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Od LINCOLN ELECTRIC BESTER Sp. z 0.0

DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric. Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg
uszkodzone.

Reklamacje uszkodzen powstatych podczas transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

Dla utatwienia prosimy o zapisanie na ostatniej stronie (oktadka) danych identyfikacyjnych wyrobow. Nazwa Modelu,
Numer Seryjny, Indeks Modelu i Code, ktdre mozecie panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nie wyrzucaé osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego
i Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi byé skladowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wiasciciel urzagdzen powinienes otrzymac¢ informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania
od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cztowieka!
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Bezpieczenstwo uzytkowania

@ OSTRZEZENIE: Urzadzenie to moze byé¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy byé
pewnym, 2ze instalacja, obstuga, przeglady i naprawy sa przeprowadzane tylko przez osoby
wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia mozna dokona¢ tylko po doktadnym zapoznaniu
sie z tg instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika
na powazne obrazenie ciala, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln Electric Bester Sp. Zo.o.
nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewlasciwg instalacja, niewlasciwa
konserwacja 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 $miercig

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

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

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

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 pochodzace od procesu spawania tatwo przenikajg przez
mate szczeliny i otwory do przylegtego obszaru. Nie spawaé Zzadnych pojemnikéw, bebnow,
zbiornikéw lub materiatu dopoki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce
przed pojawieniem sie tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywaé tego urzadzenia
w obecnosci tatwopalnych gazéw, opardéw lub tatwopalnych cieczy.

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

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable: zasilajgcy oraz

ﬁ spawalnicze z uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone

jakiekolwiek uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka

4 przypadkowego zaptonu nie ktasé uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub
na inng powierzchnie majgcg kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy
przez jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zaktéca¢ prace rozrusznikbw serca i spawacze z wszczepionym
rozrusznikiem serca przed podjeciem pracy z tym urzadzeniem powinni skonsultowac sie ze
swoim lekarzem.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane
z gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac¢ butle
w pionowym potozeniu, zabezpieczajagc jg ftancuchem przed wywréceniem sie. Nie
przemieszczac i nie transportowaé butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy
nie dotyka¢ butli z gazem jakimkolwiek elementem obwodu przewodzgcego prad takim jak
elektroda, uchwyt spawalniczy czy zacisk uziemiajgcy. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane
z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bytyby narazone na dziatanie iskier
lub rozgrzanej powierzchni.




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

pracy.

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

RUCHOME CZESCI MECHANICZNE SA NIEBEZPIECZNE: W urzadzeniu tym znajdujg sie
ruchome czesci mechaniczne, ktére mogg spowodowaé powazne obrazenia ciala. Podczas
uruchamiania, uzytkowania i napraw nie zbliza¢ do nich czesci ciata, ubran oraz innych
przedmiotow.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.
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Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia
tresci instrukcji.



Instrukcja instalacji i eksploataciji

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

Warunki eksploataciji
Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach. Jednakze waznym jest zastosowanie prostych Srodkéw
zapobiegawczych, ktére zapewnig dtugg zywotnos$¢ i niezawodng prace, miedzy innymi:

O Nie umieszczaé i nie uzytkowac tego urzgdzenia na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

U Nie uzywacé tego urzadzenia do rozmrazania rur.

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

U Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga przedostaé sie do urzadzenia.

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

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

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

Cykl pracy
Cykl pracy urzadzen spawalniczych jest procentowym podziatem 10 minut na czas, przez ktéry urzagdzeniem mozna
spawac ze znamionowg warto$cig pradu i na czas przerwy w pracy. Ponizej przedstawiono sposéb interpretaciji:

Przyktad 60% cyklu spawania:
— N
->

Praca 6 min. Przerwa 4 min.

Nadmierne wydtuzanie cyklu pracy moze spowodowaé uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia termicznego.

Przytaczanie do sieci zasilajacej

Uwaga! Tylko wykwalikowany personel moze podiagczy¢ urzadzenie spawalnicze do sieci. Polagczenie musi
by¢ wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i przepisami lokalnymi.

Przed podigczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie zasilania, faze i czestotliwos¢. Sprawdzi¢ potgczenie przewoddéw
ochronnych pomiedzy urzadzeniem a zrédtem zasilania. Urzgdzenie spawalnicze, MAGPOWER 2100 i moze zostac
podtgczone tylko do prawidtowo zainstalowanego gniazda elektrycznego z wyprowadzeniem ochronnym.

Dopuszczalne napiecia wejsciowe: 1x230V, 50Hz/60Hz. Wiecej informacji o napieciu zasilaniu znajduje sie w danych
technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce znamionowej urzgdzenia.

Upewni¢ sie, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia do normalnej pracy urzadzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwloczny (lub wytgcznik nadpradowy z charakterystykg "D") oraz rodzaj przewodu zasilajgcego mozna odczytac
w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukciji.

& Uwaga! Urzadzenie spawalnicze moze by¢ zasilane z agregatu pradotwoérczego tylko wtedy, gdy moc

wyjsciowa agregatu pradotwoérczego jest co najmniej 30% wigeksza od mocy pobieranej z sieci przez
urzadzenie spawalnicze. Agregat musi mie¢ stabilizacje napiecia. W przeciwnym wypadku grozi to
uszkodzeniu. Patrz rozdziat "Dane techniczne".

& Uwaga! W przypadku zasilania urzadzenia z agregatu pradotwoérczego w pierwszej kolejnosci nalezy
wylaczy¢ maszyne spawalnicza przed wylaczeniem agregatu, w przeciwnym wypadku grozi to
uszkodzeniem spawarki.



Zakladanie szpuli z drutem elektrodowym

Bez adapteru mogg by¢ stosowane szpule typu S300 i BS300. Aby zastosowaé szpule typu S200, B300 lub
Readi-Reel® nalezy zastosowac¢ odpowiedni adapter. Odpowiednie adaptery mozna zakupi¢ osobno (patrz rozdziat
"Akcesoria").

& Uwaga! Przed instalacja lub zmiang szpuli z drutem, zasilanie urzadzenia musi by¢ wytaczone.

Zakladanie szpuli typu $S300 lub BS300

Wytgczy¢ zasilanie.
Otworzy¢ ptyte boczng
Odkreci¢ i usung¢ nakretke tulei hamulcowej [19].

Umiesci¢ szpule typu S300 lub BS300 [20] na tulei hamulca [21] tak, aby trzpien bazujgcy tulei hamulca [22] byt
umieszczony w otworze w tylnej czesci szpuli.
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Uwaga! Umiesci¢ szpule typu S300 lub BS300, tak, aby obracata sie zgodnie z kierunkiem podawania drutu
i aby drut elektrodowy rozwijat sie od dotu tej szpuli.

Q Zainstalowac nakretke tulei hamulcowej [19]. Upewni¢ sie, ze nakretka jest dokrecona.

Zakladanie szpuli typu $S200

O Wytaczy¢ zasilanie
U Otworzy¢ ptyte boczna.
O Odkreci¢ i usungé nakretke tulei hamulcowej [19]



U Umiesci¢ adapter szpuli typu S200 [23] na tulei hamulca [21], tak, aby trzpieh bazujacy [22] byt umieszczony
w otworze w tylnej czesci adaptera [23]. Adapter szpuli typu S200 mozna zakupi¢ osobno (patrz rozdziat
"Akcesoria").

U Umiesci¢ szpule typu S200 [25] na adapterze [23] tak, aby trzpieh bazujgcy adaptera [24] byt umieszczony w
otworze w tylnej czesci szpuli.

Uwaga! Umiesci¢ szpule typu S200 tak, aby obracala sie zgodnie z kierunkiem podawania drutu i aby drut
elektrodowy rozwijat sie od dotu tej szpuli.

O Zainstalowa¢ nakretke tulei hamulcowej [19]. Upewnic sie, ze nakretka jest dokrecona.

Zakladanie szpuli typu B300

U Wytagczy¢ zasilanie.

O Otworzy¢ plyte boczna.

U Odkreci¢ i usunagé nakretke tulei hamulcowej [19].

U Umiesci¢ adapter szpuli typu B300 [26] na tulei hamulca [21] tak, aby trzpier bazujgcy tulei hamulca [22] byt
umieszczony w otworze w tylnej czesci adapteru [26]. Adapter szpuli typu B300 mozna zakupi¢ osobno (patrz
rozdziat "Akcesoria").

U Zainstalowa¢ nakretke tulei hamulcowej [19]. Upewnic sie, ze nakretka jest dokrecona.

U Obrdci¢ tuleje hamulca i adapter szpuli tak, aby ustawi¢ sprezyne blokujgca [27] adapteru na pozycji "12-
godzina".

0 Umiesci¢ szpule typu B300 [29] na adapterze [26]. Ustawi¢ jeden z wewnetrznych drutdw kosza szpuli [30]
w rowku [28] sprezyny blokujgcej [27] i wsuna¢ szpule na adapter.



Uwaga! Umiesci¢ szpule typu B300 tak, aby obracata si¢ zgodnie z kierunkiem podawania drutu i aby drut
elektrodowy rozwijat sie od dotu tej szpuli.

U Wytagczy¢ zasilanie.

U Otworzy¢ ptyte boczna.

O Odkreci¢ i usunagé nakretke tulei hamulcowej [19].

O Umiesci¢ adapter szpuli typu Readi-Reel® [31] na tulei hamulca [21] tak, aby trzpien bazujgcy tulei hamulca [22]
byt umieszczony w otworze w tylnej czesci adapteru [31]. Adapter szpuli typu Readi-Reel® mozna zakupi¢ osobno
(patrz rozdziat "Akcesoria").

O Zainstalowa¢ nakretke tulei hamulcowej [19]. Upewnic sie, ze nakretka jest dokrecona.

O Obrdéci¢ tuleje hamulca i adapter szpuli tak, aby ustawi¢ sprezyne blokujgca [32] adapteru na pozycji "12-

godzina".
O Umiesci¢ szpule typu Readi-Reel® [34] na adapterze [31]. UstawiC jeden z wewnetrznych drutéw kosza szpuli [30]
w rowku [33] sprezyny blokujgcej i wsung¢ szpule na adapter.

Uwaga! Umiesci¢ szpule typu Readi-Reel® tak, aby obracala sie zgodnie z kierunkiem podawania drutu
i aby drut elektrodowy rozwijat sie od dotu tej szpuli.

& Uwaga! Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.
U Obréci¢ szpule z drutem przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara i wprowadzi¢ drut do podajnika drutu
przepychajgc go az do gniazda EURO.
O Odpowiednio wyregulowac¢ site docisku rolek podajnika drutu.

Wymiana rolki prowadzacej podajnika

& Uwaga! Podczas zmiany rolek napedowych, urzadzenie spawalnicze musi by¢ wytaczone.



Urzadzenie spawalnicze, MAGPOWER 2100 i, fabrycznie jest wyposazone w rolki napedowe V0.8/V1.0 do drutu litego.
Jezeli zachodzi koniecznos¢ spawania drutem elektrodowym o innej $rednicy nalezy zaopatrzy¢ sie w odpowiednie
rolki napedowe (patrz rozdziat "Akcesoria") i postepowaé zgodnie z ponizszym opisem:

0 Wytaczyc¢ zasilanie.

4 Zwolni¢ ramie dociskowe [37].

O Odkreci¢ srube mocujaca [38].

d Wymieni¢ rolke napedowg [39] na zgodng z zastosowanym drutem elektrodowym i procesem spawania.

Uwaga! Upewnij sig, ze prowadnica uchwytu spawalniczego i koncéwki pradowe sa dopasowane do
wybranego rozmiaru drutu.

O Catos¢ skreci¢ srubg mocujaca [38].
0 Wprowadz recznie drut elektrodowy ze szpuli przez prowadnice drutu w podajniku, nad rolkg napedowg i przez
prowadnice gniazda Euro do prowadnicy w uchwycie spawalniczym.

O Zablokowa¢ ramie dociskowe [37].

Regulacja sity ramienia dociskowego

Ramieniem dociskowym reguluje sie nacisk, jakim rolki dziatajg na drut spawalniczy.

Sita docisku jest ustawiana przez dokrecanie pokretta regulacyjnego; obrét w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara - zwieksza site docisku, obrét w kierunku przeciwnym - zmniejsza site docisku. Wiasciwe ustawienie nacisku
gwarantuje najlepsza jako$¢ spawania.

& Uwaga: Przy zbyt malej sile docisku drut slizga sie po rolce czynnej. Zbyt duza sita docisku deformuje drut

i powoduje problemy z jego podawaniem. Site docisku nalezy ustawi¢ prawidtowo. Powoli zmniejsza¢ site
docisku do momentu, az drut zacznie sie slizga¢ po rolce czynnej, a nastepnie lekko zwiekszyé¢ site
docisku przez obrét pokretta regulacyjnego o jeden obrét.
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Wprowadzanie drutu elektrodowego do uchwytu spawalniczego

& Uwaga: Zachowa¢ srodki ostroznosci trzymajac oczy i rece daleko od konca uchwytu podczas wyjscia
drutu elektrodowego z uchwytu.

U Wytagczyé urzadzenie.
U W zaleznosci od procesu spawania, zamocowa¢ odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda EURO dopasowujgc
parametry znamionowe tego uchwytu do parametréw znamionowych zrédta.

0 Zdemontowac¢ z uchwytu dysze gazu i koncoéwke kontaktowg lub koncéwke ochronng i koncoéwke kontaktowa.
Nastepnie uchwyt wyprostowac na ptasko.

U Wiozy¢ drut spawalniczy przez prowadnice drutu w podajniku, nad rolkg napedowsg i przez prowadnice gniazda
Euro do prowadnicy w uchwycie spawalniczym. Drut spawalniczy moze by¢ wprowadzony recznie, tatwo i bez
uzycia sity, do prowadnicy uchwytu na odlegtos¢ kilku centymetréw.

& Uwaga: Jezeli podczas instalowania drutu elektrodowego do uchwytu spawalniczego nalezy uzy¢ sity,
moze oznaczac to, ze drut elektrodowy znajduje sie poza prowadnica drutu w uchwycie spawalniczym.

Wiaczy¢ zasilanie.

Wcisng¢ przycisk w uchwycie, az drut wyjdzie poza nagwintowany koniec uchwytu.
Po zwolnieniu przycisku szpula nie powinna sie odwijac.

Odpowiednio wyregulowaé hamulec szpuli z drutem.

Wytaczyé¢ zasilanie.

Zamontowac¢ wiasciwg koncowke kontaktowa.

W zaleznosci od procesu spawania i uzywanego uchwytu, zamontowa¢ na uchwycie dysze gazowg (proces
GMAW) lub korcdwke ochronng (proces FCAW-SS).,
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& Uwaga: Zachowa¢ srodki ostroznosci trzymajac oczy i rece daleko od konca uchwytu podczas wyjscia
drutu elektrodowego z uchwytu.

Regulacja momentu hamowania tulei

Dla unikniecia rozwiniecia sie drutu elektrodowego po zakonczeniu spawania, tuleja jest wyposazona w ukfad
hamujgcy. Regulacji dokonuje sie za pomoca $ruby M10 znajdujacej sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu zakretki
mocujgce;j tuleje.

[19] Zakretka mocujgca szpule.
[35] Sruba regulujaca.
[36] Sprezyna dociskowa.

Krecagc srubg M10 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara zwieksza sie docisk sprezyny, co powoduje zwiekszenie
momentu hamowania.

Krecagc srubg M10 w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny, co powoduje
zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonczeniu regulacji zakretke mocujaca tuleje nalezy ponownie zakrecic.

Podtaczanie gazu ostonowego

Po ustawieniu butli na pétce od strony $cianki tylnej, zabezpieczy¢ jg przed przewrdceniem sie za pomoca
tancucha.

Zdjac¢ ostone zaworu butli z gazem ostonowym.
Nakreci¢ reduktor gazu na butle.
Podtaczy¢ waz gazowy [11] do reduktora przeptywu.

O0o00 O
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& Uwaga: Urzadzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw ostonowych i mieszanek ostonowych
o maksymalnym cisnieniu 5,0 baréw.

Uwaga: Butla z gazem musi by¢ umieszczona w pozycji pionowej na ziemi lub wézku do tego
przeznaczonym. Butla z gazem musi by¢ zabezpieczona przez przypiecie jej do sciany lub wézka, na
ktorym stoi. Butla z gazem moze by¢é umieszczona z tylu urzadzenia na péice do tego przeznaczonej ale
wysokos¢ tej butli nie moze byé wieksza niz 43in/1,1im. Umieszczona butla z gazem na pétce do tego
przeznaczonej, musi by¢ zabezpieczona przez przypigcie jej do maszyny za pomoca tancucha / tancuchéw.

43in/1,1m |

hmax

€
I«

Spawanie metoda MIG/MAG
Urzadzenie MAGPOWER 2100 i umozliwia spawanie procesem GMAW, FCAW-SS.
Urzadzenie MAGPOWER 2100 i zawiera uchwytu spawalniczego niezbednego do spawania procesem GMAW.

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GMAW lub FCAW-SS nalezy:
Umies¢ zestaw spawalniczy niedaleko miejsca pracy tak, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na odpryski i unika¢
ostrych zataman kabla uchwytu spawalniczego.

Okreslic polaryzacje dla stosowanego drutu elektrodowego. Nalezy zapozna¢ sie z danymi technicznymi
stosowanego drutu.

Zamontowac¢ uchwyt spawalniczy procesu GMAW lub FCAW-SS do gniazda Euro [8].

W zaleznosci od polaryzacji dla stosowanego drutu elektrodowego, zamocowaé przewdd powrotny do gniazda
wyjsciowego [9] lub [10]. Patrz punkt [18] — listwa zmiany polaryzacji.

Za pomocg zacisku uziemiajgcego podigczyé spawalniczy kabel powrotny do materiatu spawanego.

Zamontowa¢ odpowiedni drut elektrodowy.

Zamontowac¢ odpowiednig rolke napedowa.

Wprowadzi¢ recznie drut elektrodowy do prowadnicy uchwytu spawalniczego.

Upewni¢ sie, o ile jest to wymagane (proces GMAW), ze gaz ostonowy jest podtgczony.

Wiaczy¢ zasilanie.

Wprowadz drut elektrodowy do uchwytu spawalniczego.

ooooob00D OO0 O O

& Uwaga: Podczas wprowadzania drutu elektrodowego do uchwytu, przewéd uchwytu spawalniczego
powinien byé¢ utozony mozliwie prosto. Nalezy unika¢ zagie¢ przewodu spawalniczego.

& Uwaga: Nigdy nie stosowaé uszkodzonych przewodéw spawalniczych.

0 Zamkng¢ ptyte boczng uchying.
O Ustawi¢ parametry spawania.
U Urzadzenie jest gotowe do pracy.

& Uwaga: Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wylacznie z zamknieta plyta boczna.

O Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy podczas prac spawalniczych mozna przystapi¢ do spawania.
QW trybie recznym mozna ustawic:

¢ Prad wyjsciowy.

¢ Predkos¢ podawania drutu.

e Zmiane indukcyjnosci.

12



Spawanie metoda SMAW (MMA)
Urzadzenia MAGPOWER 2100 i nie zawiera uchwytu spawalniczego niezbednego do spawania procesem SMAW ale
mozna go zakupi¢ oddzielnie. Patrz rozdziat "Akcesoria".

Do rozpoczecia procesu spawania metodg SMAW nalezy:

O Okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy zapoznac sie z danymi technicznymi stosowanej elektrody.
O Nastepnie, w zaleznosci od polaryzacji stosowanej elektrody, potgczy¢ kable spawalnicze do gniazd wyjsciowych
i zablokowac je.
Gniazdo
wyjsciowe
| Uchwyt spawalniczy [9] +
< | £ | doSMAW
0|0
I |2 | Przewod masowy [10] ——
>
x Uchwyt spawalniczy
< |~
6' —| do SMAW [10] —
a8 ]
Przewdd masowy [9]
U Za pomoca zacisku uziemiajgcego podtgczyé spawalniczy kabel powrotny do materiatu spawanego.
0 Zamocowaé odpowiednig elektrode w uchwycie spawalniczym.
0 Wiaczy¢ zasilanie urzgdzenia.
U Ustawi¢ parametry spawania.
O Urzadzenie jest gotowe do pracy.
U Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do spawania.
O Podczas spawania procesem SMAW dostepne s3g funkcje:
¢ Regulacja pragdu spawania.
¢ HOT START.
¢ ARC FORCE.
Konserwacja

AN

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

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny by¢ natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa

a

a
a
a

Sprawdzaé stan izolacji i potaczen kabli spawalniczych i izolacje przewodu zasilajgcego. Wymieni¢ przewody
z uszkodzona izolacjg.

Usuwac¢ odpryski z dyszy gazowej uchwytu spawalniczego. Rozpryski mogg przenosi¢ sie z gazem ostonowym
do tuku.

Sprawdza¢ stan uchwytu spawalniczego. Wymienia¢ go, jesli to konieczne.

Sprawdza¢ stan i dziatanie wentylatora chiodzacego. Utrzymywaé czyste otwory wlotu i wylotu powietrza
chtodzgcego.

Konserwacja okresowa

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

a

a

Utrzymywaé urzadzenie w czystosci. Wykorzystujgc strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem) usungé
kurz z czesci zewnetrznych obudowy oraz wnetrza spawarki.

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

Czestotliwo$s¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych moze rézni¢ sie w zaleznosci od $rodowiska, w jakim
urzgdzenie pracuje.

13
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Uwaga: Nie dotykaj czesci wewnatrz urzadzenia pod napigciem.

Uwaga: Przed demontazem obudowy urzadzenia, urzgdzenie musi zostaé wylgczone oraz wtyczka
przewodu zasilajgcego musi zosta¢ odtgczona z gniazda sieci zasilajacej.

Uwaga: Sie¢ zasilajgca musi by¢ odiaczona od urzadzenia przed kazda czynnoscia konserwacyjnag

i serwisowa. Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu zapewnienia bezpieczenstwa
uzytkowania.

14



Elementy obstugi
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1. Whylgcznik zasilania sieciowego ON/OFF (I/O): Zatgcza napiecie zasilajgce do urzgdzenia. Przed zalgczeniem
wylacznika sieciowego (potozenie "I") nalezy upewni¢ sie czy jest ono podigczone do sieci zasilajacej. Po
przytaczeniu zasilania i ustawieniu wytgcznika sieciowego w potozeniu zatgczony, wytgcznik ten podswietla sie
i urzadzenie jest gotowe do pracy.

2. Przetacznik procesu spawania

Proces GMAW (MIG/MAG)

Uwaga: mozna spawac procesem
FCAW-SS.

I+ =

Proces SMAW (MMA)

& Uwaga: Po ponownym zalaczeniu urzadzenie pamieta proces spawania ustawiony przed wylaczeniem.

& Uwaga: Spawajac procesem GMAW, po nacisnieciu przycisku w uchwycie spawalniczym na zaciskach
wyjsciowych pojawia sie napiecie spawania.

& Uwaga: Spawajac procesem SMAW, na zaciskach wyjsciowych pojawia sie napiecie spawania.

3. Pokretto regulacji prgdu wyjsciowego: W zaleznosci od wybranego procesu spawania, tym pokrettem mozna
regulowac:

Proces Pozwala na regulacje pradu wyjsciowego (takze w trakcie
SMAW procesu spawania). Skala na panelu jest dla spawania
drutem 1.0 mm w ostonie gazu 82Ar/18CO0s,.

15



4. Pokretto regulacji WFS/Hot Start: W zaleznosci od wybranego procesu spawania, tym pokrettem mozna regulowac:

Proces Predkos¢ podawania drutu WFS: Procentowa regulacja

GMAW olo predkosci podawania drutu.

Proces HOT START: Procentowa regulacja wzrostu nominalnej

SMAW k wartosci prgdu podczas zajarzania elektrody, powoduje
chwilowy wzrost pradu wyjsciowego i utatwia zapfon
elektrody.

5. Pokretto regulacji: W zaleznosci od wybranego procesu spawania, tym pokrettem mozna regulowac:

Proces .ﬂﬁ_ Regulacja indukcyjnosci: Kontroluje charakterystyke tuku
GMAW podczas spawania. Im warto$¢ nastawy jest wieksza, tym
tuk jest miekszy, podczas spawania jest mniej odpryskéw.
Proces ARC FORCE: Polega na chwilowym wzroscie pradu
SMAW wyjsciowego dla przerwania zwarcia pomiedzy elektrodg
a materiatem spawanym.
6. Sygnalizacja LED zalgczenia zasilania: Sygnalizuje, ze urzgdzenie jest witgczone i gotowe do pracy. '@

7. Wskaznik zabezpieczenia termicznego: Sygnalizuje stan przecigzenia urzadzenia lub niewystarczajgce f
jego chiodzenie.

& Uwaga: Podczas spawania pradem 200A i wiekszym urzadzenie wytaczy sie po 5 sekundach spawania w
celu ochrony urzadzenia. Objawem wylaczenia urzadzenia bedzie zanik procesu spawania (brak napigcia i
pradu na wyjsciu urzadzenia) oraz zaswiecenie si¢ wskaznika zabezpieczenia termicznego. Ponowne
zalaczenie urzadzenia nastapi po 3 minutach. Wskaznik zabezpieczenia termicznego zgasnie.

8. Gniazdo EURO: Do podtgczenia uchwytu spawalniczego (proces GMAW / FCAW-SS).

9. Dodatnie gniazdo wyj$ciowe obwodu spawalniczego: Do podtgczenia uchwytu spawalniczego / przewodu +
powrotnego.

10. Ujemne gniazdo wyjsciowe obwodu spawalniczego: Do podigczenia uchwytu spawalniczego / przewodu
powrotnego.

11. Przewdd gazowy. -@

12. Przewdd zasilajgcy z wtyczka (3m): Urzgdzenie standardowo jest wyposazone w przewdd sieciowy z wtyczka. Przed
rozpoczeciem pracy podigczy¢ przewdd do sieci zasilajgcej.
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13. Mechanizm podajnika drutu (do procesu GMAW / FCAW-SS): 2-rolkowy podajnik drutu.

14. Drut spawalniczy (do procesu GMAW / FCAW-SS).
15. Szpula z drutem spawalniczym (do procesu GMAW / FCAW-SS): Nie nalezy do wyposazenia standardowego.

16. Tuleja na szpule z drutem: Dla szpul z drutem o ciezarze maksymalnym 15kg. Mozna stosowaé druty nawiniete na
szpulach z tworzywa lub z drutu umozliwiajgce montaz na tulei o srednicy 51mm. Mozna réwniez stosowa¢ druty na
szpuli typu Readi-Reel® zamontowane na odpowiednim adapterze.

17. Ostona listwy zmiany polaryzacji.

18. Listwa zmiany polaryzacji (tylko do procesu GMAW / FCAW-SS): Umozliwia wybdr biegunowosci napigcia spawania
(+, -) jakie bedzie podawane na uchwyt spawalniczy.

& Uwaga: Fabrycznie ustawiona jest polaryzacja dodatnia (+).

& Uwaga: Przed rozpoczeciem spawania, nalezy okreslic¢ polaryzacje dla stosowanego materiatu
spawalniczego.

Jesli konieczna jest zmiana biegunowosci napiecia spawania nalezy:

Wytgczy¢ urzadzenie.

Nalezy zapozna¢ sie z danymi technicznymi stosowanego drutu.

Zdjac¢ ostone listwy [17].

Koncowke przewodu na listwie zmiany polaryzacji [18] i przewdd powrotny zamocowaé zgodnie z Tabelg 1. lub
Tabelg 2.

Zatozy¢ ostone [17] listwy zmiany polaryzac;ji.

0O 0OD0O0OD

& Uwaga: Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wylacznie z zamknieta ptyta boczna.

& Uwaga: Raczka nie stuzy do przenoszenia urzadzenia podczas spawania.
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Tabela 1.
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Tabela 2.
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarza¢ zaktocenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywa¢ na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakidcenia te mogag
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktécen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznacé
sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostalo zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywaé go

w gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych

do wyeliminowania mozliwych zakiécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢

zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie
jakiekolwiek zaklécen elektromagnetycznych obstugujacy musi podjaé odpowiednie dziatania celem ich
eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywaé zadnych zmian w tym
urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$
urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktécen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:
Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca
pracy i urzgdzenia. Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzadzenia sterowane komputerowo.
Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzacy do pomiaréw i kalibracji.
Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia 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 pomiaréw. Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy
bra¢ pod uwage beda zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych czynnikéw, ktére mogg mie¢ miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace
wskazéwki:

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

Kable wyjsciowe powinny by¢é mozliwie krotkie i utozone razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potgczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi
i urzgdzenia. Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych
zastosowan moze to okaza¢ sie niezbedne.

/L Uwaga: Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych
zasilanie jest dostarczane przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystapic¢
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej.

/L Uwaga: Ten sprzet nie jest zgodny z IEC 61000-3-12. Jesli jest on podtaczony do systemu publicznej
sieci niskiego napiecia, to na instalatorze lub uzytkowniku sprzetu spoczywa odpowiedzialnos¢

podiaczony.

> A\
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Dane techniczne

NAZWA

INDEKS

MAGPOWER 2100 i

B18252-1

PARAMETRY WEJSCIOWE

7.6 KVA @ 20 % Cykl pracy (40°C)

Napiecie zasilania U4 EMC Klasa Czestotliwosé
+ [
230V'£ 10% A 50 / 60Hz
1 —faza
Pobor mocy z sieci Znamionowy prad zasilania limax PF
33A 0.66

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE

. . Cykl pracy 40°C
Napiecia w stanie . Prad wvisci Napieci Lo
jatowym (oparty na 10 min. rad wyjsciowy apiecie wyjsciowe
cyklu pracy)
GMAW 100 80 A 18 Vdc
49 Vdc
20 180 A 23 Vdc
FCAW-SS 100 80 A 18 Vdc
49 Vdc
20 180 A 23 Vdc
SMAW 100 80 A 23.2 Vdc
49 Vdc
20 160 A 26.4 Vdc
ZAKRES PRADU SPAWANIA
GMAW FCAW-SS SMAW
20-180 A 20-180 A 20-160 A

ZALECANE PARAMETRY BEZPIECZNIKA ZASILANIA | PRZEWODU ZASILAJACEGO

Bezpiecznik lub wylacznik nadpradowy

Przewod zasilajgcy

230V
D25 A 3 zytowy, 1.5 mm2
WYMIARY
Waga Wysokosé Szerokos¢ Dtugosé
27.5kg 600 mm 280 mm 800 mm
PREDKOSC PODAWANIA DRUTU / SREDNICA DRUTU

e | ety | weaniearetk | omtiy | Owtprosziowy
1m/min + 13m/min 2 a37 0.6+1.0 09+1.1

Stopien ochrony obudowy

Temperatura pracy

Temperatura sktadowania

IP23

od -10 °C do +40 °C

od -25 °C do +55 °C
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Akcesoria

K10429-15-3M

Uchwyt spawalniczy LG150S G-3.0 GMAW - 3m

K10429-15-4M

Uchwyt spawalniczy LGS150 G-4.0 GMAW - 4m

K10429-15-5M

Uchwyt spawalniczy LGS150 G-5.0 GMAW - 5m

KP10461-1 Stozkowa dysza gazowa @12mm
KP10440-06 Koncowka kontaktowa M6x25mm ECu 0.6mm
KP10440-08 Koncéwka kontaktowa M6x25mm ECu 0.8mm
KP10440-09 Koncowka kontaktowa M6x25mm ECu 0.9mm
KP10440-10 Koncéwka kontaktowa M6x25mm ECu 1.0mm
KP10468 Dysza ochronna do procesu FCAW-SS

E/H-200A-25-3M

Przewdd spawalniczy z uchwytem elektrodowym procesu SMAW - 3m

GRD-200A-35-5M

Przewdd powrotny (masowy) - 5m

KIT-200A-25-3M

Kit przewoddéw do spawania procesem SMAW:

o Przewdd masowy - 3m
e Uchwyt spawalniczy procesu SMAW - 3m

R-1019-125-1/08R

Adapter szpuli typu S200

K10158-1

Adapter szpuli typu B300

K363P

Adapter szpuli typu Readi-Reel®

Rolki napedowe do napedu 2 rolkowego

Druty lite:

KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0
Druty proszkowe:

KP14016-1.1R VK0.9/VK1.1
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Wykaz czesci zamiennych
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B Numer Nazwa wyrobu CODE
B18252-1 MAGPOWER 2100 i 1190 A
1 PODSTAWA R-1019-376-1/08R | 1
2 WSPORNIK R-3019-337-1/08R | 1
3 KOLO TYLNE 1029-660-007R 2
4 WSPORNIK R-3019-356-1/08R | 1
5 LISTWA ZMIANY POLARYZACJI 1361-599-328R 1
6 PIERSCIEN IZOLACYJNY 1361-599-670R 2
7 OSELONA R-3019-346-1/08R | 1
8 NALEPKA 2719-107-732R 1
9 OSELONA R-1019-380-1/08R | 1
10 | KOLO PRZEDNIE 1029-660-004R 2
11 PRZEGRODA R-3019-334-1/08R | 1
12 | WSPORNIK R-1019-377-1/08R | 1
13 | TULEJA HAMULCOWA 0744-000-192R 1
14 | ZAKRETKA TULEI B11035-1 1
15 | PANEL PRZEDNI R-3019-332-1/08R | 1
16 | GNIAZDO X2, X3 C-2986-001-2R 2
17 | TULEJA EURO 1361-599-708R 1
18 | POKRETLO 9ST13639-3 1
19 | NALEPKA (PLYTA PRZEDNIA) R-0010-562-1R 1
20 | PRZYCISK GUMOWY 1373-182-005R 1
21 KIELICH NA UCHWYT R-3019-211-1/08R 1
22 | WEACZNIK 1115-270-019R 1
23 | OSEONA WEACZNIKA 1115-299-073R 1
24 | POKRELO 9S5518425-1 2
25 | INTERFEJS PCB Y031-1R 1
26 | OSEONA R-1019-381-1/08R | 1
27 | PLYTATYLNA R-1012-634-1/08R | 1
28 | PRZEPUST KABLOWY 1361-599-399R 1
29 | ZACISK KABLOWY 1361-599-398R 1
30 | POKRYWA R-1019-433-1R 1
31 ZAWIAS D-3574-011-4/02R | 1
32 | ZAWIAS D-3574-011-3/02R | 1
33 | SZKRZYDELKO ZAWIASU D-3574-007-1/33R | 2
34 | NALEPKA 2719-107-728R 1
35 | PLYTA BOCZNA UCHYLNA R-1019-434-1R 1
36 | ZAMEK 0654-610-004R 1
37 | NALEPKA (GAZ) 2719-107-733R 1
38 | PRZEWOD ZASILAJACY (3M) R-5041-331-1R 1
39 | NALEPKA (BUTLA GAZOWA) R-7040-228-3R 1
40 | NALEKPA (SCHEMAT) R-0010-563-1R 1
41 PRZELOTKA GUMOWA 1373-182-002R 3
42 | ELEKTROZAWOR 0972-423-040R 1
43 | WSPORNIK WENTLATORA R-1019-378-1/08R | 1
44 | WENTYLATOR 0873-100-034R 1
45 | KANAL PRZEPLYWOWY R-0010-458-2R 1
46 | PLYTA GLOWNA PCB R-6042-069-1R 1
47 | DEAWIK L1 R-4034-148-1R 1

W sprawach obstugi serwisowej i napraw nalezy kontaktowaé sie z najblizszym autoryzowanym punktem serwisowym
Lincoln Electric Bester Sp. z 0. o.. Obstuga serwisowa i naprawy przeprowadzane przez nieautoryzowane punkty
serwisowe powodujg utrate uprawnien z tytutu gwaranciji.

Naprawy urzgdzen i osprzetu spawalniczego powinny by¢ wykonywane przez osoby o odpowiednich kwalifikacjach.
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PODAJNIK KOMPLETNY

0744-000-269R

1
49 SILNIK 0744-000-270R 1
50 POKRETEO REGULACJI DOCISKU 0646-233-015R 1
51 RAMIE DOCISKOWE 0744-000-249R 1
52 KONSOLA PODAJNIKA 0744-000-271R 1
53 PODKLADKA 0744-000-272R 1
54 ADAPTER 0744-000-250R 1
55 SRUBA MOCUJACA 0744-000-251R 1
56 GNIAZDO EURO X3 R-8040-362-1R 1
57 RURKA POWADZACA R-2010-006-4R 1

Czesci niepokazane na rysunkach:

58 | WIAZKA (PIERWOTNA) R-5041-337-1R 1
59 | PRZEWODY R-5041-338-1R 2
60 | PRZEWOD R-5041-339-1R 1
61 | WIAZKA (WTORNA) R-5041-341-1R 1
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WEEE
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Recycle ST
0} © >
o i~ E = 2 % ? ﬁ %
| = |3 |38 |25 % 28|32 5
e |%%| = |Og 83| 8
. 3 Tol g
Opis Poz.
PODSTAWA 1
PANEL TYLNY 26
PANEL PRZEDNI 15
PRZEGRODA 11, 12, 44
OSLONA 7,8, 25,29
ZAMEK 36
PLYTA BOCZNA 35 X
WENTYLATOR 45 X
ZAWIAS 30, 31,32
PLYTKA PCB 24, 47
TULEJA HAMULCOWA | 13 X
WSPORNIK 2,4
GNIAZDO EURO 14 X
TULEJA EURO 17 X
GNIAZDO 16 X X
OSEONA 22 X
POKRETLA 18, 23 X
PRZYCISK 19 X
ELEKTROZAWOR 43 X
PIERSCIEN 6 X
IZOLACYJNY
PODAJNIK DRUTU 9 X X
LISTWA LACZENIOWA | 5 X
PRZEWOD 37 X
ZASILAJACY
KOLA TYLNE 3
KOLA PRZEDNIE 10 X X
FACZNIK 21 X
KIELICH NAUCHWYT | 20
PRZELOTKI 42 X
PRZEPUST KABLOWY | 27,28 X
DEAWIK 48 X X
KANAL 46 X
PRZEPLYWOWY
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Notatki (Noies)

Prosze wypelni¢izachowat z wlasnymizapisami

7 - 17 - ] 2= fom wn T B 1 S i T )
(Flease il outand relain wiln thelr own noles)

A
¥l

Nazwa modelu (Model name)

Numer Seryjny (Serial number])

Indeks wyrobu (Product index)

. et e R b e s

Data zaloupu [Date of purchase]
L Jk i

D= faeg aprec: zowsst devmrozesy de decdlowspe edbimrny | Dmm ot G sni oomomihm oo T ooomdom i mmooand

Dystrybutor [Distributor]

Adres (Address]

zapewniamy dostawy najlepszych urzadzen spawalniczych
we provide delivering the best welding products

Odwiedz nasza strone
www.lincolnelectric.eu



