchwytu TIG
napiecie wyjsciowe urzgdzenia zostanie wytgczone i
rozpocznie sie czasu wyptywu koncowego gazu.

pokazano na ; )

szybkim &
zwolnieniu
uchwytu TIG

poczgwszy od kroku 3A,
mozliwe jest nacisniecie i
przytrzymanie spustu
uchwytu TIG jeszcze raz
aby zakonczy¢ czas
opadania pradu i utrzymac
prad wyjsciowy na
poziomie pradu krateru. Po
zwolnieniu spustu uchwytu

ﬂ

TIG napiecie wyjsciowe zostanie wytgczone.

Sekwencja 4-taktowa z
ustawieniem domysinym.

restartem

jest

fabrycznym
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Sekwencja 4-taktowa z opcjg restartu

Jesli funkcja 4-taktowa z restartem jest wigczana z menu
setup, sekwencja dla krokéw 3 i 4 bedzie nastepujgca
(kroki 1 i 2 nie sg modyfikowane przez opcje restartu):

1 (2) = O] (24)

I A S A

C

; g

I L

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

4. Zwolni¢ spust uchwytu TIG. Prad wyjsciowy bedzie
ponownie narastat do warto$ci prgdu spawania,
podobnie jak w kroku 2, aby kontynuowac¢ spawanie.

Po catkowitym zakonczeniu spawania, zastosuj
nastepujgcg sekwencje zamiast kroku 3 opisanego
powyzej.

3A. Szybko nacisna¢ i zwolni¢ spust uchwytu TIG.
Urzadzenie bedzie teraz obniza¢ prad wyjsciowy do
kontrolowanej wartosci lub do okre$lonego czasu
opadania pradu, az osiggniety zostanie prad krateru i
napiecie wyjsciowe zostanie wytgczone. Po wygaszeniu
tuku rozpocznie sie wyptyw koncowy gazu.

[

hyos
e»:_\_/_'

Jak pokazano na
schemacie, po szybkim =
nacisnieciu i zwolnieniu
spustu uchwytu TIG
poczgwszy od kroku 3A,
mozliwe jest nacisnigcie
i przytrzymanie spustu
uchwytu TIG jeszcze raz

aby zakonczy¢ czas
opadania pradu i utrzymaé
prad wyjsciowy na n

poziomie prgdu krateru. Po
zwolnieniu spustu uchwytu
TIG prad wyjsciowy bedzie narastat do wartosci pradu
spawania, podobnie jak w kroku 4, aby kontynuowaé
spawanie. Po zakonczeniu gtéwnej czesci procesu
spawania przejdz do kroku 3.

Jak pokazano na
schemacie, po szybkim
nacisnieciu i zwolnieniu E—
spustu uchwytu TIG
poczgwszy od kroku 3A,
mozliwe jest szybkie
nacisniecie i zwolnienie

o Ny
spustu uchwytu TIG {,7.,

jeszcze raz aby zakonczy¢ e

czas opadania pradu i ﬂ ‘.

= e

przerwac spawanie.
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Sekwencja 4-TAKTOWA Bi-Level

WorkPoint 2(4xBL)

2 5 %

Mo Mt~

Po wybraniu tej sekwencji po prawej stronie pojawia sie
nowa ikona umozliwiajgca skonfigurowanie wartosci
pradu drugiego poziomu. W tym przyktadzie poziom pradu
tla bedzie wynosit 25% wartosci pradu spawania.

W tej sekwencji fuk jest zapalany podobnie jak
w sekwencji 4S, oznacza to, ze kroki 1 i 2 s3 takie same.

3. Szybko nacisng¢ i zwolni¢ spust uchwytu TIG.
Urzadzenie przetgczy pradu z poziomu A1 do A2
(prad bazy). Za kazdym razem gdy ta czynnosé
bedzie powtarzana prad bedzie przetgczany miedzy
dwoma poziomami.

3A. Nacisng¢ i przytrzymac spust uchwytu TIG kiedy

gtébwna czes¢ procesu spawania jest zakohczona.

Urzadzenie bedzie teraz obnizaé prad wyjsciowy do

kontrolowanej warto$ci lub do okreslonego czasu

opadania pradu, az osiggniety zostanie prad krateru.

Prad krateru bedzie utrzymywany tak dtugo jak to bedzie

konieczne.

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

Sekwencja punktowa SPOT.

m

RN

©
o4 .

—— — ]

I L

W sekwencji punktowej spust (krok 1) rozpoczyna
sekwencje spawania. W przeciwienstwie do innych
parametréw koniec cyklu nie zalezy od dziatania spustu:
czas ustawiony w interfejsie uzytkownika automatycznie
zainicjuje faze opadania pradu.

Konfiguracja czasu zawiera sie pomiedzy strzatkami (2)

i (3).
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Spot Time

1.2s

Po wybraniu punktu pojawi sie nowa ikona konfiguracji
czasu.

Sekwencja Tack For Thin — sczepianie cienkich
elementow

Sekwencja Tack for Thin jest bardzo podobna do
sekwencji punktowej, ale nie wystepujg fazy narastania i
opadania w sekwencji spawania. Prad osigga
bezposrednio wartosé pragdu spawania.
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Proces spawania metodg SMAW

Main Menu

SMAW

Turn & push to select

Rysunek 13

Aby wybrac¢ proces w trybie STICK, wybierz ikone SMAW i
nacisnij przycisk pokretta.

Menu gtéwne

Z | A Soft

1200, 20.0.

40

Configure Parameters Memories

Rysunek 14

1. Dostep do ,Menu gtdwnego”, nacisnij ten przycisk, aby
wroci¢ do ,Menu giéwnego”.

2. Nacisnij przycisk, aby skonfigurowaé
parametry biezgcego procesu.
Obro¢ pokretto, aby wyregulowa¢ wartos¢ pradu
spawania.

wszystkie

3. Dostep do ,Memories” (Pamig¢). Patrz stosowny
rozdziat.

4. ,Ustawienia dodatkowe” Uzytkownik moze zobaczy¢
biezgce wartosci parametrow bezposrednio na ,Stronie
gtéwne;j”.

Konfigurowanie parametrow
Tryby STICK

Rysunek 15

Aby zmieni¢ tryby STICK, wybierz odpowiednie menu
i nacisnij przycisk pokretta.

Polski
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Arc Characteristic

Rysunek 16

Urzadzenie  umozliwia

z 4 trybow STICK:

e Soft: Umozliwia spawanie z bardzo matg iloscig
odpryskow. Hot Start (gorgcy start) i Arc Force (sita
tuku) sg wstepnie zdefiniowane i nie mozna ich
modyfikowac

e Crisp: Umozliwia zwiekszong penetracje i stabilnos¢
tuku.

e Manual: uzytkownik ma petng kontrole
parametrami Arc Force i Hot start.

e Pulse: uzytkownik moze zdefiniowa¢ czestotliwosc,
obcigzenie i prgd spawania.

uzytkownikowi  korzystanie

nad

Hot Start (goracy start)
Jest to okresowe zwigkszenie prgdu spawania podczas
zapalania tuku. Utatwia to zapalenie tuku i rozpoczecie

pracy.

Hot Start

40

oL s

Rysunek 17

Wybierz ,Hot Start” (Gorgcy start), nacisnij przycisk

pokretta, zmien warto$¢ i nacisnij ponownie, aby
zatwierdzi¢.
Jednostka jest wyrazona w procentach. W tym

przyktadzie prad poczatkowy bedzie réwny pradowi
spawania z dodanymi 40% pradu spawania.

Przyktad: jesli pragd spawania wynosi
goracego startu wyniesie 40%

Arc Force (sita tuku)

Jest to okresowe zwiekszenie pradu wyjsciowego
podczas normalnego spawania elektrodg otulong. Ten
tymczasowy wzrost pradu wyjsciowego stuzy do
wyeliminowania przerywanych potgczen miedzy elektrodg
a jeziorkiem spawalniczym, kidére wystepujg podczas
normalnego spawania elektrodg otulong.

100 A, prad
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Arc Force

50%

i -

Rysunek 18

Anti-Sticking
Ta funkcja nie moze byé modyfikowana przez
uzytkownika.

Funkcja ta obniza pragd spawania do wartosci minimalnej
w momencie gdy spawacz popetni btad i nastgpi
przyklejenie elektrody do materiatu spawanego. Utatwia to
oderwanie elektrody od materialtu spawanego oraz
zabezpiecza uchwyt elektrodowy przed uszkodzeniem.

Polski
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Akcesoria

Dostep do konfiguracji akcesoriéw i palnikébw mozna
uzyska¢ z menu gtébwnego, naciskajgc przycisk pokretta
i wybierajac ikone ,Remote Control” (Zdalne sterowanie) i
ponownie naciskajgc pokretto.

Remote Control

Po aktywacji po prawej stronie ikony ,Remote Control”
pojawi sie nowa ikona o nazwie ,Remote range” (Zasieg
zdalnego sterowania).

Remote Range

15-270

Sterownik reczny
Do uzytku w procesie GTAW i SMAW.

Wyswietlany prgd odpowiada pofozeniu potencjometru
zdalnego sterownika w zakresie od minimalnego do
maksymalnego pradu.

Warto$¢ minimalng i maksymalng mozna zdefiniowa¢ w
.Zakresie zdalnego sterowania”. W  powyzszym
przyktadzie minimalny prad wynosi 5 A, a maksymalny —
270 A dla GTAW i 250 A dla SMAW

Pedat
Do uzytku tylko w GTAW.

Po wybraniu maksymalny prad jest réwny wartosci
ustawionej na stronie gtdwnej za pomoca pokretia.
Minimalny prad to, podobnie jak w ,Sterowniku recznym”,
warto$¢ ustawiona w sekcji Remote Range.

O ile pedat zostanie wcisniety, o tyle prad sie zmniejszy.

Palnik z potencjometrem
Do uzytku w GTAW i SMAW

.Palnik z potencjometrem” zachowuje sie tak samo
jak ,Pedal’

Polski 17

Zwiekszanie-zmniejszanie natezenia pradu palnika
Do uzytku tylko w GTAW.

Dostepne sg trzy tryby pracy odpowiadajgce réznym

stanom spawarki:

e Przed spawaniem: nacisniecie przycisku UP Ilub
DOWN powoduje zmiane ustawionej wartosci prgdu

o W czasie spawania: naci$niecie przycisku UP lub
DOWN powoduje zmiane ustawionej wartosci prgdu w
czasie wszystkich faz procesu spawania
z wyjagtkiem na czas dziatania funkcji startu, kiedy
przyciski UP/DOWN nie dziatajg.

e Przeplyw gazu przed/po spawaniu: nacisniecie
przycisku UP lub DOWN powoduje zmiane ustawionej
wartosci pradu.

Zmiana realizowana jest na dwa sposoby w zaleznosci
od czasu naciskania przycisku:
e Funkcja krokowa
Naciskanie przycisku UP/DOWN przez czas co
najmniej 200 ms i zwolnienie go powoduje
zwigkszanie/zmniejszanie ustawionego pradu co 1 A.
o Funkcja narastania wartosci
Naciskanie przycisku UP/DOWN przez czas diuzszy
niz 1 s powoduje zwigkszanie/zmniejszanie
ustawionego prgdu z okreslonym przebiegiem
(5 A/s). Nacisniecie przycisku przez czas wiekszy niz
5 s powoduje zmniejszanie/zwigkszanie ustawionego
pradu z nachyleniem (10A/s).
Zwolnienie przycisku UP/DOWN powoduje zatrzymanie
zwiekszania/zmniejszania wartosci pradu.
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Zapisy w pamieci
Proces spawania i wszystkie parametry nalezgce do
danego cyklu mozna zapisa¢ w gniezdzie pamieci w celu
pbzniejszego przywotania.

Menu ,Memories” jest dostepne z poziomu ,Menu
gtéwnego” zaréwno dla procesu TIG, jak i procesu Stick.

200,

Configure Parameters Memories

Rysunek 19

Nacisnij prawy przycisk, aby uzyskaé dostep do menu
pamieci.

Current Settings

&+ TS

TIG Memory number 1

200

Add New memory

Select Hold To Replace

Rysunek 20

1. W gornej czesci strony pamigci wyswietlane sg
aktualne ustawienia, ktére majg zosta¢ zapisane.

2. Za pomoca pokretta mozna przewija¢ w goére lub w
dot, aby wybraé puste lub zajete gniazdo pamieci.
Jesli gniazdo jest juz uzywane, zostang wyswietlone
parametry skojarzone z kopig zapasowa.

3. Wybierz opcje ,Add New memory” (Dodaj nowg
pamiec), aby uzy¢ pustego gniazda.

4. Nacisnij przycisk pokretta, aby przywotaé proces i
odpowiednie parametry zapisane w wybranym
gniezdzie.

5. Aby zapisa¢ aktualne ustawienie w pamieci nacisnij
prawy przycisk i przytrzymaj go do konca zapisu.

Polski

Saving TIG 1

Hold To Replace

Rysunek 21

Jesdli przycisk zostanie zwolniony przed zakonczeniem
procesu zapisywania, slot nie zostanie wykasowany

Konfiguracja kierowana

Guided Setup to funkcja, ktéra automatycznie
konfiguruje zrédto zasilania zgodnie z zestawem danych
wejsciowych:

e rodzaj blachy,

e grubos¢,

e rodzaj ztgcza,

e Srednica elektrody wolframowe;j.

Na podstawie tych danych Zzrédto zasilania zostanie
automatycznie skonfigurowane, aby uzyskaé najbardziej
odpowiedni parametr dla konfiguracji.

Aktywacja konfiguracji kierowanej

Konfiguracje kierowang mozna aktywowaé w ,System
Option” (Opcja systemu), a nastepnie ,Weld Mode Setup”
(Konfiguracja trybu spawania).

W ,Manual Mode” (Tryb reczny) pomoc jest wytgczona.
Mozna jg aktywowac, naciskajac przycisk pokretta

Weld Mode Setup Manual Mode

Weld Mode Setup Guided Setup

Korzystanie z konfiguracji kierowanej

#+ | # HF @ Steel = 1.50mm  But/ Cornerjoint | @ 2.0 mm

70,

Configure Parameters Memories

Gdy tryb kierowany jest wigczony, nastgpi dostosowanie

strony gtéwnej przez:

e dodanie listy wszystkich danych wejsciowych w sekgiji
LUstawienia podstawowe”,

e nastawienie zdefiniowanej wartosci pradu,
zmodyfikowanie wstgzki zakresu pradu.
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Ustawienia podstawowe:
Aby zmieni¢ i skonfigurowaé parametry wejSciowe,

nacisnij przycisk pokretta i przejdz do zadanego
parametru. Nastepnie nacisnij przycisk pokretta, aby
zatwierdzi¢.

4 $ HF © Steel = 1.50mm But/Cornerjoint 2 2.0 mm

Plate Thickness

Po zmodyfikowaniu parametrow wyjsciowy prad spawania
zostanie automatycznie dostosowany do danego
zastosowania.

Wstazka zakresu pradu

Urzadzenie automatycznie konfiguruje najlepszg wartos¢
pradu. Mozliwe jest réwniez dostosowanie prgdu w
przyblizeniu do tej wartosci. Gdy tylko prad znajdzie sie w
odpowiednim dla danego zastosowania zakresie pradu

/0

Jesli prad przekroczy proponowany zakres spawania,
wstgzka zmieni kolor na czerwony, sygnalizujgc
uzytkownikowi, ze to nie jest najlepsza wartos$¢ pradu.

"85+
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Menu systemu

Parametry
Aby skonfigurowaé parametry zrédita zasilania, wybierz
ikone ,Information” (Informacje).

Main Menu

Informations

Turn & push to select

Po kliknigciu w ,Information” dostepne beda trzy wiersze:
e konfiguracja trybu spawania

e ustawienia zaawansowane,

¢ informacje o systemie.

Konfiguracja trybu spawania
Patrz rozdziat ,Konfiguracja kierowana”

Ustawienie zaawansowane.

W tej sekdji:

e mozna aktywowac/dezaktywowac urzadzenie
redukujace napiecie (Vrd),

e mozna skonfigurowaé chtodnice.

Informacje o systemie.
W tej sekcji bedzie wyswietlona wersja oprogramowania.

Aktualizacja oprogramowania.
Oprogramowanie zostanie wydane w okresie eksploatacji
zrodfa zasilania i bedzie zawiera¢ nowe funkcje.

Aby zaktualizowa¢ oprogramowanie, wiéz klucz USB

sformatowany w systemie FAT32 z nowym pakietem
oprogramowania w katalogu gtéwnym klucza USB.

00000000 @ MaimMemw 0000
USB LOG

A USB key has been detected, Do you want to
copy all log file in this key?.

Confirm Cancel

Turn & push to select
-

Pojawi sie pierwsze wyskakujgce okienko. Anuluj.

Polski
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A new software is available
Would you like to continue with the software
update of the display?
The package 'Package 7' will be installed.

Turn & push to select

W drugim okienku pojawi sie prosba o zaakceptowanie
nowego oprogramowania. Nacisnij
,confirm” (Potwierdz), aby rozpoczg¢ proces instalaciji.

przycisk
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Podtaczenie gazu ostonowego

& OSTRZEZENIE

e Zagrozenie zwigzane
uszkodzonej BUTLI.

e Butle z gazem nalezy zawsze mocowac
bezpiecznie w pozycji pionowej, przy
stelazu Sciennym przeznaczonym na
butle lub specjalnie zaprojektowanym
wozku na butle.

o Butle nalezy trzymaé z dala od obszaréw,
w ktérych moze ulec uszkodzeniu lub
nagrzaniu i z dala od obwodéw
elektrycznych, aby zapobiec mozliwe;j
eksplozji lub pozarowi.

e Butle nalezy trzymac z dala od obwoddéw

z wybuchem

spawalniczych i innych  obwodéw
elektrycznych pod napieciem.
o Nigdy nie podnosi¢ spawarki

z zamocowana butla.

e Nie wolno dopusci¢c do tego,
elektroda spawalnicza dotykata butli.

o Nagromadzenie gazu ostonowego moze
by¢ niebezpieczne dla zdrowia i zycia.
Nalezy uzywaé w dobrze wentylowanym
pomieszczeniu, aby unikngé gromadzenia
sie gazu.

o Nalezy doktadnie zamkngé zawory butli
gazowych, gdy nie sg uzywane, aby
unikng¢ wyciekow.

zeby

/1 OSTRZEZENIE
Urzadzenie  spawalnicze = umozliwia  stosowanie
wszystkich  odpowiednich gazéw ostonowych o
maksymalnym cisnieniu 5,0 bar.

/1 OSTRZEZENIE
Przed uzyciem nalezy upewni¢ sie, ze butla z gazem
zawiera gaz odpowiedni do zamierzonego celu.

Wytgczy¢ zasilanie w zrodle zasilania spawania.
Zainstalowa¢ odpowiedni regulator przeptywu gazu na
butli z gazem.

e Podigczy¢ przewdd gazowy do regulatora za pomocag
opaski zaciskowej.

e Drugi koniec przewodu gazowego podigczy¢é do
ztagcza gazowego na tylnym panelu Zrédta zasilania
lub bezposrednio do szybkoztaczki znajdujgcej sie na
tylnym panelu zrodta zasilania.

o Potgczyé specjalnym kablem potgczeniowym (patrz
rozdziat ,Akcesoria”) podajnik drutu i zrodto zasilania.
Wigczyé zasilanie w zrédle zasilania spawania.
Otworzy¢ zawor butli gazowej.

Wyregulowac przeptyw gazu ostonowego
w regulatorze gazu.
e Sprawdzi¢ przeptyw gazu za pomocg funkgcji

przedmuchu gazu.
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Transport i podnoszenie

/1\ OSTRZEZENIE
Spadajacy sprzet moze spowodowac
obrazenia ciata i uszkodzenie urzadzenia.

Podczas transportu i podnoszenia dzwigiem nalezy

przestrzegac nastepujgcych zasad:

e urzagdzenie zawiera elementy przystosowane do
transportu,

e do podnoszenia uzywa¢ sprzetu o odpowiednim
udzwigu.

A\ OSTRZEZENIE
W Zadnym razie nie wolno podnosi¢ zrédta zasilania
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Konserwacja

& OSTRZEZENIE
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, modyfikacji lub
czynnosci  konserwacyjnych  zaleca sie kontakt
z najblizszym centrum serwisowym lub firmg Lincoln
Electric. Dokonywanie napraw przez osoby lub firmy
nieposiadajgce autoryzacji spowoduje uniewaznienie
gwaranc;ji producenta.
Kazde zauwazone uszkodzenie zostac
niezwtocznie zgtoszone i naprawione.

powinno

Konserwacja podstawowa (codzienna)

e Nalezy sprawdza¢ stan izolacji i potagczen kabli
spawalniczych oraz izolacje przewodu zasilajgcego. W
przypadku wystgpienia uszkodzenia izolacji nalezy
natychmiast wymieni¢ przewdd.

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

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

e Sprawdzi¢ stan i dziatanie wentylatora chtodzacego.
Utrzymywaé w czystosci otwory wlotu i wylotu
powietrza chtodzgcego.

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykona¢ 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 obudowy.

o Jesli zajdzie taka potrzeba, oczysci¢ i
przytagcza spawalnicze.

dokreci¢

Czestotliwosé wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rozni¢ sie w zaleznosci od $rodowiska, w jakim
urzgdzenie pracuje.

& OSTRZEZENIE
Nie dotykac czesci bedacych pod napieciem.

& OSTRZEZENIE
Przed demontazem obudowy urzgdzenie musi zostac
wytgczone, a przewdd zasilajgcy odigczony od gniazda
sieciowego.

A\ OSTRZEZENIE
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzadzenia przed
kazda czynnos$cig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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Polityka udzielania wsparcia klientom
Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje
wysokiej jakosci urzgdzenia spawalnicze, materiaty
eksploatacyjne i urzadzenia do ciecia. Naszym celem jest
wychodzenie  naprzeciw  potrzebom  klientow i
przewyzszanie ich oczekiwan. Nabywcy zwracajg sie
czasem do firmy Lincoln Electric o porade lub informacje
dotyczgce uzytkowania naszych produktow. Udzielamy
naszym klientom odpowiedzi w oparciu o0 najbardziej
aktualne, dostepne w danym momencie informacje. Firma
Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac
udzielenia tego typu porad i nie ponosi odpowiedzialnosci
za tego typu informacje lub porady. W sposéb wyrazny
zrzekamy sie wszelkich gwarancji, w tym gwarancji
przydatnosci do jakiegokolwiek okreslonego celu klienta,
w odniesieniu do tego typu informacji lub porad. W
szczegolnosci nie mozemy przyjac zadnej
odpowiedzialnosci za aktualizacje i korygowanie tego typu
informac;ji lub porad po ich udzieleniu. Ponadto udzielenie
informacji lub porad nie stwarza, nie rozszerza ani nie
zmienia zakresu gwarancji w odniesieniu do sprzedazy
naszych produktdw. Firma Lincoln Electric jest
producentem odpowiadajgcym na potrzeby swoich
klientow, ale wybor i uzytkowanie okreslonych produktéw
sprzedawanych przez firme Lincoln Electric zalezy
wytgcznie od klienta i odbywa sie na jego wytaczng
odpowiedzialno$¢. Na wyniki uzyskiwane podczas
stosowania tego typu metod produkcji i wymagan
serwisowych ma wplyw wiele zmiennych czynnikéw
bedacych poza wptywem firmy Lincoln Electric.

Zastrzega sie mozliwos¢ wprowadzania zmian. Niniejsze
informacje odpowiadajg naszej najlepszej wiedzy w chwili
oddawania tekstu do druku. Wszelkie zaktualizowane
informacje mozna znalez¢ na stronie
www.lincolnelectric.com.
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Kody btedéw oraz
usuwanie usterek

wykrywanie i

Gdy pojawi sie btad i nie ustgpi, komunikaty o btedach
beda wyswietlane na czerwono.

FAULTS

Rodzaj
btedu

Turn & push to select

Po nacisnieciu przycisku pokretta wyswietlany jest numer
kodu btedu.

W czasie wystepowania btedu nowa sekwencja spawania

bedzie zablokowana do czasu utrzymywania sie
przyczyny btedu.
FAULTS
Kod
FAULT bledu

THERMAL warm SECONDARY - [36]

More info Go Back

Tarn & push to sefect

Polski
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Po ustgpieniu btedu mozna go potwierdzi¢, naciskajac
pokretto. Komunikat o btedzie w tle zmieni kolor na biaty

,Done”
(gotowe),
mozliwe jest
rozpoczecie
nowe;j
sekwencji

FAULTS
FAULT

THERMAL warm SECONDARY - [36]

Moreinfo

Turn & push to select

Tabela 1 przedstawia liste podstawowych btedow, jakie
mogg wystgpi¢. Aby uzyskaé petng liste kodéw bteddw,
nalezy skontaktowac sie z serwisem Lincoln Electric.
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Tabela 1 Kody btedéw

Kod btedu

Objawy

Przyczyna

Zalecane dziatania naprawcze

36 sie z

przegrzania.

Urzadzenie wytgczyto

powodu

System wykryt poziom
temperatury przekraczajgcy
wartos¢ graniczng normalnej pracy
systemu.

Upewnic¢ sie, ze proces nie przekracza
wartosci granicznej cyklu pracy maszyny.
Sprawdzi¢  konfiguracije pod katem
prawidtowego przeptywu powietrza wokot
i przez system.

Sprawdzi¢, czy system byt wiasciwie
konserwowany, tgcznie z usunieciem
nagromadzonego kurzu i brudu ze
szczelin wlotowych i wylotowych.

Na interfejsie uzytkownika zostanie
wyswietlona informacja, gdy nastgpi
schiodzenie urzadzenia. Aby

kontynuowa¢ spawanie, nalezy nacisng¢
lewe pokretto lub rozpoczgé spawanie za
pomocy spustu palnika

37 sie z

Urzadzenie

przegrzania.

wylgczyto

powodu

System wykryt poziom
temperatury przekraczajgcy
wartos¢ graniczng normalnej pracy
systemu.

Upewnic¢ sie, ze proces nie przekracza
wartosci granicznej cyklu pracy maszyny.
Sprawdzi¢  konfiguracije pod katem
prawidtowego przeptywu powietrza wokot
i przez system.

Sprawdzi¢, czy system byt wiasciwie
konserwowany, tgcznie z usunieciem
nagromadzonego kurzu i brudu ze
szczelin wlotowych i wylotowych.

Na interfejsie uzytkownika zostanie
wyswietlona informacja, gdy nastgpi
schiodzenie urzadzenia. Aby

kontynuowa¢ spawanie, nalezy nacisng¢
lewe pokretto lub rozpoczgé¢ spawanie za
pomoca spustu. Poczekaé chwile, az
urzadzenie spawalnicze ostygnie.

266 Palnik jest zbyt ciepty.

Brak ptynu w palniku wodnym

Sprawdzi¢ poziom ptynu chtodzgcego
i uzupeli¢ plyn, jesli poziom jest
zbyt niski.

Sprawdzi¢  poprawnosé
obwodu chtodzgcego.

podtgczenia

AN OSTRZEZENIE

Jesli z jakiegokolwiek powodu uzytkownik nie rozumie procedur testowych lub nie jest w stanie przeprowadzié¢
testow/napraw bezpiecznie, nalezy skontaktowac sie z lokalnym autoryzowanym punktem serwisowym Lincoln w celu
uzyskania pomocy technicznej przed przystgpieniem do dalszych dziatan.
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WEEE

07/06

Nie wolno wyrzucac¢ sprzetu elektrycznego razem ze zwyktymi odpadami!
Zgodnie z dyrektywg 2012/19/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE)
i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem zuzyty sprzet elektryczny musi byé
sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Nabywca, jako witasciciel urzgdzen, powinien uzyskaé
informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

B Stosujac sie do tych wytycznych, chronisz $rodowisko i zdrowie cziowiekal!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wskazoéwki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych

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

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

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

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

REAChH

Komunikat zgodny z artykutem 33.1 rozporzadzenia (WE) nr 1907/2006 — REACh.
Niektore elementy znajdujgce sie wewnatrz tego produktu zawieraja:

11119

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadm, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Otow, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
4-Nonylofenol, rozgateziony, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

w wiecej niz 0,1% mas. w materiale jednolitym. Substancje te zostaly ujete na ,Liscie kandydackiej substancji
wzbudzajgcych szczegodlnie duze obawy w zakresie wydawania zezwolen” REACh.

Zakupiony produkt moze zawiera¢ jedng lub wiecej wymienionych substanc;ji.

Instrukcje dotyczgce bezpiecznego uzytkowania:

e uzytkowac zgodnie z instrukcjg producenta, po zakonczeniu uzytkowania umy¢ rece;

e przechowywac¢ w miejscu niedostepnym dla dzieci, nie wktada¢ do ust;

o utylizowaé zgodnie z lokalnymi przepisami.

Lokalizacja autoryzowanych punktéw serwisowych

09/16
e W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme Lincoln
nabywca musi skontaktowaé sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).
e W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktéw 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.
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Akcesoria

PALNIKI TIG PREMIUM POWIETRZE

5mt

8mt

PROTIG IlIS 10 RL

W000382715-2

W000382716-2

PROTIG IlIS 20 RL

W000382717-2

W000382718-2

PROTIG 1lIS 30 RL

W000382719-2

W000382720-2

PROTIG IlIS 40 RL

W000382721-2

W000382722-2

PROTIG NGS 10 EB

W000278394-2

W000278395-2

PROTIG NGS 20 EB

W000278396-2

W000278397-2

PROTIG NGS 30 EB

W000278398-2

W000278399-2

PROTIG NGS 40 EB

W000278400-2

W000278401-2

PALNIKI TIG PREMIUM WODA

5mt

8mt

PROTIG IS 35W RL

W000382725-2

W000382726-2

PROTIG 1lIS 40W RL

W000382727-2

PROTIG NGS 35W EB

W000278404-2

000278405-2

PROTIG NGS 40W EB

W000278406-2

W000278407-2

PALNIKI TIG POWIETRZE 4mt 8mt
WTT2 9 RL W000278879 W000278922
WTT2 9 EB W000278875

WTT2 17 RL W000278884 W000278917
WTT2 17 EB W000278882 W000278919
WTT2 26 RL W000278890 W000278913
WTT2 26 EB W000278887 W000278915
PALNIKI TIG WODA 4mt 8mt
WTT2 18W RL W000278898 W000278899
WTT2 18W EB W000278896 W000278901
WTT2 20W RL W000278894 W000278905
WTT2 20W EB W000278892 W000278909
AKCESORIA DO PALNIKOW

Potencjometr poziomy WP10529-3

Potencjometr pionowy WP10529-4

Przyciski w gére i w dot WP10529-2

ZDALNE STEROWNIKI

Sterownik reczny

K10095-1-15M

Sterownik nozny

K870

OPCJE

Coolarc 27 K14334-1
Freezcool (9,6 | ptynu chtodzgcego) W000010167
Wozek 24 W000355730
Przewdd przedituzacza 15 m (*) K14148-1

Ostrzezenie: Zwiekszenie diugosci przewodu palnika lub przewodu powrotnego powyzej maksymalnej diugosci okreslonej

przez producenta zwieksza ryzyko porazenia pradem.

(*) Mozna uzy¢ tylko 2 przediuzaczy o maksymalnej sumarycznej diugosci 45 m

Polski

26

Polski



