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Deklaracja zgodnosci
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Lincoln Electric Bester Sp. z o0.0.

Deklaruje, ze spawalnicze zrodto energii:
ASPECT™ 300

spetnia nastepujgce wytyczne:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

| ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
nastepujgcych norm:

EN 60974-1:2005, EN 60974-10:2007,
EN 55011:2007 (Klasy A),
EN 61000-3-12:2011, EN 61000-3-3:2008,
EN 61000-3-11:2000

AL

24.10.2013
Pawet Lipinski

Operations Director
Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0., ul. Jana Ill Sobieskiego 19A, 58-263 Bielawa, Poland
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

¢ 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

PARAMETRY WEJSCIOWE

Napiecie zasilania U1 EMC Klasa Czestotliwosé
230 - 400Vac + 15% A 50/60 Hz
!.’in_ia Metoda 35% 60% 100% Natezenie wejsciowe Maks. wspoéicz.
wejsciowa l1maks. mocy (PF)
MMA 10.3kW 8.8 kW 7kW
TIGDC 8.8kW 6.4 kW 4.8kW
230Vac MMA AC 9.6kW 8.3kW 6.9kW 274 A 0.94
TIG AC 8.2kW 6.2kW 4.8kW
MMA 10.4kW 8.7 kW 7kW
TIGDC 8.8kW 6.3 kW 4.8kwW
400vac MMA AC 9.6kW 8.4 KW 6.8kW 16.5A 0.91
TIG AC 8.2kW 6.2 kW 4.8kW
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Prad wyjsciowy |, Cykl pracy w % Napiecie wyjsciowe U, Cykl pracy w %
(oparty na 10 min. okresie) (oparty na 10 min. okresie)
we}g":‘i‘gwa Metoda 35% 60% 100% 35% 60% 100%
MMA 270A 240A 200A 30.8V 29.6V 28V
230Vac/400Vac TIGDC 300A 240A 200A 22V 19.6V 18V
3ph MMA AC 270A 240A 200A 30.8V 29.6V 28V
TIG AC 300A 240A 200A 22V 19.6V 18V
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pradu spawania Napiecie jalowe OCV Uy
2 — 300A 90 Vdc

ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik (zwloczny) lub wytacznik nadpradowy

Przewod zasilajagcy

16A@400Vac — 32A@ 230Vac 4x4mm”®
WYMIARY | CIEZAR
Wysokos¢ Szerokos¢ Diugosé Ciezar netto
535 mm 301 mm 632 mm 43 Kg
Temperatura pracy IEES&T::{: ek‘;\g:g:::;?c(:ti);z!C) Stopien ochrony
-10°C to +40°C -25°C to 55°C Nie dotyczy IP23
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczeh. Zaktécenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitdcen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzadzenie to musi byé

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

zaktocen 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. 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 wystgpic
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej. Urzadzenie spetnia wymagania IEC 6100-3-
12 pod warunkiem, ze moc zwarciowa Ssc w przytagczu miedzy odbiorcg i siecig publiczng jest nie mniejsza niz 2227kVA
Instalator lub uzytkownik odbiornika jest odpowiedzialny za zagwarantowanie, jezeli jest to potrzebne po konsultacji z
operatorem systemu rozdzielczego, ze odbiornik jest przytaczany wytgcznie do sieci zasilajgcej o mocy zwarciowej Ssc
nie mniejszej niz 2227kVA.

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

urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé 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 urzadzenia sterowane komputerowo.

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

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

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

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

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

Azeby zmniejszyé emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazéwki:

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

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krotkie i utozonym razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemiaé miejsce pracy. Obstugujacy musi
sprawdzi¢ czy potgczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemdw lub nie pogarsza warunkéw
bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

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

01/11

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. Instalacji i eksploatacji tego urzgdzenia
mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smierc¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

!

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byé przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.
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CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukciji tutaj zawartych moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzgdzenia.

\e

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

J
o
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URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu odtgczyé jego zasilanie sieciowe. Urzgadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

AH
°

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac¢ 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
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majaca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zaktécac prace rozrusznikdw 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.

PR

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

[ H

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 usuwajacy opary i gazy ze strefy
oddychania.

ﬁ%} e

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

)
i

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ Zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzgdzenia w obecnosci fatwopalnych
gazéw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

Ty

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
ci$nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczaé i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac elektrody,
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego
prad do butli z gazem. Butle z gazem muszag by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

HALAS PODCZAS SPAWANIA MOZE BYC SZKODLIWY: tuk spawalniczy moze powodowac hatas
o poziomie 85dB dla 8 -godzinnego wymiaru czasu pracy. Spawacze obstugujacy aparat spawalniczy
zobowigzani sg do noszenia w czasie pracy odpowiednich ochronnikéw stuchu /zatgcznik Nr 2

do Rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06 1998 — Dz.U. Nr 79 poz. 513/. Zgodnie
z Rozporzgdzeniem Ministra Zdrowia i Opieki Spotecznej z 09.07.1996 /Dz.U. Nr 68 poz. 194/,
pracodawca jest zobowigzany do dokonywania badan i pomiaréw czynnikéw szkodliwych dla zdrowia.

URZADZENIE O WADZE POWYZEJ 30kg: Przenosi¢ urzgdzenie ostroznie | z pomocg drugiej
osoby. Przenoszenie duzych ciezaréw moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

HF

UWAGA: Wysoka czestotliwo$¢ stosowana do zaptonu tuku w metodzie TIG (GTAW) moze zakiécaé
prace nieodpowiednio zaekranowanego sprzetu komputerowego, komputerowo sterowanych centréw
obrébczych i robotéw przemystowych, powodujgc nawet ich catkowite unieruchomienie. Metoda spa-
wania TIG (GTAW) moze zaktécac odbidr z sieci komorkowej lub odbidr radiowy lub telewizyjny.

Producent zastrzega sobie prawo do modyfikacji i/lub ulepszen projektu bez réwnoczesnej aktualizacji instrukcji obstugi.

Instrukcja Instalaciji i Eksploatacji

Opis ogoiny

Urzadzenie Aspect™ 300ACDC jest przeznaczone do
spawania metodami MMA (SMAW) i TIG (GTAW) pradem
statym (DC) i przemiennym (AC).

Urzadzenie jest przeznaczone gtéwnie do spetnienia
wymagan metody TIG (GTAW) zaréwno w trybie DC jak
i AC: dzieki opcjom menu zaréwno poczatkujgcy spawacz,
jaki i ekspert mogg regulowaé parametry spawania, aby
uzyskac jak najlepsze wyniki spawania.

W rozdziatach ponizej opisano jak uzyskaé¢ dostep do
menu i parametrow, ktére moga by¢ ustawiane przez
uzytkownika.

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzgdzenia nalezy przeczyta¢ caty ten rozdziat.

Lokalizacja i Srodowisko

Urzgdzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.
Wazne jest jednak zastosowanie nastepujacych
prostych srodkéw zapobiegawczych, ktére zapewnig
dtugg zywotnos¢ i niezawodng prace:

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

e Nie uzywac tego urzgdzenia do odmrazania rur.
Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do
| od wentylatora. Gdy urzadzenie jest zatgczone
do sieci, niczym go nie przykrywaé np. papierem
lub Scierka.

e  Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg
przedostac¢ sie do urzgdzenia.

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

Polski

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzadzen sterownych droga radiowg. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptyng¢ na ulokowane w
poblizu urzgdzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub uszkodzenia
urzgdzenia. Przeczytaj rozdziat o kompatybilnosci
elektromagnetycznej w tej instrukgiji.

¢ Nie uzywac tego urzgdzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Podtaczenie Zasilania Sieciowego

Przed zatgczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajgce;j
sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosc.
Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale
z danymi technicznymi i na tabliczce znamionowe;j
urzadzenia. Upewnij sie czy urzadzenie jest
odpowiednio uziemione.

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze pokry¢
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia
w warunkach jego normalnej pracy. Dopuszczalna
obcigzalnos¢ bezpiecznika i wymiary przewodow
znalez¢ mozna w czesci ,Dane techniczne” niniejszej
instrukcji.

Urzadzenie jest zaprojektowane do wspotpracy z
agregatem pragdotwdrczym, ktéry wytworzy napiecie
zasilania o odpowiedniej wartosci i czestotliwosci
zgodnie z Danymi Technicznymi urzadzenia. Agregat
pradotworczy musi spetnia¢ nastepujgce warunki:

400Vac 3-fazowy:

o Napiecie szczytowe Vac: ponizej 670V.

e Czestotliwos¢ Vac: w zakresie 50 i 60Hz.

e Warto$c¢ skuteczna napiecia AC: 400Vac + 15%.
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230Vac 3-fazowy:

o Napiecie szczytowe Vac: ponizej 410V.

e  Czestotliwos¢ Vac: w zakresie 50 i 60Hz.

e  Warto$¢ skuteczna napiecia AC: 230Vac £ 15%.

Wazne jest, aby sprawdzi¢ te warunki gdyz wiele
agregatéw prgdotworczych wytwarza impulsy napiecia
o duzej wartosci. Praca tego urzgdzenia przy zasilaniu
z agregatu niespetniajgcego powyzszych warunkéw nie
jest zalecana i moze spowodowac uszkodzenie
urzgdzenia.

Podtaczenia Wyjsciowe

Do podtgczania kabli spawalniczych zastosowany jest
system szybkoztgczek wykorzystujgcy wtyki kablowe
typu Twist-Mate™. Wiecej informacji na temat
podigczen wyjsciowych dla metody MMA lub TIG
(GTAW) mozna znalezé w rozdziatach ponizej.

Szybkoztgcze: Zacisk wyjsciowy uchwytu
& (dla metody MMA i TIG) do podigczenia
K obwodu spawalniczego.

Szybkoztgcze: Zacisk wyjsciowy
s — spawanego materiatu do podtgczenia
obwodu spawalniczego.

Spawanie metodg MMA

Urzgdzenie to nie zawiera przewodow do spawania
metodg MMA, mozna je zakupi¢ oddzielnie. Wiecej
informacji znalez¢ mozna w rozdziale dot. akcesoriow.

W pierwszej kolejnoéci nalezy okresli¢ polaryzacje dla
stosowanej elektrody. Nalezy zapoznac sie z danymi
technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie
podtaczy¢ kable wyjsciowe do gniazd wyjsciowych
urzgdzenia o wybranej polaryzacji. Ponizej pokazane
zostata metoda podtgczenia uchwytu.

Podtaczy¢ przewdd elektrodowy do gniazda uchwytu
elektrody i przewdd masowy z zaciskiem do gniazda
podtgczania spawanego materiatu. Wtyk przewodu
nalezy wtozy¢ do gniazda i przekreci¢ o okoto 2 obrotu
zgodnie ze wskazéwkami zegara. Nie nalezy dokreca¢
ze zbyt duzg sita.

Polaryzacja dla metody MMA moze by¢ wybrana
sposréd (DC+, DC-, AC) przy pomocy przycisku na
panelu przednim oraz z menu, patrz ponizej.

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania metodg TIG, mozna go zakupi¢ oddzielnie.
Wiecej informaciji znalez¢ mozna w rozdziale dot.
akcesoriow.
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Podtagczy¢ przewdd z
uchwytem do gniazda
uchwytu na urzadzeniu

| przewdd masowy z
zaciskiem do gniazda
podtgczania spawanego
materiatu. Wiozy¢ wtyk
z wypustem w jednej linii z odpowiednim wycieciem w
gniezdzie i obréci¢ go o okoto %4 obrotu zgodnie z
ruchem wskazowek zegara. Nie dokreca¢ wtyku na site.
Na koncu podtgczy¢ przewdd zasilania gazem do ztgczki
gazu (B) umieszczonej na przodzie urzadzenia.
Opakowanie zawiera dodatkowg ztgczke gazu do
podtgczenia do gniazda na przodzie urzgdzenia, jesli
bedzie taka konieczno$é. Nastepnie, podigczy¢ gniazdo
z tytu urzgdzenia do regulatora cisnienia na butli z
gazem. Niezbedne tgczniki zawarte sg w opakowaniu.
Podtgczy¢ spust uchwytu TIG do gniazda spustu (A)

na przodzie urzgdzenia.

Spawanie metoda TIG z uchwytem
schtadzanym woda

Chtodnica moze by¢ stosowana z urzadzeniem:

e COOLARC-46

Jesli chtodnica Coolarc wymieniona powyzej jest
podtaczona do urzgdzenia, bedzie ona automatycznie
wigczana i wylgczana, aby zapewnic chtodzenie
uchwytu. Jesli stosowana jest metoda MMA, chiodnica
bedzie wytgczona.

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu chtodzonego woda,
moze on by¢ zakupiony oddzielnie. Wiecej informac;ji
znalez¢ mozna w rozdziale dot. akcesoriow.

/"\OSTRZEZENIE
Urzadzenie jest dostarczane z  potaczeniem
elektrycznym dla chtodnicy (z tytu urzgdzenia). Gniazdo
jest przeznaczone do podigczenia WYLACZNIE
chiodnicy Coolarc wymienionej powyzej.

/! OSTRZEZENIE
Przed podigczeniem chiodnicy do urzadzenia, nalezy
przeczyta¢ uwaznie Instrukcje uzytkowania dostarczong
z chtodnica.

/1 OSTRZEZENIE
Chtodnice nalezy podtgczac i odtgcza¢ gdy urzadzenie
jest wytgczone.

Podlaczenie zdalnego sterowania
Dla uzyskania petnej informacji

o zestawieniach wyposazenia zdalnego
sterowania, odsytamy do rozdziatu
‘Wyposazenie’. Jezeli jest stosowane
zdalne sterowanie, sterownik powinien
by¢ podtgczony do gniazda zdalnego
sterowania, umieszczonego na ptycie przedniej
urzgdzenia. Urzadzenie automatycznie wykryje
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podtgczenia zdalnego sterowania - zaswieci diode
REMOTE a urzadzenie przetgczy sie w tryb pracy ze
zdalnym sterowaniem. Wiecej informacji na temat trybu
pracy ze zdalnym sterowaniem podano w nastepnym
rozdziale.

URZADZENIA BEZPRZEWODOWE

Urzadzenie moze
réwniez pracowac
ze zdalnym
sterowaniem
bezprzewodowym.
W tym celu na
przedniej czesci
urzgdzenia umieszczono dodatkowe ztgcze zasilania do
bezprzewodowego zasilacza. Ztgcze zasilania jest
ostoniete plastikowg ostong. Wiecej informaciji znalez¢

mozna w rozdziale dot. wyposazenia bezprzewodowego.

Panel tylny

A. Wyigcznik zasilania:
Zatgcza lub wytgcza
zasilanie urzgdzenia.

B. Przewdd zasilajgcy:
Przed rozpoczeciem
pracy podfgcz go do
sieci zasilajgcej.

C. Wentylator: Nie
zatykac, nie zaktadaé

filtru na wlot
wentylatora. Funkcja
“F.A.N.” (wentylator
wg. potrzeb)
automatycznie
wigcza/wytgcza
wentylator.

Gdy urzadzenie
zostanie zatgczone,
wentylator wigcza sie tylko w czasie rozruchu (kilka
sekund). Wentylator uruchomi sie po rozpoczeciu
spawania | bedzie pracowat zawsze, gdy pracuje
urzadzenie. Jesli urzadzenie nie pracuje dtuzej niz
10 minut, przechodzi do trybu Green.

Tryb Green
Tryb Green jest funkcja, ktéra wprowadza
urzgdzenie w tryb oczekiwania stand-by:

o  Wyjscie jest wylgczone.

o  Wentylatory wolniej pracuja.

e Pozostaje wigczona tylko dioda kontrolna

ON.
o Na wyswietlaczu pojawia sie kreska.

Ogranicza to ilo$¢ zanieczyszczen, ktére moga
dostac sie do wnetrza urzadzenia oraz pobér
energii.

Aby przywréci¢ dziatanie urzadzenia rozpocza¢
spawanie lub nacisng¢ spust trybu TIG lub
ktorykolwiek przycisk na przednim panelu albo
obréci¢ pokretto kodera.

UWAGA: Jesli chtodnica COOLARC uchwytu TIG
jest podtgczona do urzgdzenia, bedzie
wlgczana/wylgczana przez tryb Green, funkcja
przypisana réwniez do opcji COOL. Wiecej
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informacji znalez¢ mozna w sekcji Menu A.

Tryb jalowy

Jesli przez okres 30 minut urzgdzenie nie byto
uzywane do spawania, maszyna przejdzie do trybu
niskiego zasilania. Wytgczone zostang wszystkie
wskazniki: migota¢ bedzie jedynie dioda kontrolna
ON.

Aby przywréci¢ dziatanie urzadzenia nalezy
rozpoczg¢ spawanie lub nacisngé spust lub
ktorykolwiek przycisk na przednim panelu albo
obrécic pokretto kodera

Procedura wyjscia zajmie okoto 6-7s: po tym czasie
urzgdzenie jest gotowe do spawania.

D. Wilot gazu: ¥ 3cznik do gazu ostonowego TIG. Uzyé
dostarczonego tgcznika, aby podigczy¢ urzagdzenie
do zrédta gazu. Zrédio gazu musi mieé zainstalowany
regulator cisnienia i miernik przeptywu.

E. Gniazdo zasilania do chiodnicy Coolarc: Gniazdo
400Vac. Tutaj podtgczy¢ chtodnice Coolarc.

Opis Elementéw Sterowania i Obstugi
Zalaczanie urzadzenia:

Urzadzenie jest wtgczone i wykonany jest test
automatyczny.

Urzadzenie jest gotowe do pracy, gdy na Przednim
Panelu Sterowania $wieci sie dioda “Power ON”
wskazujgca zatgczenie urzgdzenia, dioda “A”
(umieszczona na $rodku tablicy synoptycznej) oraz
jedna z diod “MODE” wskazujgcych proces spawania.
Jest to warunek minimalny: w zalezno$ci od metody
spawania, moga by¢ wigczone inne diody.

ASPECT' 300

LINCOLN L
ELECTRIC

Wskazniki i Kontrolki na Panelu Przednim

Dioda kontrolna ON:

(3

Dioda migocze podczas rozruchu urzadzenia lub w
trakcie restartu po trybie jalowym i zacznie swieci¢
Swiattem ciggtym, gdy urzadzenie jest gotowe do pracy.

Jesli wigczona zostanie funkcja ochronna przekroczenia
napiecia zasilania, dioda kontrolna ON zaczyna migota¢
i na wyswietlaczach pojawia sie kod btedu. Urzadzenie
uruchomi sie ponownie automatycznie, gdy napiecie
zasilania powrdci do prawidtowego poziomu. Wiecej
informacji na ten temat znalez¢ mozna w rozdziale
,Kody btedéw oraz Wykrywanie i usuwanie usterek”.
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Dioda zdalnego sterowania (Remote):

BV

Ten wskaznik wigcza sie, gdy do urzagdzenia podtgczony
jest zdalny sterownik poprzez gniazdo zdalnego
sterowania.

Jesli do urzadzenia podtgczony jest zdalny sterownik,
pokretto nastawu prgdu spawania dziata w dwoch
trybach: STICK i TIG:

e Tryb STICK: z podtgczonym zdalnym
sterownikiem wyjscie urzgdzenia jest wtgczone.
Dopuszczalny jest zdalny regulator pradu lub
pedat (spust nie dziata).

.If-'l:

s

Podtgczenie zdalnego sterownika wytgcza pokretto
nastawu pradu z interfejsu uzytkownika. Poprzez
zdalny sterownik dostepny jest peten zakres pradu
spawania.

e Tryb TIG: w trybie lokalnym i trybie zdalnego
sterowania wyjscie urzadzenia jest wytaczone.
Aby wigczy¢ wyjscie konieczny jest spust.

s
/s

Zakres prgdu spawania, jaki mozna wybra¢ na
sterowniku zdalnego sterowania zalezy od pokretta
nastawu prgdu spawania na interfejsie uzytkownika
urzgdzenia. Np.: Jedli prad spawania jest
ustawiony na 100A za pomocg pokretta nastawu
pradu spawania na interfejsie uzytkownika, zdalny
sterownik wyreguluje prad spawania w zakresie

od min. 5A do maks. 100A.

Pedat zdalnej regulacji: Aby dziatat prawidtowo,
“Menu A” i “Menu B” muszg by¢ aktywne w menu
konfiguraciji (setup):

o Automatycznie wybierana jest sekwencja
2-taktowa.

e Funkcje Narastania/Opadania pradu oraz
Restart sg wytaczone.

e Nie mozna wybra¢ funkcji Spot, Bi-Level
i 4-takt.

(Normalne dziatanie jest przywrécone po odtgczeniu
zdalnego sterownika.)

Dioda zabezpieczenia termicznego:

;

Ten wskaznik zapala sie, gdy urzadzenie ulegnie
przegrzaniu i wyjscie zostaje odtgczone. Normalnie
zdarza sie to, gdy zostaje przekroczony cykl pracy
urzgdzenia. Nalezy wtedy pozostawi¢ urzgdzenie
zatgczonym do sieci zeby wewnetrzne podzespoty
mogty ostygngé¢. Po zgasnieciu wskaznika ponownie
jest mozliwa normalna praca.
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Dioda LED funkcji VRD (tylko w urzadzeniach
australijskich):

VRDcn

Urzgdzenie jest zabezpieczone przez system VRD
(Voltage Reduction Device): funkcja ta redukuje napiecie
na wyjsciu.

Funkcja VRD jest domysinie wiaczona fabrycznie
tylko dla urzadzen, ktére spetniaja australijska
norme¢ AS 16742 A. (Logo "©" przy tabliczce
znamionowej z tytu urzadzenia).

Dioda funkcji VRD jest wiaczona gdy napiecie
wyjsciowe w stanie jalowym jest ponizej 12V (w czasie
nie spawania).

Dla innych urzadzen (WE i USA) funkcja ta jest

aktywowana w Menu C.

Polaryzacja:
POLARITY

Ny

Ikona ta jest przeznaczona do ustawiania polaryzacji
trwajgcego procesu: metody DC+, AC MMA, DC-i AC
TIG.

UWAGA: Nacisniecie przycisku POLARITY (polaryzacja),
bedzie przetgczaé pods$wietlenie ikony pomiedzy
polaryzacjg DC i AC.

Proces:

L S PROCESS

Ikona ta pozwala uzytkownikowi na ustawienie
okreslonego procesu.
Spawanie metoda TIG prgdem o wysokiej
czestotliwosci
2. TIG Lift-Start (zajarzenie tuku przez pocieranie)
3. MMA — Tryb Soft (elektrody typu 7018)
4. MMA - Tryb Crisp (elektrody typu 6010)

UWAGA: Parametry kontroli fuku, parametry funkcji Hot

start i Arc force sg rozne w obu trybach spawania MMA.

W menu B mozliwa jest zmiana wykresu funkcji Hot start
i Arc force.

UWAGA: Nacisniecie przycisku PROCESS, bedzie

przetgczaé podswietlenie ikony z lewej strony do prawej
zgodnie ze wzrostem liczb.
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Wyijscie:
1 ¥
NAWEIAY) @
I

ON OUTPUT

Ta czes¢ pozwala operatorowi na ustawienie zgdanej
metody kontroli prgdu wyjsciowego

1. 2-TAKTOWA
2. 4-TAKTOWA
3. ON: I

ON

spust nie jest wymagany do
uruchomienia

Nacisniecie przycisku OUTPUT (wyjscie), bedzie
zmienia¢ podswietlenie ikony z lewej strony do prawe;.

Ksztalt fali AC (AC Wave Shape):

@ #H
©

+AH

% H-A TAC
WAVESHAPE

Ikony te pozwalajg operatorowi na ustawienie wedtug
wiasnych potrzeb wydajnosci tuku dla spawania metodg
TIG, tylko w polaryzacji AC.

Tryby AUTO i Expert:

Domyslnie podswietlona jest ikona AUTO. Oznacza to,
ze parametry ksztattu fali AC sg ustawiane
automatycznie w zalezno$ci od prgdu spawania.
Jedynym dostepnym parametrem jest czestotliwos¢ AC
(AC-Frequency).

Czestotliwos¢é AC (AC-Frequency): Funkcja ta kontroluje
czestotliwosé ksztattu fali AC w cyklach na sekunde.

Aby aktywowac tryb Expert:

e Nacisng¢ dwukrotnie przycisk AC
WAVESHAPE: Ikona AUTO zacznie migotac i
na wyswietlaczu pojawi sie komunikat AUTO
ON (wigczona opcja AUTO).

e Obrdcic pokretto kodera aby wybra¢ AUTO
OFF (wytacz opcje AUTO).

e Potwierdzi¢ wybér naciskajgc ponownie
przycisk AC WAVESHAPE. lkona AUTO
wytgczy sie i dostepne bedg wszystkie
parametry ksztattu fali AC (AC WAVESHAPE).

Aby powrdci¢ do trybu AUTO nalezy wykona¢ ponownie
czynnosci opisane powyzej, naciskajac kilkakrotnie
przycisk, az ikona AUTO zacznie migota¢, nastepnie
przy pomocy kodera wybra¢ AUTO ON (wigcz AUTO).

W trybie Expert dostepne sg nastepujgce parametry:

1. AC-Frequency (Czestotliwos¢ AC): Funkcja ta
kontroluje czestotliwosé ksztattu fali AC w cyklach
na sekunde.

2. AC-Balance (Balans AC): kontroluje czas
polaryzacji ujemnej elektrody (w procentach).

3. Electrode Negative/Positive offset (zrownowazenie
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elektroda ujemna/dodatnia): Funkcja ta kontroluje
ustawienia natezenia pradu dla ujemnej i dodatniej
strony fali podczas spawania metodag TIG w
polaryzacji AC.
Na wyswietlaczu napiecia pojawia sie skrétowy opis
wybranej ikony. Wyswietlacz natezenia pokazuje
warto$¢, ktéra ma byc¢ regulowana.

Funkcje sekwencera:
—A
s/—l_ . H\
/ b A)....,i /0E
—487 -|_ = e HZ»E
o O
@

Sekwencer pozwala na dopasowanie do wtasnych
potrzeb operacji spawania TIG zaréwno w polaryzaciji
AC jak i DC. Nacisniecie przycisku “Sel” pozwala na
przechodzenie przez kolejne elementy wykresu procesu.

Czas doptywu gazu przed:
Ustawia czas w sekundach,
przez ktéry gaz bedzie doptywat
przed zajarzeniem tuku.

4]
S

poczatkowe natezenie pradu dla

/ Prad rozruchowy: Ustawia
procesu.

r%

/ Poczatkowe narastanie pradu;

S Ustawia czas (w sekundach)
narastania pradu rozruchowego

/ do wartosci prgdu roboczego.

Roboczy poboér pradu: Ustawia
warto$¢ natezenia pradu dla
wszystkich dozwolonych
proceséw spawalniczych.

Koncowe opadanie pradu:
\ Ustawia czas (w sekundach)
opadania pradu roboczego do
S wartosci pragdu koncowego.
Prad koncowy: Ustawia warto$¢
rgdu koncowego dla procesu.
\O/ pra g p

Wyplyw gazu po: Ustawia czas
w sekundach, przez ktéry gaz

- 4’5— tuku.

bedzie wyptywat po wygaszeniu
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Funkcje sekwencera pulsu:

©

m

Procentowa wartos¢ pradu
szczytowego: Funkcje te
ustawiajg okres czasu, przez
ktory fala pulsu pozostaje przy
nastawionej wartosci pradu
szczytowego. Funkcja ta jest
ustawiana jako wartos¢
procentowa catkowitego czasu
dla cyklu pulsu.

--.%...

llos¢ pulséw na sekunde:
Hz ----- Ustawia catkowitg ilo$¢ cykli
pulsu na sekunde.

Wartos¢ procentowa pradu
bazy: Ustawia prad bazy fali
pulsu. Prad bazy ustawiany jest
0o, jako wartos¢ procentowa pradu
szczytowego.

Regulacja natezenia pradu:

N

\

Przycisk regulacji natezenia pradu jest przeznaczony do
szybkiej regulacji ustawien natezenia pradu. Funkcja ta
pozwoli uzytkownikowi szybko opusci¢ czesé Ul
sekwencera, bez potrzeby przechodzenia przez wszystkie
mozliwe funkcje sekwencera, aby wyregulowac natezenie
pradu lub wyj$¢ z menu sekwencera.

Pokretto to jest rowniez wielofunkcyjnym elementem
sterowania: aby dowiedziec¢ sie jak uzywacé pokretta do
wyboru parametrow, zobacz rozdziat “Instrukcja obstugi”.

Wyswietlacze:
V A

L

Prawy miernik wyswietla wstepnie nastawiong wartos¢
pradu spawania (A) przed spawaniem oraz aktualng
warto$¢ pradu spawania w trakcie spawania, lewy
miernik wyswietla napiecie (V) na wyjsciu.

Migajgca dioda na obu wys$wietlaczach informuje o tym,
ze wskazywana warto$¢, jest wartoscig $rednig z
ostatniego czasu spawania. Ten parametr wyswietlany
jest przez 5 sekund po kazdym okresie spawania.

Jesli podigczone jest zdalne sterowanie (Dioda zdalnego
sterowania $wieci sie), lewy miernik (A) wskazuje wstepnie
nastawiony i aktualny prad spawania zgodnie z instrukcjg
opisang powyzej w rozdziale “Dioda zdalnego sterowania”.

Podczas ustawiania parametrow wyswietlacze wskazujg
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nazwe oraz warto$c tych parametréw. Sg uzywane
réwniez do wyswietlania opcji menu oraz kodéw bteddéw.

e

Funkcja pamieci pozwala operatorowi na zapisanie

do 9 réznych procedur spawalniczych. Przycisk pamieci
ma dwie funkcje:

1. Zapisywanie ustawien w pamieci.

2.  Wywotywanie zapisanych ustawien.

Wybér pamieci:

Wybér funkciji pamieci: Nacisniecie przycisku ,memory”
(pamiec) pozwoli uzytkownikowi na przetgczanie
pomiedzy zapisywaniem w pamieci, wywotywaniem
zapisanych ustawien lub pracg bez uzywania ustawien
zapisanych w pamieci.
Nacisniecie 1 raz ikony “M”, powoduje wigczenie
ikony SAVE (zapisz).
2. Nacis$niecie dwukrotne ikony “M”, powoduje
wigczenie ikony RECALL (wywotaj).
3. Nacisniecie 3 razy ikony, powoduje wylgczenie
wyswietlaczy.

Zapisywanie ustawien w pamieci:

W celu zapisania ustawien procesu w pamieci
urzgdzenia, nalezy najpierw nacisngc¢ przycisk pamieci,
aby podswietli¢ ikone “memory save” (zapisz w pamieci).
Po podswietleniu ikony, na ekranie zacznie migota¢
liczba, ktérg mozna zmieni¢ obracajac pokretto
sterowania ponizej, a mierniki napiecia i natezenia
wyswietlg komunikat “MEM SET” (ustawienia pamieci).
Po wybraniu zgdanej lokalizacji pamieci przy pomocy
pokretta sterowania, nacisniecie i przytrzymanie
przycisku pamieci przez 3 sekundy, zapisze ustawienia
w tej lokalizacji. Podczas przytrzymywania przycisku
ikona “memory save” bedzie migota¢. Po 3 sekundach
na wyswietlaczach pojawi sie komunikat “MEM SAVE”
(zapisane w pamigci).

OBSLUGA:

1.) Nacisnag¢ przycisk Memory (Pamiec¢), aby pods$wietli¢
ikone “Memory Save”;

2.) Obroci¢ pokretto sterowania, aby wybra¢ lokalizacje
pamieci;

3.) Nacisna¢ i przytrzymacé przycisk pamieci przez
3 sekundy.

Ustawienia funkcji Wywotywania zapisanych ustawieh
W celu wywotania zapisanych ustawien procesu, nalezy
najpierw nacisngc¢ przycisk memory (pamiec), aby
podswietli¢ ikone “memory recall” (wywotywanie
zapisow). Po podswietleniu ikony, na ekranie zacznie
migotac liczba, ktérg mozna zmieni¢ obracajgc pokretto
sterowania ponizej, a mierniki napiecia i natezenia
wyswietlg komunikat “MEM RECL” (wywotywanie
zapisow). Po wybraniu zgdanej lokalizacji pamieci przy
pomocy pokretta sterowania, nacisniecie i przytrzymanie
przycisku pamieci przez 3 sekundy, wywota zapisane w
tej lokalizacji ustawienia. Podczas przytrzymywania
przycisku ikona “memory recall” (wywotywanie zapiséw)
bedzie migota¢. Po 3 sekundach na wyswietlaczach
pojawi sie komunikat “RECL MEM”(wywotane z pamieci).
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OBSLUGA:

1.) Nacisng¢ przycisk Memory, aby podswietli¢ ikone
“Memory Recall”.

2.) Obréci¢ pokretto sterowania, aby wybraé lokalizacje
pamigci.

3.) Nacisnaé i przytrzymacé przycisk pamieci przez
3 sekundy.

@@

Urzadzenie umozliwia zaawansowane ustawienia
podzielone na 3 menu:

Menu:

1.) Nacisngc i przytrzymac przycisk przez
3 sekundy aby uzyska¢ dostep do menu konfiguraciji
(setup) “A”.

2.) Nacisng¢ i przytrzymacé przycisk mn przez
3 sekundy aby uzyskac¢ dostep do menu konfiguraciji
(setup) “B”.

3.) Nacisnaé i przytrzymacé przyciski + m przez
3 sekundy aby uzyskac¢ dostep do menu konfiguraciji
(setup) “C”.

4.) Po wejsciu do jednego z trzech menu,”A”,”B”, lub
"C”, postep menu dokonuje sie przez nacisniecie

przycisku
Aby cofng¢ czynnos$é¢ nalezy nacisngc¢ przycisk ﬂﬂ-
5.) Zmian w elementach menu mozna dokonac¢
N
\

uzywajgc Pokretta sterowania .
6.) Jesli jakis element zostanie zmieniony, zostanie on

zapisany po nacisnieciu przycisku lub .
7.) Z kazdego menu mozna wyjs¢ naciskajac

przycisk .

Instrukcja obstugi

Spawanie metodg MMA (SMAW) DC
Aby rozpocza¢ spawanie metodg MMA DC:

1.) Ustawic¢ polaryzacje
2.) Aby wybra¢ spawanie metoda MMA
Proces

PROCESS -l

Nacisnij kilka razy przycisk MODE az za$wieci sie dioda
LED powyzej

Polski

ON

(dioda kontrolna ON) jest wigczona.

Jesli wybrane jest potozenie odpowiadajgce metodzie
spawania MMA, dostepne beda nastepujgce funkcje
spawania:

e Hot Start: Jest to okresowe zwiekszenie pradu
spawania podczas rozpoczynania procesu
spawania metodg MMA. Ufatwia to zapalenie tuku
i rozpoczecie pracy.

Anti-Sticking: Funkcja ta obniza prad spawania do
wartosci minimalnej w momencie, gdy spawacz
popetni btad i nastgpi przyklejenie elektrody do
materiatu spawanego. Utatwia to oderwanie
elektrody od materiatu spawanego oraz
zabezpiecza uchwyt elektrodowy przed
uszkodzeniem.

e Automatyczna funkcja Arc Force: funkcja ta
zwigksza chwilowo prad spawania, zapobiega
przyklejeniu elektrody i utatwia prowadzenie
procesu spawalniczego.

Funkcja ta zapewnia doskonate wtasnosci

spawalnicze urzadzenia poprzez stabilizacje tuku

i ograniczenie rozprysku. Jest ona aktywowana

i regulowana w sposéb automatyczny. Wartosé Arc

Force jest dobierana podczas procesu

spawalniczego przez uktad sterowania urzgdzenia.

Sterowanie odbywa sie w sposéb dynamiczny i zalezy

od zmian napigcia spawania podczas pracy. Ukfad

elektroniczny prowadzi pomiar napigcia a nastepnie

w zaleznosci od jego zmian zwiekszana jest wartos¢

pradu spawania (chwilowo). Jest to przydatne

szczegolnie w sytuacjach znacznego skrocenia
tuku, ktére moze w rezultacie doprowadzi¢ do
przyklejenia elektrody. Zmiana pradu jest
catkowicie kontrolowana, co ma wptyw rowniez na
poziom odpryskéw. Oznacza to:

e Zabezpieczenie przed przyklejeniem elektrody
do materiatu spawanego, réwniez przy niskim
pradzie spawania.

e Redukcje ilosci odpryskéw.

Spawanie jest znacznie utatwione. Spoina wyglada
lepiej nawet bez wstepnego czyszczenia.

W trybie spawania MMA (Stick), dostepne sg dwa rézne

ustawienia, sg one zupetnie niezalezne od ustawien

procesu:

e SOFT: Umozliwia spawanie z bardzo matg iloscig
odpryskow.

e  CRISP (ustawienie domysine): Umozliwia
zwiekszong penetracje i stabilnos¢ tuku.

Ustawieniem domysinym jest polaryzacja DC+. Aby zmieni¢
na polaryzacje DC- nalezy zmieni¢ ustawienia w menu
Operation (obstuga).

Aby zmieni¢ wartosci funkcji hot start i arc force — patrz
menu B.
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Spawanie metoda MMA AC
Aby rozpoczg¢ spawanie metodg MMA AC:

3.) Ustawi¢ polaryzacje v
4.) Aby wybra¢ spawanie metodq MMA:

oo Proces . Wizualizacja
@ ~ Crisp
PROCESS = Soft

Nacisnij kilka razy przycisk MODE az zaswieci sie dioda

LED powyzej

ON

(dioda kontrolna ON) jest wtgczona.

Prad wyjsciowy jest falg o przebiegu sinusoidalnym
60Hz z balansem 50% bez zréwnowazenia. Zmiana
jakichkolwiek parametréw Fali AC jest niemozliwa.

Spawanie metodg TIG (GTAW)
TIGDC
Aby rozpoczaé spawanie metoda Tig DC:

5.) Ustawi¢ polaryzacje
6.) Aby wybra¢ spawanie metoda MMA

.. Proces . Wizualizacja
@ 1— Lift
PROCESS &

HF
Nacisnij kilka razy przycisk MODE az zaswieci sie dioda
LED powyzej

t

Dioda Led 2T L/_\— jest wigczona (ustawienie
domysine).

Gdy przycisk rodzaju pracy jest ustawiony w potozeniu
Lift TIG, funkcje zwigzane ze spawaniem metodg MMA
sg niedostepne. Dla tego rodzaju pracy tuk TIG jest
inicjiowany przez pierwsze dotkniecie elektrody do
spawanego materiatu w celu spowodowania przeptywu
pradu zwarcia o matym natezeniu. Nastepnie inicjuje
sie zapton tuku TIG przez oderwanie elektrody od
spawanego materiatu.

Polski
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HF TIG (spawanie GTAW)

Gdy przycisk rodzaju pracy jest ustawiony w potozeniu
HF TIG, funkcje zwigzane ze spawaniem metodg MMA
sg niedostepne i urzadzenie jest gotowe do pracy w
trybie HF TIG. W tym rodzaju pracy tuk jest zapalany
przez funkcje HF bez dotykania elektrody do spawanego
materiatu. Funkcja HF pozostanie aktywna przez

3 sekundy, jesli tuk nie zostanie zainicjowany w tym
okresie czasu, sekwencja uruchamiania musi zosta¢
rozpoczeta ponownie.

UWAGA: Moc zaptonu bezdotykowego jest regulowana

w zaleznosci od rozmiaru i typu elektrody wolframowe;j,
ktére wybra¢ mozna w menu A.

Spot TIG (spawanie GTAW)

Wejs¢ do Menu B, aby uaktywni¢ funkcje spawania
punktowego (Spot).

Aby wybra¢ funkcje Spot:
... _Wyjscie Wizualizacja
: NA
OUuTPUT

Nacisnij az zaswieci sie dioda LED powyzej

Ta metoda spawania jest przeznaczona szczegdlnie do
faczenia i spawania cienkich materiatéw.
Wykorzystuje zapton bezdotykowy tuku i natychmiast
dostarcza nastawiong wartos¢ pragdu bez
narastania/opadania prgdu
Jesli funkcja spot jest wybrana automatycznie,
ustawienia sg nastepujace:

e 28 bezrestartu

e Praca tylko w trybie HF

e Funkcja narastania/opadania pradu jest

wytgczona.

Jesli funkcja spot (spawanie punktowe) jest aktywna
i nie jest wykonywana zadna operacja spawania, na
lewym wyswietlaczu pojawig sie nastepujace znaki:

S-0.0

Na prawym wyswietlaczu pokazana jest nastawiona
wartos¢ pradu

Ustawieniem domysinym czasu spawania punktowego
jest Os: oznacza to, ze prad wyjsciowy jest dostarczany
tylko wtedy, jesli wcisniety bedzie przycisk spustu.
Czas spawania jest ustawiany przy pomocy przycisku
sterujgcego czasem spawania punktowego i bedzie on
staty, niezaleznie od dziatania spustu.

Abu ustawi¢ czas spawania punktowego, uzytkownik
musi naciskac¢ przycisk SEL dopoki na lewym
wyswietlaczu nie pojawi sie tekst SPT: mozliwe jest
teraz obrécenie gtéwnego pokretta i ustawienie czasu
SPT w zakresie od 0 do 100s.
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Spawanie metodg Tig AC
Aby rozpoczg¢ spawanie metodg Tig AC:

1.) Ustawic¢ polaryzacje v
2.) Aby wybra¢ spawanie metodq Tig AC:

. Proces S Wizualizacja
© L
PROCESS fﬁ: HE

Nacisnij kilka razy przycisk MODE az zaswieci sie dioda
LED powyzej

t
L/_\— Domysinie dioda led 2T jest wigczona.

Dostepny jest rozdziat dot. ksztattu fali Ac. Informacje n/t
rozpoczecia spawania metodami Lift i Tig znalez¢
mozna w rozdziale powyze;j.

Sekwencje spawania metodg Tig

Jesli nie jest wykonywana praca spawalnicza, kazde
nacisniecie przycisku SEL umozliwia obracanie
sekwencera i ustawianie parametréw.

Podczas spawania przycisk Sel jest niedostepny dla

nastepujgcych funkcji:

e Prad spawania.

e  Zmiana wartosci Cyklu pracy (%), Czestotliwosci
(Hz) i pradu Bazy (A), jest mozliwa tylko wtedy, gdy
aktywna jest funkcja Pulsaciji (A).

Nowa wartos¢ parametru jest automatycznie
zapamietywana.

Sekwencje trybow pracy TIG

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

Uzywane symbole - Legenda:

Przycisk uchwytu
@ Prad wyjsciowy

t.ﬁ Czas doptywu gazu

ﬂ Gaz

ﬁz Czas wyptywu gazu po wygaszeniu tuku

Sekwencja 2-taktowa
Aby wybra¢ sekwencje 2-taktowa:

___________ Wyjscie . _ Wizualizacja
: t
: N\
OUTPUT :

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci sig dioda LED
umieszczona powyzej

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

Polski
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1. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG aby
rozpoczg¢ sekwencje. Urzgdzenie otworzy zawoér
gazu i rozpocznie sie przeptyw gazu ostonowego.
Po zakonhczeniu doptywu gazu, w celu usunigecia
powietrza z weza uchwytu, wtgczone zostanie
wyjscie urzadzenia. W tym czasie nastepuje zapton
tuku zgodnie z wybrang metodg spawania.

Po zapaleniu fuku prad spawania bedzie narastat
do kontrolowanej wartosci, lub okreslonego czasu
narastania pragdu, do momentu gdy osiggnieta
zostanie warto$¢ pragdu spawania.

Jesli spust uchwytu TIG zostanie zwolniony w
trakcie czasu narastania, tuk zostanie natychmiast
przerwany i wyjscie urzgdzenia zostanie wytgczone.

2. Zwolnij spust uchwytu TIG aby przerwa¢ spawanie.
Urzadzenie obnizy prad wyjsciowy do kontrolowanej
wartosci lub okreslonego czasu opadania pradu, do
momentu gdy osiggniety zostanie prad krateru i
wyjscie zostanie wylgczone.

Po wygaszeniu tuku, zawér gazu pozostanie otwarty

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

) @
Ty byt
|

&

5

ﬂ

I L

Jak pokazano na schemacie powyzej, mozliwe jest
nacisniecie i przytrzymanie spustu uchwytu TIG po raz
drugi podczas czasu opadania pradu aby zakonczyé
funkcje opadania czasu pradu i utrzymac prad spawania
na poziomie pradu krateru. Po zwolnieniu spustu
uchwytu TIG wyj$cie zostanie zamknigte i rozpocznie sie
czas koricowego przeptywu gazu. Sekwencja 2-taktowa
z wylaczong funkcja restart, jest fabrycznym
ustawieniem domysinym.
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Sekwencja 2-taktowa z opcja Restart
Aby wybraé sekwencje 2- taktowa z restartem:

___________ Wyjscie . Wizualizacja
@ )
OUTPUT : A

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci sig dioda LED
umieszczona powyzej

Wej$¢ do Menu B i uaktywni¢ opcje 2RST.

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

(n (2

LR A A A

©
v

I L

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

2. Zwolnij spust uchwytu TIG aby rozpoczg¢ funkcje
opadanie prgdu. W tym czasie nacisnij i
przytrzymaj spust uchwytu TIG aby ponownie
rozpocza¢ spawanie. Prad wyjsciowy bedzie
narastat ponownie do kontrolowanej wartosci az
osiggniety zostanie prad spawania Sekwencja
bedzie powtarzana tyle razy ile to bedzie konieczne.
Po zakonczeniu spawania zwolnij spust uchwytu
TIG. Gdy osiggniety zostanie prad krateru wyjscie
urzadzenia zostanie zamknigte.

Sekwencja 4-taktowa
Aby wybraé sekwenqe 4- taktowa
Wizualizacja

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci sie dioda LED
umieszczona powyzej
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W trybie 4-taktowym w metodzie spawania TIG,
wystgpi nastepujaca sekwencja spawania.

M @ @ “

= é‘r‘?

° N
: d

0 L

1. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG aby
rozpoczg¢ sekwencje. Urzgdzenie otworzy zawor
gazu i rozpocznie sie przeptyw gazu ostonowego.
Po czasie doptywu gazu, w celu usuniecia powietrza
z weza uchwytu, wtgczone zostanie wyjscie
urzgdzenia. W tym czasie nastepuje zapton tuku
zgodnie z wybrang metodg spawania. Po zapaleniu
tuku prad spawania bedzie miat wartos¢ pradu
startowego. Taki stan bedzie utrzymany tak dtugo
jak to bedzie konieczne.

Jesli prad startowy nie jest konieczny, nie
przytrzymywac spustu uchwytu TIG tak jak to
opisano wczeséniej. W tym stanie urzadzenie
przejdzie od Kroku 1 do Kroku 2 kiedy to nastgpi
zapton tuku.

2. Zwolnienie spustu uchwytu TIG rozpoczyna funkcje
narastania pradu. 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 wyjscie urzgdzenia zostanie wytgczone.

3. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG kiedy
gtébwna czesc¢ procesu spawania bedzie
zakonczona. Urzgdzenie bedzie teraz obnizaé
prad wyjsciowy do kontrolowanej wartosci lub do
okreslonego czasu opadania pradu, az osiggniety
zostanie prad krateru.

4. Prad krateru moze by¢ utrzymywany tak dtugo jak
jest to konieczne. Po zwolnieniu spustu uchwytu
TIG wyjscie urzadzenia zostanie wytgczone
i rozpocznie sie przeptyw koncowy gazu.

Jak pokazano na i )
schemacie, po szybkim ;}fE H H
nacisnieciu i zwolnieniu

spustu uchwytu TIG
poczawszy od kroku
3A, mozliwe jest

nacisniecie @
i przytrzymanie spustu

uchwytu TIG jeszcze [:Z,
raz aby zakonczyé¢ <~—‘

czas opadania pradu D J

i utrzymac prad
wyjsciowy na poziomie

pradu krateru. Po zwolnieniu spustu uchwytu TIG
wyjscie zostanie wylgczone.

Polski



Sekwencja 4-taktowa z restartem jest fabrycznym
ustawieniem domysinym.

Sekwencja 4-taktowa z opcja restartu
Aby wybraé sekwencje 4-taktowg z restartem:
jSci i Wizualizacja

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci sie dioda LED
umieszczona powyzej

Wejs¢ do Menu B i uaktywni¢ opcje 4RST.

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

A)

R [©] (2 @) @) (3/
/)= ! ?

I L

3. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG.
Urzadzenie bedzie teraz obnizaé prad wyjsciowy do
kontrolowanej wartosci lub do okreslonego czasu
opadania pradu, az osiggniety zostanie prad
krateru.

4. Zwolnij spust uchwytu TIG. Prad wyjsciowy bedzie
ponownie narastat do wartosci pradu spawania,
podobnie jak w kroku 2, aby kontynuowac
spawanie.

Po catkowitym zakonczeniu spawania, zastosuj

nastepujacg sekwencje zamiast kroku 3 opisanego

powyzej.
3A. Szybko nacisnij i zwolnij spust uchwytu
TIG. Urzadzenie bedzie teraz obniza¢ prad
wyjsciowy do kontrolowanej wartosci lub do
okreslonego czasu opadania pradu, az
osiggniety zostanie prad krateru i wyjscie
zostanie wytgczone. Po wygaszeniu tuku
rozpocznie sie przeptyw koncowy gazu.

Jak pokazano na ; o @

schemacie, po szybkim 4 % & ?

nacisnieciu i zwolnieniu - ‘

spustu uchwytu TIG
poczawszy od kroku 3,
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 TIG prad wyjsciowy
bedzie narastat do wartosci pradu spawania, podobnie
jak w kroku 4, aby kontynuowaé spawanie. Po

©

ﬂ e
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zakonczeniu gtdbwnej czesci procesu spawania przejdz
do kroku 3.

Jak pokazano na s
schemacie, po szybkim (=
nacisnieciu i zwolnieniu
spustu uchwytu TIG
poczawszy od kroku h

3A, mozliwe jest

nacisniecie @

i przytrzymanie spustu

uchwytu TIG jeszcze ﬁa
raz aby zakonczy¢ czas

opadania pradu i ‘—‘
przerwaé spawanie. ﬂ ’—l_

Sekwencja trybu pracy Bi-Level (Set/A2)
Wejs¢ do Menu B i uaktywni¢ opcje BILV.

Aby wybra¢ sekwencje Bi-Level
jsci | Wizualizacja

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci sig dioda LED
umieszczona powyzej

Jesli funkcja bilevel jest aktywna i nie jest wykonywana
zadna praca spawalnicza, na lewym wys$wietlaczu
pojawi sie nastepujgcy tekst:

B-0.0

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

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

3A. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG
kiedy gtéwna czes$¢ procesu spawania bedzie
zakonczona. Urzgdzenie bedzie teraz obnizaé
prad wyjsciowy do kontrolowanej warto$ci lub
do okreslonego czasu opadania pradu, az
osiagniety zostanie prad krateru. Ten prad
krateru moze by¢ utrzymany tak dtugo jak

to jest konieczne.

Aby ustawi¢ poziom A2, uzytkownik musi naciskac

przycisk SEL dopdki na lewym wyswietlaczu nie pojawi

sie tekst A2: mozliwe jest teraz obrdcenie gidwnego
pokretta i ustawienie A2 jako wartosci procentowej
nastawionego pradu.

UWAGA: Opcja restart i funkcja pulsu nie sg dostepne
dla sekwencji trybu pracy Bi-Level.
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Lista parametrow i programy zapisane fabrycznie w pamieci

Nazwa
wyswietlanego Wyswietlana
Zakres Wartosci parametru wartos¢
~ \ A
) L]l |
Funkcja DomyslIna konfiguracja fabryczna
Czas doptywu gazu 5 0 - 25s (skok 0,1s) P RE Aktl:;g;g Séwy(l;;ana
Prad poczatkowy 20 10 — 200 % (skok 1%) STRT Aktﬁ?tfs%a”a
Poczatkowe Aktualnie wybrana
narastanie pragdu 0 0 - 55 (skok 0.1s) U P wartosc (s)
i 2 — 300 A (skok 1A) (TIG) Aktualnie wybrana
Roboczy pobr pradu 50 5270 A (skok 1A) (MMA) wartos¢ (A)
Koncowe opadanie Aktualnie wybrana
e - 0 0 - 25s (skok 0,1s) DOWN warodt )
Prad koficowy 10 10 — 90% (skok 1%) END Aktﬁ[‘tfé‘g’{gf“a
Wyptyw gazu po 0 - 60s (skok 0,1s) Aktualnie wybrana
wygaszeniu tuku AUTO UWAGA XX POST wartos¢ (s)
Warto$¢ procentowa ~ o
pradu szczytowego / 50 5 83&;@;1; ) P E AK % Czestot.
Cykl pracy
Liczba impulsow OFF (Wylaczony) 0123__ L%Sﬁz(?gl?:koi 1;5) F R E Q Aktualnie wybrana
na sek. DC 500 — 2000Hz (skok 10Hz) wartosc (Hz)
Liczba pulséw na sek. OFF (Wylaczony) 0110__ 11%(;-:_72(?&&01’“5) F RE Q Aktualnie wybrana
AC UWAGA XXX wartos¢ (Hz)
Prad bazy 25 10 -90 % (skok 1%) BACK Akt\‘:lﬂzfég{&rf“a
Czas spawania
punktowego !
(spot time) 0 0— 100s (skok 0,1s) SPT Altualnie wybrana
o . wartosc (s)
(Tylko jesli funkcja
spot jest aktywna)
Niski poziom pradu
bazy 0N o o Aktualnie wybrana
(Tylko jesli funkdja 25 10-90 % (skok 1%) A2 wartos6 (%)

Bilevel jest aktywna)

s Fali AC
Nazwa
wyswietlanego Wyswietlana
Zakres Wartosci parametru wartos¢
A~ v A
{ L JL
Funkcja DomyslIna konfiguracja fabryczna

. A Aktualnie wybrana

Zréwnowazenie EN 50 2 300A (skok 1A) EN wartose (A)
. - Aktualnie wybrana

Zréownowazenie EP 50 2 — 300A (skok 1A) E P wartos6 (A)
o Q&9 o 0 Aktualnie wybrana

Balans AC 75% 35 — 95% (skok 1%) YoBAL wartodt (%)
S Aktualnie wybrana

Czestotliwosé AC 120 40 — 400Hz (skok 1Hz) FREQ wartost (Ho)

UWAGA X: dla czestotliwosci o wartosci wyzszej niz

500Hz, SZCZYT jest ograniczony do 50%.

UWAGA XX: Jesli wybrana jest opcja AUTO tzn. 1s/10A;

minimalna warto$¢ wynosi 3s.

Polski

UWAGA XXX: Puls AC jest ograniczony do 74
czestotliwosci AC: jesli czestotliwosé AC wynosi 120Hz
oznacza to, ze maks. puls AC wynosi 30Hz. Jesli puls
AC jest wyzszy niz 1/10 czestotliwosci AC, SZCZYT jest

ustawiony na 50%.
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Menu zaawansowane
Menu A

Aby wejs¢ do Menu A, patrz rozdziat dot. Menu opisany
powyzej.

Menu A
Nazwa
wyswietlaneg | Wyswietlana
Zakres Wartosci o parametru wartosé
~ \ A
‘ C_JC_ ]
Funkcja Domysina konfiguracja fabryczna
0,5mm (0,02”)
1mm (0,04") .
. “ Aktualnie
Rozmiar eIektr(_)dy 2,4mm (3/32%) 1,6mm (1/16,,) D IA wybrana
wolframowej 2,4mm (3/32") warto$¢ (mm)
3,2mm (1/8”)
4mm (5/32”)
GRN
Typ elektrody WHTE TYPE Aktualnie
) TURQ GREY wybrana
wolframowej TURQ wartosé Kolor
GOLD
SSIOl\ll:I; Aktualnie
Ksztatt fali SQRE SQRE WAVE wybrana
wartos¢ Typ
TRI
. . . FOOT Aktualnie
Opcje zdalnej regulaciji AMP RMTE wybrana
AMP warto$¢ Typ
AUTO Aktualnie
Opcja chtodnicy AUTO wybrana
ON (Wiaczona) COO L wartosé Typ

Rozmiar i typ elektrody wolframowej

W celu zapewnienia ~maksymalnej  wydajnosci
i niezawodno$ci zajarzania tuku, parametry dziatania
urzgdzenia sg automatycznie dopasowywane do typu
i rozmiaru uzywanej elektrody wolframowej. Wybor
elektrody o okreslonej srednicy powoduje automatyczne
wywotanie zestawu parametrow w celu zapewnienia
prawidtowego zajarzenia tuku zaréwno w trybie DC jak
i AC. Zaawansowani  uzytkownicy urzadzen
spawalniczych majg  mozliwosé  modyfikowania
parametrow startowych AC w Menu C.

Wybér Ksztattu Fali

Opcja ta pozwala na wyboér sposréd 4 réznych ksztattow
fali

e  “Soft”: pozwala uzyska¢ doskonatg réwnowage
pomiedzy zogniskowaniem Swiatta tuku i niskim
poziomem hatasu.

e “Fast”: pozwala uzyska¢ bardziej zogniskowane
Swiatto tuku elektrycznego.

e  “Sin”: poréwnywalna ze starszymi,
konwencjonalnymi urzgdzeniami, tuk nie jest
bardzo zogniskowany, ale jest bardzo miekki.

e “Triangle”: pozwala zredukowac ilos¢ ciepta
dostarczanego do spawanego materiatu.

Ustawienie domysine: SQRE

Polski
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Opcje zdalnego sterowania Tig

Ta czes¢ w Menu A jest przeznaczona jest do wyboru
odpowiednich  urzadzen  umozliwiajgcych  zdalne
sterowanie.  Urzadzenie to wykrywa automatycznie
obecno$¢ urzgdzen zdalnego sterowania (regulator
pradu, pedat): urzadzenie podpowiada wybdér AMP i
podtagczany jest zdalny regulator pradu, jesli uzytkownik
wybierze opcje FOOT podigczany jest pedat.
Domyslnym ustawieniem jest AMP. Wybor opcji FOOT
i AMP zmienia takze mozliwos¢ wyboru i zmiany
parametréow, tak jak to zostatlo opisane w poprzednich
rozdziatach.

Opcje CHLODNICY

Opcja ta umozliwia uzytkownikowi uruchomienie chtodnicy
w trybie ciagtym, o ile wybrana zostata opcja ON.

Przy ustawieniu domysinym AUTO i chtodnica jest
uruchamiana zgodnie z harmonogramem spawania,
trybu green oraz stanu jatowego.
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Menu B

Aby wejs¢ do Menu B, patrz rozdziat Menu, opisany
powyzej.

Menu B
Nazwa
wyswietlanego | Wyswietlana
Zakres Wartosci parametru wartos¢
—~ \ A
. L]
Funkcja DomysIna konfiguracja fabryczna
SOFT: 35% 0 —75% (skok 1%) Aktualnie
Arc Force CRISP: 75% 75 — 200% (skok 1%) FRCE W;"%’g;i”(%
SOFT: 30% 0 — 75% (skok 1% Aktualnie
Hot Start > b ) HSTR wybrana
CRISP: 50% 50 — 200% (skok 1%) wartosc (%)
Aktualnie
Polaryzacja MMA DC+ DC+ lub DC- STPL wybrana
warto$¢ (-)
Aktualnie
ON/OFF
Restart 2S OFF (Wytaczony) (Wigczony/Wytaczony) 2 RST Wv;/l)r/tt;réagz )
Aktualnie
ON/OFF
Restart 4S OFF (Wytaczony) (Wigczony/Wytaczony) 4 RST Wv;/l)r/tt;réagz )
Aktualnie
ia Bi ON/OFF
Funkcja Bilevel OFF (Wytaczony) (Wigczony/Wytaczony) B I LV Wv;/‘);tt())r::z )
Aktualnie
. ON/OFF
Funkcja Spot OFF (Wytaczony) (Wigczony/Wytaczony) S POT W\g/gtt())réaén?s)
ARC FORCE i HOT START
Przy pomocy tych dwdch parametréw, uzytkownik moze
zmieni¢ zachowanie urzgdzenia w metodzie spawania
MMA DC. Aby lepiej zrozumie¢ dziatanie obu funkcji,
patrz rozdziat dot. spawania metodg MMA DC.
Ustawienie nie jest mozliwe w trybach pracy MMA AC
lub TIG (GTAW).
POLARYZACJA W TRYBIE MMA
Funkcja ta umozliwia zmiane polaryzacji zacisku
elektrody bez Zadnych zmian w potgczeniach kabli.
Ustawieniem domys$inym polaryzacji w trybie MMA jest
DC+.
Restart 2S, Restart 4S, Spot i Bilevel
Szczegdtowe informacje n/t trybu pracy podane sg w
rozdziale dot. spawania metodg TIG (GTAW).
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Menu C

Aby wejs¢ do Menu C, patrz rozdziat Menu, opisany

powyzej.
Menu C
Nazwa
wyswietlanego | Wyswietlana
Zakres Wartosci parametru wartos¢
T~ v A
¢ L JC_ ]
Funkcja DomysIna konfiguracja fabryczna
Aktualnie
Jednostki mm mm/INCH U N |T wybrana
wartos¢ (s)
Aktualnie
) . wybrana
Czas tuku 105 godzin H O U R wartose
(godzina)
Aktualnie
A . . wybrana
Licznik spawow - 55 spawdw C N T wartosé
(spawy)
ON/OFF
VRD OFF (Wytgczony) (Wigczony/Wytaczony) VR D
Nie dotyczy SOFT D IAG Aktualnie
Diagnostyka wybrana
Nie dotyczy Lista E R R wartosc (A)
Reset Nie dotyczy YES / NO (TAKINIE) RSET
Jasnosc¢/Intensywnos$c¢ LOW (niska)
diody LED X MED (érednia) LED
HIGH (wysoka)
Parametry startowe
Ta AUTO AUTO/MANL TSTR
PARAMETRY STARTOWE TIG
Nazwa
wyswietlanego | Wyswietlana
Zakres Wartosci parametru wartosé
S v A
\ l
Funkcja Domyslina konfiguracja fabryczna
Aktualnie
Polaryzacja EP EN/EP PO I_ wybrana
wartosé (-)
Aktualnie
Natezenie 60 2 — 200A (skok 1A) SCRT wybrana
wartos¢ (A)
Aktualnie
Czas 1 1 —1000ms (skok 1ms) STM E wybrana
wartos$¢ (ms)
Aktualnie
Czas narastania pradu 40 0 — 1000ms (skok 1ms) SSLP wybrana
wartos$¢ (ms)
Min. Natezenie Aktualnie
WStopn 5 2-50A (skok 1A) PCRT wybrana
wartos¢ (A)
18 Polski
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Jasnosé/Intensywnosé diody LED

Opcja ta umozliwia wybor intensywnosci diod LED
dostepnych na interfejsie uzytkownika: Uzytkownik moze
wybraé 3 poziomy. Poziom wysoki jest zalecany, gdy
urzagdzenie jest uzywane na zewnatrz, w warunkach
duzego nastonecznienia.

Parametry startowe Tig AC

W dostarczonym urzadzeniu, dla opcji domysinej
“Parametry startowe Tig” uzytkownik nie moze zmieni¢
parametréw startowych, obecnie na TSTR, wybrana jest
opcja AUTO. Jesli funkcja AUTO zostanie wybrana dla
opcji TSTR, wartosci 4 ustawialnych parametréow (SCRT,
STME, SSLP i PCRT) i polaryzacji (ED) beda zapisane
w urzadzeniu i mogg by¢ modyfikowane przez
uzytkownika.

Schemat ponizej pokazuje objasnienie parametréw dla
spawania recznego:

SET CURRENT #*%*
SCRT

mwﬂ
Ll

SSLP

SCRT

STME STRT

Nachylenie w czasie SSLP zakonczy sie jesli osiggniety
bedzie poziom pragdu STRT (patrz powyzej): Jesli STRT
jest nizszy niz PCRT, prad bedzie na poziomie PCRT.
Uwaga: jesli PCRT jest ustawiony w zakresie podanym
powyzej, minimalny prad dostarczany przez urzadzenie
bedzie na poziomie PCRT.

Sekwencja startowa zmienia si¢ réwniez, jesli
podtaczony jest pedat: co powoduje, iz poziom STRT nie
jest ustawialny a poziom na koncu nachylenia SSLP jest
poziomem z pedatu startowego lub poziomem PCRT.

P
é W[‘ SET CURRENT *
Hﬂﬂﬂl
HHHUUU
&
Q
0
STME _|_SSLP

UWAGA: zapisane parametry ustawienia gwarantujg

zajarzenie tuku, jesli prawidtowo zostata wybrana
elektroda (Srednica i kolor).

W  celu zapewnienia  maksymalnej  swobody
zaawansowanym  uzytkownikom, ktorzy oczekujg

catkowitej kontroli procesu spawania, istnieje mozliwosé
modyfikacji parametrow startowych AC, poprzez wybor
MANL dla opcji TSTR (Tig Starting Parameters) w Menu C.
Uzytkownik moze zmienia¢ polaryzacje i
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SCRT —‘ SCRT ’7
SCRT \; SCRT J

wartosci innych parametréw, tworzac wtasny ksztatt fali,
aby rozpoczg¢ proces spawania.

STME EP STME EN

UWAGA: zmiana powyzszych parametrow, moze
wptywaé na zajarzenie fuku, jesli ustawienia nie sg
prawidtowe.

Kody btedéw oraz wykrywanie

i usuwanie usterek

Jesli pojawia sie btad, wytgczy¢ urzadzenie, zaczekaé
kilka sekund, nastepnie wigczy¢ je ponownie. Jesli btgd
utrzymuje sie, konieczna jest konserwacja. Prosimy
skontaktowaé sie z najblizszym centrum obstugi
technicznej lub Lincoln Electric i poda¢ kod btedu
wyswietlajgcy sie na wyswietlaczu Przedniego Panelu.

El‘l‘

Tabela kodéw btedow

Napiecie wejsciowe zbyt niskie

& Dioda LED migocze.
Sygnalizuje zataczenie funkcji ochronnej;
w wyniku spadku napiecia ponizej dopuszczalnej
wartosci; urzadzenie uruchamia sie automatycznie
ponownie, gdy napiecie zasilania wroci do
odpowiedniego poziomu.

01

Napiecie wejsciowe zbyt wysokie

G4 Dioda LED migocze.
Sygnalizuje zatgczenie funkcji ochronnej w wyniku
przekroczenia dopuszczalnej wartosci napiecia
zasilania; urzadzenie uruchamia sie automatycznie
ponownie, gdy napiecie zasilania wroci do
odpowiedniego poziomu.

02

Nieprawidlowe potaczenia wejSciowe

G4 Dioda LED migocze
Wskazuje, ze instalacja elektryczna jest
nieprawidtowa lub urzgdzenie jest nieprawidtowo
podtaczone do jednofazowego zrédta zasilania.
Co zrobic:
o Wylgczy¢ urzgdzenie i sprawdzic¢
potgczenia wejsciowe

03

Zabezpieczenie przed przecigzeniem AC
Wskazuje, ze wystgpito przecigzenie.
Co zrobic:
e Wytaczyé a nastepnie wigczy¢ wigcznik
gtéwnego zasilania aby ponownie
uruchomi¢ urzadzenie.

05

Blokada napiecia inwertera

© Dioda LED migocze
Sygnalizuje, ze wykryto btagd Wewnetrznego

06 Napiecia Pomocniczego.

Co zrobic:
e Wytgczy¢ a nastepnie wigczy¢ wigcznik
gtéwnego zasilania aby ponownie
uruchomié¢ urzadzenie.

Usterka chlodnicy

11 Ciecz chtodzaca nie przeptywa prawidtowo przez
uchwyt. Wiecej informacji znalez¢ mozna w
instrukcji obstugi chtodnicy
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Przeglady Okresowe

1\ OSTRZEZENIE /1 OSTRZEZENIE

Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynnosci Nie otwieraj tego urzadzenia i nie dokonuj w nim
konserwacyjnych w najblizszym serwisie lub w firmie zadnych zmian. Urzadzenie musi by¢ odigczone od
Lincoln Electric. Dokonywanie napraw przez osoby lub zasnam_a pOdCZﬂS_ przegladow’l napraw. Po_ kazdej
firmy nieposiadajace autoryzacji spowoduje utrate praw naprawie ~ nalezy ~ wykona¢  odpowiedni  test
gwarancyjnych. sprawdzajacy.

Czestotliwos¢é przeglagddéw okresowych uzalezniona jest
od warunkéw pracy urzadzenia. Kazde zauwazone
uszkodzenie musi by¢ niezwlocznie zgtaszane.

e  Sprawdz przewody, wtyki i gniazda przytgczeniowe.
Wymien jezeli jest to konieczne.

e Utrzymuj urzadzenie w czystosci. Uzywaj suchej

szmatki do wycierania obudowy oraz szczelin
wentylacyjnych.

WEEE

07/06

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i
Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z migdzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit srodowisko i zdrowie czlowieka!
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Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

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).

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

Schemat Elektryczny

Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.

Sugerowane Akcesoria

KIT-250A-35-5M

Zestaw kabli 250A — 35mm? — 5m

KIT-300A-50-5M

Zestaw kabli 300A — 50mm? — 5m

GRD-300A—50-xM

Kabel do uziemienia 300A — 50mm?— 5/10m

K10513-26-xM

Uchwyt Tig LT 26G — 180A — 4/8m

K10513-18-xM

Uchwyt Tig LT 18W — 320A — 4/8m

K10513-18SC-xM

Uchwyt Tig LT 18SC W — 400A — 4/8m

K10513-20-xM

Uchwyt Tig LT 20W — 220A — 4/8m

K10095-1-15M

Zdalne sterowanie — 15m

K14105-1 Chtodnica COOLARC 46
K10420-1 Chtodziwo Acorox (2x5l)
K14129-1 Wiézek TPX
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