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DZI KUJEMY! Za docenienie JASKO!CI produktów Lincoln Electric Bester Sp. z o.o.  

  Prosz" sprawdzi# czy opakowanie i sprz"t nie s$ uszkodzone.  Reklamacje uszkodze% powsta&ych podczas 
transportu musz$ by# natychmiast zg&oszone do dostawcy (dystrybutora). 

  Dla u&atwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobów.  Nazwa modelu, Kod i Numer 
Seryjny, które mo'ecie Pa%stwo znale(# na tabliczce znamionowej wyrobu. 

 

Nazwa modelu: 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

Kod wyrobu i numer seryjny 
 

………………………………………………………………….. ………………………………………………………………….. 

Data i miejsce zakupu 
 

…………………………………………………………………. ………………………………………………………………….. 
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Dane techniczne 
 

NAZWA INDEKS 

BESTER 215MP B18260-1 

PARAMETRY WEJ!CIOWE 

Napi"cie zasilania / Fazy/ 
Cz"stotliwo)# oraz typ 

bezpiecznika 
Zalecana moc generatora Maksymalny pr$d zasilania Maksymalny Pr$d efektywny  

230V+/-15% / ~1/50/60Hz 
D 16A - cykle > 60% 
D 25A - cykle < 60% 

>10kVA 41A 16A 

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJ!CIOWE 

Proces Cykl pracy(1) Pr$d wyj)ciowy Napi"cie wyj)ciowe 

MIG 

10% 200A** 24.0V 

60% 115A 19.8V 

100% 90A 18.5V 

FCAW-SS 

10% 200A** 24.0V 

60% 115A 19.8V 

100% 90A 18.5V 

MMA 

15% 180A** 27.2V 

60% 95A 23.8V 

100% 75A 23.0V 

TIG 

25% 180A** 17.2V 

60% 120A 14.8V 

100% 90A 13.6V 

Cykl pracy dla temperatury 40°C 

ZASKRES PR"DU SPAWANIA 

Proces 
Napi"cie biegu ja&owego 

(szczytowe) 
Zakres pr$du spawania Zakres napi"cia spawania 

MIG U0 90V 30A ÷ 200A 15.5V ÷ 24.0V 

FCAW-SS U0 90V 30A ÷ 200A 15.5V ÷ 24.0V 

MMA U0 90V 15A ÷ 180A 20.6V ÷ 27.2V 

TIG U0 90V 15A ÷ 180A 10.6V ÷ 17.2V 

POZOSTA#E PARAMETRY 

Wspó&czynnik mocy Stopie% ochrony Klasa izolacji 

0,64 IP21 F 

WYMIARY 

D&ugo)# Szeroko)# Wysoko)# Waga (netto) 

765mm 375mm 686mm 29kg 

PR DKO!$ PODAWANIA DRUTU 

Zakres pr"dko)ci podawania drutu Ilo)# rolek !rednica rolek 

2 ÷ 16 m/min 2 Ø37 

 

Drut lity Drut aluminiowy Drut rdzeniowy 

0.6 ÷ 1.0 mm 1.0 ÷ 1.2 mm 0.9 ÷ 1.1 mm 

ZAKRES TEMPERATUR 

Zakres temperatury pracy Zakres temperatury przechowywania 

od -10°C do +40°C od -25°C do +55°C 

(1) Na podstawie 10 minutowego cyklu pracy (np. dla 30% cyklu pracy, 3 min spawania, 7 min przerwy) 
Uwaga: Powy'sze parametry mog$ ulec zmianie wraz z ulepszeniem maszyny  
** Aby spawa# pr$dem wyj)ciowym I2>160A i osi$gn$# cykle pracy < 60% nale'y u'y# wtyczk" przewodu zasilaj$cego  
> 16A oraz zastosowa# bezpiecznik D 25  
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Praktyczne dane dotycz%ce warto&ci bezpiecznika, pr%du i czasu spawania dla spawania elektrod% otulon% – 
proces MMA. 

Typ Bezpiecznika 
!rednica elektrody 

mm 
Pr%d spawania A 

Ilo&' spawanych 
elektrod 

Czas spawania w 
sekundach 

D16 
(16A-zw&oczny) 

2,0 60-70 10 Praca ci$g&a 

D16 
(16A-zw&oczny) 

2,5 85-90 10 Praca ci$g&a 

D16 
(16A-zw&oczny) 

3,2 120-125 6 450 

D16 
(16A-zw&oczny) 

4,0 130-145 Pó& elektrody 55 

D20 
(20A –zw&oczny) 

4,0 135-150 3 320 

D25 
(25 A – zw&oczny) 

4,0 160 8 Praca ci$g&a 

D25 
(25 A – zw&oczny) 

4,0 180 3 200 

 
Patrz przyk&ad: 

L
N

PE

D 16A

D 20/25A

230V+/-10%

50/60Hz

 
Rysunek 1 
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Ekoprojekt 
 
Urz$dzenie zosta&o zaprojektowane zgodnie z Dyrektyw$ 2009/125/EC oraz rozporz$dzeniem 2019/1784/EU. 
 
Sprawno)# urz$dzenia i pobór mocy ja&owej: 

Indeks Nazwa 
Sprawno&' w punkcie maksymalnego 

poboru mocy / Pobór mocy ja(owej 
Odpowiednik 

B18260-1 BESTER 215MP 82,2% / 25W Brak odpowiednika 

 
Stan ja&owy dla danego urz$dzenia definiujemy gdy spe&nione s$ poni'sze warunki: 
 

STAN JA#OWY 

Warunek Obecno&' 

Tryb MIG  X 

Tryb TIG  

Tryb MMA  

Po 30 min. spoczynku  

Wentylator nie pracuje  

 
Warto)ci sprawno)ci i poboru mocy ja&owej zosta&y zmierzone przy u'yciu metody i warunków opisanych standardem  
EN 60974-1:20XX 
 
Informacje takie jak producent, nazwa wyrobu, kod i numer wyrobu, numer seryjny oraz data produkcji mog$ by# odczytane 
z tabliczki znamionowej urz$dzenia, wg poni'szego wzoru: 
 

XXXXXXXXXX

Code: XXXXX XXXXXX-X

S/N:  P1YYMMXXXXX

1 2

3 4

5

P1 YY MM XXXXX

5A5A 5B 5D5C

XXXXXXX

 
 

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

5A- kraj produkcji 
5B- rok produkcji 
5C- miesi$c produkcji 
5D- kolejny numer urz$dzenia (inny dla ka'dego urz$dzenia) 
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Typowe zu)ycie gazu dla urz%dze* MIG/MAG: 
 

Typ materia(u 
!rednica 

drutu 
[mm] 

Elektroda DC+ Pr+dko&' 
podawania drutu 

[m/min] 
Gaz os(onowy 

Zu)ycie 
gazu 

[l/min] 
Pr%d 
[A]  

Napi+cie  
[V] 

W"giel, stal 
niskostopowa 

0,9 ÷ 1,1 95 ÷ 200 18 ÷ 22 3,5 – 6,5 Ar 75%, CO2 25% 12 

Aluminium 0,8 ÷ 1,6 90 ÷ 240 18 ÷ 26 5,5 – 9,5 Argon 14 ÷ 19  

Austenityczna 
stal nierdzewna 

0,8 ÷ 1,6 85 ÷ 300 21 ÷ 28 3 - 7 
Ar 98%, O2 2% /  

He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 
14 ÷ 16  

Stop miedzi 0,9 ÷ 1,6 175 ÷ 385 23 ÷ 26 6 - 11 Argon 12 ÷ 16 

Magnez 1,6 ÷ 2,4 70 ÷ 335 16 ÷ 26 4 - 15 Argon 24 ÷ 28 

 
Typowe zu)ycie gazu w metodzie TIG: 
 
Podczas spawania metod$ TIG, zu'ycie gazu zale'y w du'ej mierze od pola przekroju dyszy. Zu'ycie gazu dla 
typowych uchwytów: 
 
Hel: 14-24 l/min 
Argon: 7-16 l/min 
 
Uwaga: Nadmierny wyp&yw gazu mo'e spowodowa# zaburzenia przep&ywu i zasysanie zanieczyszcze% z otoczenia oraz 
wnikanie ich w jezioro spawalnicze. 
 
Uwaga: Boczny wiatr lub przeci$g mo'e spowodowa# zak&ócenia w strumieniu gazu. W celu zaoszcz"dzenia gazu 
os&onowego zalecane jest u'ywanie przes&ony od wiatru. 
 

 

 
Koniec )ycia produktu 
 

 
Pod koniec okresu u'ytkowania produktu nale'y go odda# do recyklingu zgodnie z Dyrektyw$ 2012/19/EU (WEEE). 
Informacje o demonta'u oraz surowcach krytycznych obecnych w produkcie mo'na znale(# na stronie internetowej 
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx 
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Kompatybilno&' elektromagnetyczna (EMC) 
11/04 

Urz$dzenie to zosta&o zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno)nymi zaleceniami i normami. Jednak'e mo'e ono 
wytwarza# zak&ócenia elektromagnetyczne, które mog$ oddzia&ywa# na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne 
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpiecze%. Zak&ócenia te mog$ powodowa# problemy z 
zachowaniem wymogów bezpiecze%stwa w odno)nych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wp&ywu zak&óce% 
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urz$dzenie nale'y dok&adnie zapozna# si" zaleceniami tego rozdzia&u. 
 

Urz$dzenie to zosta&o zaprojektowane do pracy w obszarze przemys&owym. Aby u'ywa# go w 
gospodarstwie domowym niezb"dne jest przestrzeganie specjalnych zabezpiecze% koniecznych do 
wyeliminowania mo'liwych zak&óce% elektromagnetycznych. Urz$dzenie to musi by# zainstalowane i 
obs&ugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Je'eli stwierdzi si" wyst$pienie jakiekolwiek zak&óce% 

elektromagnetycznych obs&uguj$cy musi podj$# odpowiednie dzia&ania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta# 
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa# 'adnych zmian w tym urz$dzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric. 
 
Przed zainstalowaniem tego urz$dzenia, obs&uguj$cy musi sprawdzi# miejsce pracy czy nie znajduj$ si" tam jakie) 
urz$dzenia, które mog&yby dzia&a# niepoprawnie z powodu zak&óce% elektromagnetycznych. Nale'y wzi$# pod uwag": 

  Kable wej)ciowe i wyj)ciowe, przewody steruj$ce i przewody telefoniczne, które znajduj$ si" w, lub w pobli'u miejsca 
pracy i urz$dzenia. 

  Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urz$dzenia sterowane komputerowo. 

  Urz$dzenia systemów bezpiecze%stwa i steruj$ce stosowane w przemy)le. Sprz"t s&u'$cy do pomiarów i kalibracji. 

  Osobiste urz$dzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urz$dzenia wspomagaj$ce s&uch. 

  Sprawdzi# odporno)# elektromagnetyczn$ sprz"tu pracuj$cego w, lub w miejscu pracy. Obs&uguj$cy musi by# pewien, 
'e ca&y sprz"t w obszarze pracy jest kompatybilny. Mo'e to wymaga# dodatkowych pomiarów. 

  Wymiary miejsca pracy, które nale'y bra# pod uwag" b"d$ zale'a&y od konfiguracji miejsca pracy i innych czynników, 
które mog$ mie# miejsce. 

 
A'eby zmniejszy# emisj" promieniowania elektromagnetycznego urz$dzenia nale'y wzi$# pod uwag" nast"puj$ce 
wskazówki: 

  Pod&$czy# urz$dzenie do sieci zasilaj$cej zgodnie ze wskazówkami tej instrukcji. Je)li mimo to pojawi$ si" zak&ócenia, 
mo'e zaistnie# potrzeba przedsi"wzi"cia dodatkowych zabezpiecze% takich jak np. filtrowanie napi"cia zasilania. 

  Kable wyj)ciowe powinny by# mo'liwie krótkie i u&o'one razem, jak najbli'ej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania 
elektromagnetycznego, je)li to mo'liwe nale'y uziemia# miejsce pracy. Obs&uguj$cy musi sprawdzi# czy po&$czenie 
miejsca pracy z ziemi$ nie powoduje 'adnych problemów lub nie pogarsza warunków bezpiecze%stwa dla obs&ugi i 
urz$dzenia. 

  Ekranowanie kabli w miejscu pracy mo'e zmniejszy# promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowa% 
mo'e to okaza# si" niezb"dne. 

 

 UWAGA 
Urz$dzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w których zasilanie jest dostarczane 
przez publiczn$ sie# niskiego napi"cia. W takich miejscach mog$ wyst$pi# potencjalne trudno)ci w zapewnieniu 
kompatybilno)ci elektromagnetycznej. 

 
 

 UWAGA 
Urz$dzenie nie spe&nia normy IEC 61000-3-12.  Je'eli to urz$dzenie zostanie pod&$czone do publicznej sieci zasilaj$cej 
niskiego napi"cia, to u'ytkownik lub osoba pod&$czaj$ca urz$dzenie powinni upewni# si", czy to jest mo'liwe, je'eli to 
konieczne konsultuj$c si" z dostawc$ energii. 
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Bezpiecze*stwo u)ytkownika 
11/04 

 OSTRZE*ENIE 

Urz$dzenie to mo'e by# u'ywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nale'y by# pewnym, 'e instalacja, obs&uga, 
przegl$dy i naprawy s$ przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urz$dzenia 
mo'na dokona# tylko po dok&adnym zapoznaniu si" z t$ instrukcj$ obs&ugi. Nieprzestrzeganie zalece% zawartych w tej 
instrukcji mo'e narazi# u'ytkownika na powa'ne obra'enie cia&a, )mier# lub uszkodzenie samego urz$dzenia. Lincoln 
Electric nie ponosi odpowiedzialno)ci za uszkodzenia spowodowane niew&a)ciw$ instalacj$, niew&a)ciw$ konserwacj$ 
lub nienormaln$ obs&ug$. 
 

 

UWAGA: Symbol ten wskazuje, 'e bezwzgl"dnie musz$ by# przestrzegane instrukcje dla unikni"cia 
powa'nych obra'e% cia&a, )mierci lub uszkodzenia samego urz$dzenia. Chro% siebie i innych przed 
mo'liwymi powa'nymi obra'eniami cia&a lub )mierci$. 

 

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJ+: Przed rozpocz"ciem u'ytkowania tego urz$dzenia 
przeczytaj niniejsz$ instrukcj" ze zrozumieniem.  uk spawalniczy mo'e by# niebezpieczny. 
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych mo'e spowodowa# powa'ne obra'enia cia&a, )mier# lub 
uszkodzenie samego urz$dzenia. 

 

PORA*ENIE PR,DEM ELEKTRYCZNYM MO*E ZABI-: Urz$dzenie spawalnicze wytwarza wysokie 
napi"cie. Nie wolno dotyka# elektrody, uchwytu spawalniczego ani pod&$czonego materia&u 
spawanego, gdy zasilanie urz$dzenia jest w&$czone. Nale'y odizolowa# siebie od elektrody, uchwytu 
spawalniczego i pod&$czonego materia&u spawanego. 

 

URZ,DZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przyst$pieniem do jakichkolwiek prac przy tym 
urz$dzeniu nale'y od&$czy# zasilanie sieciowe za pomoc$ wy&$cznika przy skrzynce bezpiecznikowej. 
Urz$dzenie to powinno by# zainstalowane i uziemione zgodnie z zaleceniami producenta i 
obowi$zuj$cymi przepisami. 

 

URZ,DZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza# kable zasilaj$ce i spawalnicze 
z uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiaj$cym. Je'eli zostanie zauwa'one jakiekolwiek 
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni# kabel. W celu unikni"cia ryzyka przypadkowego 
wyst$pienia &uku elektrycznego nie nale'y k&a)# uchwytu spawalniczego bezpo)rednio na stole 
spawalniczym lub na innej powierzchni maj$cej kontakt z zaciskiem uziemiaj$cym. 

 

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MO*E BY- NIEBEZPIECZNE: Pr$d elektryczny p&yn$cy przez 
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokó& niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne 
mo'e zak&óca# prac" rozruszników serca, dlatego spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca 
przed podj"ciem pracy z tym urz$dzeniem powinni skonsultowa# si" ze swoim lekarzem. 

 

ZGODNO!- Z CE: Urz$dzenie to spe&nia zalecenia Europejskiego Komitetu CE. 

 

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie 
2006/25/WE oraz normie EN 12198, urz$dzenie przyporz$dkowane jest do kategorii 2. W zwi$zku 
z tym wymagane jest stosowanie )rodków ochrony indywidualnej (PPE), posiadaj$cych filtr 
zabezpieczaj$cy o stopniu ochrony maksimum 15, zgodnie z wymaganiem normy EN169. 

 

OPARY I GAZY MOG, BY- NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mog$ powstawa# opary i gazy 
niebezpieczne dla zdrowia. Unika# wdychania tych oparów i gazów. W celu unikni"cia tych 
niebezpiecze%stw musi by# zastosowana odpowiednia wentylacja lub wyci$g usuwaj$cy opary i gazy 
ze strefy oddychania. 

 

PROMIENIOWANIE  UKU SPAWALNICZEGO MO*E POPARZY-: Stosowa# mask" ochronn$ 
z odpowiednim filtrem i os&ony w celu zabezpieczenia oczu przed iskrami i promieniowaniem &uku 
podczas spawania lub jego obserwacji. W celu ochrony skóry stosowa# odpowiedni$ odzie' wykonan$ 
z wytrzyma&ego i niepalnego materia&u. Chroni# osoby znajduj$ce si" w pobli'u za pomoc$ 
odpowiednich, niepalnych ekranów i ostrzega# je przed bezpo)rednim patrzeniem na &uk elektryczny 
lub wystawianiem jakiejkolwiek cz")ci cia&a na jego dzia&anie. 
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ISKRY SPAWALNICZE MOG, SPOWODOWA- PO*AR LUB WYBUCH: Usuwa# wszelkie zagro'enia 
po'arowe z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by# odpowiednie )rodki 
ga)nicze. Iskry spawalnicze i gor$ce materia&y pochodz$ce z procesu spawania &atwo przenikaj$ przez 
ma&e szczeliny i otwory do przyleg&ego obszaru. Nie wolno spawa# 'adnych pojemników, beczek, 
zbiorników ani 'adnych innych materia&ów, dopóki nie zostan$ przedsi"wzi"te odpowiednie kroki 
zabezpieczaj$ce przed pojawieniem si" &atwopalnych lub toksycznych gazów. W 'adnym wypadku nie 
wolno u'ywa# tego urz$dzenia w obecno)ci &atwopalnych gazów, oparów lub &atwopalnych cieczy. 

 

SPAWANE MATERIA Y MO*G, POPARZY-: Proces spawania wytwarza du'$ ilo)# ciep&a. 
Rozgrzane powierzchnie i materia&y w obszarze pracy mog$ spowodowa# powa'ne poparzenia. 
Stosowa# r"kawice i szczypce w przypadku dotykania lub przemieszczania spawanego materia&u w 
obszarze pracy. 

 

BUTLA MO*E WYBUCHN,- JE!LI ZOSTANIE USZKODZONA: Stosowa# wy&$cznie atestowane 
butle z gazem os&onowym przeznaczonym do stosowanego procesu oraz poprawnie dzia&aj$cymi 
regulatorami ci)nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci)nienia. Zawsze umieszcza# butl" w 
pionowym po&o'eniu, zabezpieczaj$c j$ &a%cuchem przed wywróceniem si". Nie przemieszcza# i nie 
transportowa# butli z gazem ze zdj"tym ko&pakiem zabezpieczaj$cym. Nie wolno dopuszcza#, aby 
elektroda, uchwyt spawalniczy, zacisk uziemiaj$cy ani jakikolwiek inny element obwodu 
przewodz$cego pr$d zetkn$& si" z butl$ z gazem. Butle z gazem musz$ by# umieszczane z dala od 
miejsca, w którym mog&yby ulec uszkodzeniu lub w którym by&yby nara'one na dzia&anie iskier lub 
gor$cych powierzchni. 

 

Butla z gazem mo'e by# umieszczona z ty&u urz$dzenia na pó&ce do tego przeznaczonej, ale wysoko)# 
tej butli nie mo'e by# wi"ksza ni' 43in/1,1m. Umieszczona butla z gazem na pó&ce do tego 
przeznaczonej, musi by# zabezpieczona przez przypi"cie jej do maszyny za pomoc$ &a%cucha / 
&a%cuchów. 

 

CZ+!CI RUCHOME MOG, BY- NIBEZPIECZNE: Urz$dzenie to posiada ruchome cz")ci, które 
spowodowa# mog$ powa'ne obra'enia cia&a. Podczas uruchamiania, obs&ugi i konserwacji urz$dzenia 
nie zbli'a# r$k, cia&a i odzie'y do tych cz")ci. 

 

ZNAK BEZPIECZE.STWA:  Urz$dzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac 
spawalniczych prowadzonych w )rodowisku o podwy'szonym ryzyku pora'enia elektrycznego. 

 
Producent zastrzega sobie prawo do modyfikacji i/lub ulepsze% konstrukcji urz$dzenia bez jednoczesnego uaktualniania 
tre)ci instrukcji obs&ugi. 
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Informacje wst+pne 
 
Urz$dzenie BESTER 215MP umo'liwia spawanie: 

  Procesem MIG  

  Procesem FCAW-SS 

  Procesem MMA 

  Procesem TIG (zajarzanie metod$ lift TIG) 
 
Nast"puj$ce wyposa'enie zosta&o do&$czone do 
BESTER 215MP: 

  Przewód powrotny (masowy) – 3m; 

  Uchwyt spawalniczy MIG – 4m; 

  Rolka nap"dowa V0.8/V1.0 do drutu litego 
(zamontowana w zespole podaj$cym); 

  W$' gazowy 2m; 

  Instrukcja obs&ugi. 
 

Dla procesu MIG i FCAW-SS, dane techniczne opisuj$: 

  Rodzaje drutów elektrodowych 

  !rednice drutów elektrodowych 
 
Rekomendowane wyposa'enie spawalnicze, które mo'e 
dokupi# u'ytkownik, zosta&o wymienione w rozdziale 
"Akcesoria". 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Instrukcja instalacji i eksploatacji 
 
Przed Instalacj$ i rozpocz"ciem u'ytkowania tego 
urz$dzenia nale'y przeczyta# ca&y ten rozdzia&. 
 

Warunki eksploatacji 
Urz$dzenie to mo'e pracowa# w ci"'kich warunkach. 
Jednak'e wa'nym jest zastosowanie prostych )rodków 
zapobiegawczych, które zapewni$ d&ug$ 'ywotno)# i 
niezawodn$ prac", mi"dzy innymi: 

  Nie umieszcza# i nie u'ytkowa# tego urz$dzenia na 
powierzchni o pochy&o)ci wi"kszej ni' 10°. 

  Nie u'ywa# tego urz$dzenia do rozmra'ania rur. 

  Urz$dzenie to musi by# umieszczone w miejscu 
gdzie wyst"puje swobodna cyrkulacja czystego 
powietrza bez ogranicze% przep&ywu powietrza do i 
od wentylatora. Gdy urz$dzenie jest za&$czone do 
sieci, niczym go nie przykrywa# np. papierem lub 
)cierk$. 

  Ograniczy# do minimum brud i kurz, które mog$ 
przedosta# si" do urz$dzenia. 

  Urz$dzenie to posiada stopie% ochrony obudowy 
IP21. Utrzymywa# je suchym, o ile to mo'liwe, i nie 
umieszcza# na mokrym pod&o'u lub w ka&u'y. 

  Nie u'ywa# w czasie opadów deszczu i )niegu. 

  Urz$dzenie to powinno by# umieszczone z dala od 
urz$dze% sterowanych drog$ radiow$. Jego 
normalna praca mo'e niekorzystnie wp&yn$# na 
ulokowane w pobli'u urz$dzenia sterowane radiowo, 
co mo'e doprowadzi# do obra'enia cia&a lub 
uszkodzenia urz$dzenia. Przeczytaj rozdzia& o 
kompatybilno)ci elektromagnetycznej zawarty w tej 
instrukcji. 

  Nie u'ywa# tego urz$dzenia w temperaturach 
otoczenia wy'szych ni' 40°C. 

 

Cykl pracy i przegrzanie 
Cykl pracy urz$dzenia jest procentowym podzia&em 10 
minutowego cyklu, przez który mo'na spawa# ze 
znamionowym pr$dem spawania. 
 
Przyk&ad: 60% cykl pracy: 

 
6 minut spawania. 4 minuty przerwy. 

 
Nadmierne wyd&u'enie cyklu pracy urz$dzenia mo'e 
spowodowa# uaktywnienie si" uk&adu zabezpieczenia 
termicznego. 
Urz$dzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym 
nagrzewaniem przez czujnik termiczny. 
 
Pod&$czanie napi"cia zasilaj$cego 

 UWAGA 
Tylko wykwalikowany personel mo'e pod&$czy# 
urz$dzenie spawalnicze do sieci. Po&$czenie musi by# 
wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i 
przepisami lokalnymi. 
 
Przed pod&$czeniem do sieci sprawdzi# napi"cie 
zasilania, fazy i cz"stotliwo)#. Sprawdzi# po&$czenie 
przewodów ochronnych pomi"dzy urz$dzenia a (ród&em 
zasilania. Urz$dzenie spawalnicze BESTER 215MP 
mo'e zosta# pod&$czone tylko do prawid&owo 
zainstalowanego gniazda elektrycznego z 
wyprowadzeniem ochronnym. 
Dopuszczalne napi"cia wej)ciowe: 1x230V, 50Hz/60Hz. 
Wi"cej informacji o napi"ciu zasilaniu znajduje si" w 
danych technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce 
znamionowej urz$dzenia. 
 
Upewni# si", 'e moc (ród&a zasilania jest odpowiednia do 
normalnej pracy urz$dzenia. Niezb"dny bezpiecznik 
zw&oczny (lub wy&$cznik nadpr$dowy z charakterystyk$ 
"D") oraz rodzaj przewodu zasilaj$cego mo'na odczyta# 
w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji. 
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 UWAGA 
Urz$dzenie spawalnicze mo'e by# zasilane z agregatu 
pr$dotwórczego tylko wtedy, gdy moc wyj)ciowa 
agregatu pr$dotwórczego jest co najmniej 30% wi"ksza 
od mocy pobieranej z sieci przez urz$dzenie 
spawalnicze. W przeciwnym wypadku grozi to 
uszkodzeniu. 
Patrz rozdzia& "Dane techniczne". 
 

 UWAGA 
W przypadku zasilania urz$dzenia z agregatu 
pr$dotwórczego w pierwszej kolejno)ci nale'y wy&$czy# 
maszyn" spawalnicz$ przed wy&$czeniem agregatu, w 
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem spawarki. 
 

Zaciski wyj&ciowe 
Patrz pozycje [8], [9] i [10] na poni'szych rysunkach. 
 

Umieszczenie i pod(%czenie urz%dzenia 
 

 UWAGA 

Unikaj nadmiaru kurzu, kwasów i materia&ów 'r$cych w 
powietrzu. 

Podczas prac na zewn$trz budynku, chroni# urz$dzenie 
przed deszczem i bezpo)rednim nas&onecznieniem. 

Aby zapewni# dobra wentylacj" urz$dzenie powinno 
by# umieszczone tak, by mia&o 500mm wolnej 
przestrzeni. 

Stosowa# odpowiedni$ wentylacj" w pomieszczeniach 
zamkni"tych. 

 

Opis elementów sterowania i obs(ugi 
Panel przedni 
 

 
Rysunek 2 

 
1. A/WFS wy)wietlacz 
2. V/Arc Force wy)wietlacz 
3. Sygnalizacja zasilania / ostrze'enia 
4. Przycisk testu drutu 
5. Przycisk wyboru 2tatk/4takt 
6. Wybór metody spawania: MIG (FCAW-SS) / TIG / 

MMA 
7. Pokr"t&o regulacji indukcyjno)ci 
8. Gniazdu wyj)ciowe (Dodatnie) 
9. Gniazdo wyj)ciowe (Ujemne) 
10. Pod&$czenia uchwytu (gniazdo Euro) 
11. Regulacja Napi"cia / Arc Force 
12. Regulacja Pr$du / Posuwu drutu 
 
Uwagi: 
  Dioda sygnalizuj$ca ostrze'enie zapali si" gdy cykl 

pracy urz$dzenia zostanie przekroczony. Wskazuje to 
na osi$gni"cie maksymalnej temperatury wewn$trz 
urz$dzenia. Nale'y wtedy odczeka#, a' maszyna 
sch&odzi si" i sygnalizacja zostanie wy&$czona. 

  Urz$dzenie powinno by# wy&$czone je'eli nie jest 
u'ywane. 

  Podczas spawania nale'y u'ywa# odzie'y ochronnej 
oraz odpowiedniej przy&bicy chroni$cej wzrok 
spawacza 

  Nale'y dochowa# starania, aby chroni# innych przed 
kontaktem z &ukiem spawalniczym, zalecane jest 
stosowanie os&on wokó& miejsca spawania. 

  Nie nale'y spawa# w pobli'u materia&ów &atwopalnych 
lub wybuchowych 

 
7. Pokr"t&o regulacji indukcyjno)ci: w procesie 

spawania MIG [7]: 

Proces 
MIG  

Indukcyjno)#: Wy'sza warto)# 
powoduje bardziej mi"kki &uk i 
mniej odprysków. 
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11. Pokr"t&o regulacji V/Arc Force: W zale'no)ci od 
wybranego procesu spawania, tym pokr"t&em mo'na 
regulowa#: 

Proces 
MIG V 

Pozwala na regulacj" napi"cia 
spawania (tak'e w trakcie 
procesu spawania). 

Proces 
MMA  

ARC FORCE: Polega na 
chwilowym wzro)cie pr$du 
wyj)ciowego dla przerwania 
zwarcia pomi"dzy elektrod$ a 
materia&em spawanym. 

 
12. Pokr"t&o regulacji WFS/ Pr$d: W zale'no)ci od 

wybranego procesu spawania, tym pokr"t&em mo'na 
regulowa#: 

Proces 
MIG 

 

Pr"dko)# podawania drutu 
WFS: Procentowa regulacja 
pr"dko)ci podawania drutu. 

Proces 
MMA/TIG A 

Pozwala na regulacj" pr$du 
wyj)ciowego (tak'e w trakcie 
procesu spawania). 

 
Panel tylny 

 
Rysunek 3 

 
1. Pod&$czenie gazu 
2. Przewód zasilaj$cy 
3. W&$cznik zasilania 
 

 UWAGA 
Po ponownym za&$czeniu urz$dzenie pami"ta proces 
spawania ustawiony przed wy&$czeniem. 
 

 UWAGA 
Spawaj$c procesem MIG, po naci)ni"ciu przycisku w 
uchwycie spawalniczym na zaciskach wyj)ciowych 
pojawia si" napi"cie spawania. 
 

 UWAGA 
Spawaj$c procesem MMA, na zaciskach wyj)ciowych 
pojawia si" napi"cie spawania. 
 

Instalacja oraz po(%czenia 
 

 
Rysunek 4 

 
Je)li konieczna jest zmiana biegunowo)ci napi"cia 
spawania nale'y: 

  Wy&$czy# urz$dzenie. 

  Nale'y zapozna# si" z danymi technicznymi 
stosowanego drutu. 

  Wybierz i ustaw polaryzacj" za pomoc$ przewodu 
przedstawionego na rysunku 4: dodatnia (gniazdo 
wyj)ciowe dodatnie), ujemna (gniazdo wyj)ciowe 
ujemne) 

 

 UWAGA 
Przed rozpocz"ciem spawania, nale'y okre)li# 
polaryzacj" dla stosowanego materia&u spawalniczego. 
 

 UWAGA 
Urz$dzenie spawalnicze mo'e by# u'ywane wy&$cznie z 
zamkni"t$ klap$. 
 

 UWAGA 
R$czka nie s&u'y do przenoszenia urz$dzenia podczas 
spawania. 
 

Zak(adanie drutu elektrodowego 
  Wy&$czy# urz$dzenie. 

  Otworzy# pokryw" boczn$ pó&automatu. 

  Odkr"ci# z tulei hamulcowej zakr"tk" mocuj$c$ 
szpul". 

  Na&o'y# szpul" z drutem spawalniczym na tulej" tak, 
'eby szpula obraca&a si" przeciwnie do ruchu 
wskazówek zegara, gdy drut jest wprowadzany do 
podajnika. 

  Upewni# si", czy bolec naprowadzaj$cy tulei wszed& 
do otworu naprowadzaj$cego szpuli. 

  Zakr"ci# zakr"tk" tulei hamulcowej. 

  Do podajnika drutu zamontowa# rolki nap"dowe 
odpowiednie do rodzaju i )rednicy drutu 
elektrodowego. 

  Uwolni# koniec drutu ze szpuli i obci$# go, 
upewniaj$c si", czy nie ma zadzioru. 

  Urz$dzenie jest dostosowane do szpuli max. 15 kg 
300 mm 

 

 UWAGA 
Ostry koniec drutu mo'e grozi# skaleczeniem. 
 

  Obróci# szpul" z drutem przeciwnie do ruchu 
wskazówek zegara i wprowadzi# drut do podajnika 
drutu przepychaj$c go a' do gniazda EURO. 

  Odpowiednio wyregulowa# si&" docisku rolek. 
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Regulacja momentu hamowania tulei 
Dla unikni"cia rozwini"cia si" drutu elektrodowego po 
zako%czeniu spawania, tuleja jest wyposa'ona w uk&ad 
hamuj$cy. 
Regulacji dokonuje si" za pomoc$ )ruby znajduj$cej si" 
wewn$trz korpusu tulei, po odkr"ceniu zakr"tki 
mocuj$cej tulej". 
 

 
Rysunek 5 

 
1. Zakr"tka mocuj$ca szpul". 
2. !ruba reguluj$ca. 
3. Spr"'yna dociskowa. 
 
Kr"c$c )rub$ imbusow$ M8 w kierunku przeciwnym do 
ruchu wskazówek zegara zwi"ksza si" docisk spr"'yny, 
co powoduje zwi"kszenie momentu hamowania. 
 
Kr"c$c )rub$ imbusow$ M8 w kierunku zgodnym do 
ruchu wskazówek zegara zmniejsza si" docisk spr"'yny, 
co powoduje zmniejszenie momentu hamowania. 
 
Po zako%czeniu regulacji zakr"tk" mocuj$c$ tulej" 
nale'y ponownie zakr"ci#. 
 

Regulacja si(y ramienia dociskowego 
Ramieniem dociskowym reguluje si" nacisk, jakim rolki 
dzia&aj$ na drut spawalniczy. 
Si&a docisku jest ustawiana przez dokr"canie pokr"t&a 
regulacyjnego; pokr"canie go w kierunku zgodnym z 
ruchem wskazówek zegara - zwi"ksza si&" docisku, 
pokr"canie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza si&" 
docisku. W&a)ciwe ustawienie nacisku gwarantuje 
najlepsz$ jako)# spawania. 
 

 UWAGA 
Przy zbyt ma&ej sile docisku drut )lizga si" po rolce 
czynnej. Zbyt du'a si&a docisku deformuje drut i 
powoduje problemy z jego podawaniem. Si&" docisku 
nale'y ustawi# prawid&owo. Powoli zmniejsza# si&" 
docisku do momentu, a' drut zacznie si" )lizga# po 
rolce czynnej, a nast"pnie lekko zwi"kszy# si&" docisku 
przez obrót pokr"t&a regulacyjnego o jeden obrót. 
 

Wprowadzanie drutu elektrodowego do 
uchwytu spawalniczego 
  Wy&$czy# urz$dzenie. 

  W zale'no)ci od procesu spawania, zamocowa# 
odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda EURO 
dopasowuj$c parametry znamionowe tego uchwytu do 
parametrów znamionowych (ród&a. 

  Zdemontowa# z uchwytu dysz" gazu i ko%cówk" 
kontaktow$ lub ko%cówk" ochronn$ i ko%cówk" 
kontaktow$. Nast"pnie uchwyt wyprostowa# na 
p&asko. 

  W&$czy# urz$dzenie. 

  Wcisn$# przycisk w uchwycie, a' drut wyjdzie za 
nagwintowany koniec uchwytu. 

  Po zwolnieniu przycisku szpula nie powinna si" 
odwija#. 

  Odpowiednio wyregulowa# hamulec szpuli z drutem. 

  Wy&$czy# urz$dzenie spawalnicze. 

  Zamontowa# w&a)ciw$ ko%cówk" kontaktow$. W 
zale'no)ci od procesu spawania i u'ywanego 
uchwytu, zamontowa# na uchwycie dysz" gazow$ 
(proces MIG) lub ko%cówk" ochronn$ (proces 
FCAW-SS). 

 

 WARNING 
Zachowa# )rodki ostro'no)ci trzymaj$c oczy i r"ce 
daleko od ko%ca uchwytu podczas wyj)cia drutu 
elektrodowego z uchwytu. 
 

Wymiana rolek nap+dowych 
 

 UWAGA 
Podczas zmiany rolek nap"dowych, urz$dzenie 
spawalnicze musi by# wy&$czone. 
 
Urz$dzenie spawalnicze, BESTER 215MP, fabrycznie 
jest wyposa'one w rolki nap"dowe V0.8/V1.0 do drutu 
litego. Je'eli zachodzi konieczno)# spawania drutem 
elektrodowym o innej )rednicy nale'y zaopatrzy# si" w 
odpowiednie rolki nap"dowe (patrz rozdzia& "Akcesoria") 
i post"powa# zgodnie z poni'szym opisem: 

  Wy&$czy# zasilanie. 

  Zwolni# rami" dociskowe [1]. 

  Odkr"ci# )rub" mocuj$c$ [2]. 

  Wymieni# rolk" nap"dow$ [3] na zgodn$ 

  z zastosowanym drutem elektrodowym i procesem 
spawania. 

 

 UWAGA 
Upewnij si", 'e prowadnica uchwytu spawalniczego i 
ko%cówki pr$dowe s$ dopasowane do wybranego 
rozmiaru drutu. 
 

  Ca&o)# skr"ci# )rub$ mocuj$c$ [2]. 

  Wprowadzi# r"cznie drut elektrodowy ze szpuli przez 
prowadnice drutu w podajniku, nad rolk$ nap"dow$ 
i przez prowadnic" gniazda Euro do prowadnicy 

  w uchwycie spawalniczym. 

  Zablokowa# rami" dociskowe [1]. 
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Rysunek 6 

 

Pod(%czenie gazu 
Na butli z gazem musi by# zainstalowany odpowiedni 
reduktor gazu. Po starannym zainstalowaniu reduktora na 
butli z gazem nale'y pod&$czy# w$' gazowy od reduktora 
przep&ywu do wej)cia zasilania gazu w urz$dzeniu - punkt 
[1] na Rysunku 3.  
 

 UWAGA 
Urz$dzenie umo'liwia stosowanie wszystkich gazów i 
mieszanek os&onowych wliczaj$c w to dwutlenek w"gla, 
argon i hel o maksymalnym ci)nieniu 5,0 bar 
 
UWAGA: W przypadku spawania przy u'yciu procesu lift 
TIG, w$' gazowy od uchwytu TIG pod&$czy# do 
regulatora gazu na butli z gazem os&onowym. 
 

Spawanie metod% MIG, FCAW-SS 
Urz$dzenie BESTER 215MP umo'liwia spawanie 
procesem MIG, FCAW-SS. 
 

Przygotowanie urz%dzenia do spawania 
procesem MIG, FCAW-SS 
Do rozpocz"cia procesu spawania metod$ MIG lub 
FCAW-SS nale'y: 

  Okre)li# polaryzacj" dla stosowanego drutu 
elektrodowego. Nale'y zapozna# si" z danymi 
technicznymi stosowanego drutu. 

  Zamontowa# uchwyt spawalniczy procesu MIG lub 
FCAW-SS do gniazda Euro [10]. 

  W zale'no)ci od polaryzacji dla stosowanego drutu 
elektrodowego, zamocowa# przewód powrotny do 
gniazda wyj)ciowego [8] lub [9].  

  Za pomoc$ zacisku uziemiaj$cego pod&$czy# 
spawalniczy kabel powrotny do materia&u 
spawanego. 

  Zamontowa# odpowiedni drut elektrodowy. 

  Zamontowa# odpowiednie rolki nap"dowe. 

  Upewni# si", o ile jest to wymagane (proces MIG), 'e 
gaz os&onowy jest pod&$czony. 

  Za&$czy# zasilanie urz$dzenia. 

  Nacisn$# przycisk zwalniaj$cy uchwytu 'eby poda# 
drut przez prowadnic" uchwytu, a' drut wyjdzie 
przez nagwintowany koniec uchwytu. 

  Zamontowa# odpowiedni$ ko%cówk" pr$dow$. 

  W zale'no)ci od metody zamontowa# na uchwycie 
dysz" gazow$ (proces MIG) lub dysz" ochronn$ 
(proces FCAW-SS). 

  Zamkn$# p&yt" boczn$ uchyln$. 

  Ustawi# proces spawania na MIG [6], Rysunek 2. 

  Urz$dzenie jest gotowe do pracy. 

  Stosuj$c zasady bezpiecze%stwa i higieny pracy 
podczas prac spawalniczych mo'na przyst$pi# do 
spawania. 

Spawanie metod% MIG, FCAW-SS w 
trybie r+cznym 
W urz$dzeniu BESTER 215MP mo'na ustawi#: 

  Napi"cie wyj)ciowe 

  Pr"dko)# podawania drutu 

  Indukcyjno)# 
 
Prze(%cznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposób pracy 
przycisku w uchwycie spawalniczym. 

  W pracy 2-TAKT w&$czanie/wy&$czanie urz$dzenia 
jest bezpo)redni$ reakcj$ na wci)ni"cie/puszczenie 
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane, 
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wci)ni"ty. 

  Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania, 
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie 
zwolniony. Aby zatrzyma# spawanie, ponownie 
wcisn$# spust uchwytu spawalniczego. U&atwia 
wykonywanie d&ugich spoin. 

 

 UWAGA 
Funkcja 4-TAKT nie dzia&a podczas spawania 
punktowego. 
 

Spawanie metod% MMA (MMA) 
Urz$dzenia BESTER 215MP nie zawiera uchwytu 
spawalniczego niezb"dnego do spawania procesem 
MMA, ale mo'na go zakupi# oddzielnie. Patrz rozdzia& 
"Akcesoria". 
 
Do rozpocz"cia procesu spawania metod$ MMA nale'y: 

  W pierwszej kolejno)ci wy&$czy# urz$dzenie. 

  Okre)li# polaryzacj" dla stosowanej elektrody. 
Nale'y zapozna# si" z danymi technicznymi 
stosowanej elektrody. 

  Nast"pnie, w zale'no)ci od polaryzacji stosowanej 
elektrody, po&$czy# kable spawalnicze do gniazd 
wyj)ciowych i zablokowa# je. Patrz Tabela 1. 

 
Tabela 1 

 

 

 Gniazdo wyj)ciowe 

P
O

L
A

R
Y

Z
A

C
J
A

 

D
C

 (
+

) 

Uchwyt spawalniczy do 
MMA 

[8] 

 

Przewód masowy [9] 

 

D
C

 (
-)

 

Uchwyt spawalniczy [9] 

 

Przewód masowy [8] 

 
 

  Za pomoc$ zacisku uziemiaj$cego pod&$czy# 
spawalniczy kabel powrotny do materia&u 
spawanego. 

  Zamocowa# odpowiedni$ elektrod" w uchwycie 
spawalniczym. 

  W&$czy# zasilanie urz$dzenia. 

  Ustawi# parametry spawania. 

  Urz$dzenie jest gotowe do pracy. 

  Stosuj$c zasady bezpiecze%stwa i higieny pracy 
podczas prac spawalniczych mo'na przyst$pi# do 
spawania. 

 
Podczas spawania procesem MMA dost"pne s$ funkcje: 

  Regulacja pr$du spawania 

  Dynamika &uku ARC FORCE 
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Spawanie procesem TIG 
Urz$dzenie  umo'liwia spawanie procesem TIG DC ( -). 
Tylko metod$ lift TIG jest mo'liwe zajarzenie &uku. 
Urz$dzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezb"dnego do 
spawania metod$ TIG, ale mo'e by# on zakupiony 
oddzielnie. Patrz rozdzia& ("Akcesoria"). 
 
Do rozpocz"cia procesu spawania metod$ TIG nale'y: 

  W pierwszej kolejno)ci wy&$czy# urz$dzenie. 

  Pod&$czy# uchwyt spawalniczy TIG do gniazda 
wyj)ciowego [9]. 

  Pod&$czy# przewód powrotny (masowy) do gniazda 
wyj)ciowego [8]. 

  Za pomoc$ zacisku uziemiaj$cego pod&$czy# 
spawalniczy kabel powrotny do materia&u 
spawanego. 

  Zamocowa# odpowiedni$ elektrod" wolframow$ w 
uchwycie spawalniczym TIG. 

  W&$czy# zasilanie urz$dzenia. 

  Ustawi# parametry spawania. 

  Urz$dzenie jest gotowe do pracy. 

  Stosuj$c zasady bezpiecze%stwa i higieny pracy 
podczas prac spawalniczych mo'na przyst$pi# do 
spawania. 

 

Transport urz%dzenia 

 

 UWAGA 
Spadaj$ce elementy urz$dzenia mog$ 
spowodowa# urazy oraz zniszczenie 
urz$dzenia 
 

Nie u'ywa# r$czki do podnoszenia i przenoszenia 
urz$dzenia- patrz Rysunek 7. 
 

 
Rysunek 7 

 

Konserwacja 
 UWAGA 

W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przeróbek lub 
czynno)ci konserwacyjnych zaleca si" kontakt z 
najbli'szym serwisem lub firm$ Lincoln Electric. 
Dokonywanie napraw i modyfikacji przez osoby lub firmy 
nieposiadaj$ce autoryzacji spowoduje utrat" praw 
gwarancyjnych. 
 
Jakiekolwiek zauwa'one uszkodzenia powinny by# 
natychmiastowo zg&oszone i naprawione. 
 
Konserwacja podstawowa (codziennie) 
  Sprawdza# stan izolacji i po&$cze% kabli 

spawalniczych i izolacj" przewodu zasilaj$cego. 
Wymieni# przewody z uszkodzona izolacj$. 

  Usuwa# odpryski z dyszy gazowej uchwytu 
spawalniczego. Rozpryski mog$ przenosi# si" z 
gazem os&onowym do &uku. 

  Sprawdza# stan uchwytu spawalniczego. Wymienia# 
go, je)li to konieczne. 

  Sprawdza# stan i dzia&anie wentylatora ch&odz$cego. 
Utrzymywa# czyste otwory wlotu i wylotu powietrza 
ch&odz$cego. 

 
Konserwacja okresowa (po ka)dych 200 godzinach 
pracy, lecz nie rzadziej ni) raz w roku) 
Wykonywa# konserwacj" podstawow$ oraz, dodatkowo: 

  Utrzymywa# urz$dzenie w czysto)ci. Wykorzystuj$c 
strumie% suchego powietrza (pod niskim ci)nieniem) 
usun$# kurz z cz")ci zewn"trznych obudowy i z 
wn"trza spawarki. 

  Je'eli zajdzie taka potrzeba, oczy)ci# i dokr"ci# 
gniazda spawalnicze. 

 
Cz"stotliwo)# wykonywania czynno)ci konserwacyjnych 
mo'e ró'ni# si" w zale'no)ci od )rodowiska, w jakim 
urz$dzenie pracuje. 

 UWAGA 
Nie dotykaj cz")ci wewn$trz urz$dzenia pod napi"ciem. 
 

 UWAGA 
Przed demonta'em obudowy urz$dzenia, urz$dzenie 
musi zosta# wy&$czone oraz wtyczka przewodu 
zasilaj$cego musi zosta# od&$czona z gniazda sieci 
zasilaj$cej. 
 

 UWAGA 
Sie# zasilaj$ca musi by# od&$czona od urz$dzenia przed 
ka'd$ czynno)ci$ konserwacyjn$ i serwisow$. Po ka'dej 
naprawie wykona# odpowiednie sprawdzenie w celu 
zapewnienia bezpiecze%stwa u'ytkowania. 
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Zasady obs(ugi klientów 
Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje 
wysokiej jako)ci urz$dzenia spawalnicze, materia&y 
eksploatacyjne i urz$dzenia do ci"cia. Naszym celem jest 
zaspokajanie potrzeb klientów i wykraczanie poza ich 
oczekiwania. Czasami nabywcy zwracaj$ si" do firmy 
Lincoln Electric o porad" lub informacje dotycz$ce 
u'ytkowania naszych produktów. Udzielamy naszym 
klientom odpowiedzi w oparciu o najbardziej aktualne, 
dost"pne w danym momencie informacje. Firma 
Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowa# 
udzielenia tego typu porad i nie ponosi odpowiedzialno)ci 
za tego typu informacje lub porady. W sposób wyra(ny 
zrzekamy si" wszelkich gwarancji, w tym gwarancji 
przydatno)ci do jakiegokolwiek okre)lonego celu klienta, 
w odniesieniu do tego typu informacji lub porad. W 
szczególno)ci nie mo'emy przyj$# 'adnej 
odpowiedzialno)ci za aktualizacj" i korygowanie tego typu 
informacji lub porad po ich udzieleniu. Ponadto udzielenie 
informacji lub porad nie stwarza, nie rozszerza ani nie 
zmienia zakresu gwarancji w odniesieniu do sprzeda'y 
naszych produktów. 
Firma Lincoln Electric jest producentem reaguj$cym na 
potrzeby swoich klientów, ale wybór i u'ytkowanie 
okre)lonych produktów sprzedawanych przez firm" 
Lincoln Electric zale'y wy&$cznie od klienta i odbywa si" 
na jego wy&$czn$ odpowiedzialno)#. Na wyniki 
uzyskiwane podczas stosowania tego typu metod 
produkcji i wymaga% serwisowych ma wp&yw wiele 
zmiennych czynników b"d$cych poza wp&ywem firmy 
Lincoln Electric. 
Zastrzega si" mo'liwo)# wprowadzania zmian – Niniejsze 
informacje odpowiadaj$ naszej najlepszej wiedzy w chwili 
oddawania tekstu do druku. Wszelkie zaktualizowane 
informacje mo'na znale(# na stronie 
www.lincolnelectric.com . 
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Rozwi%zywanie problemów 
 
Tabela 2 

Nr Problem Mo)liwa przyczyna Co zrobi' 

1 
!wieci si" 'ó&ta lampka 
zabezpieczenia 
termicznego 

Za wysokie napi"cie zasilania (/15%) Wy&$czy# urz$dzenie, sprawdzi# napi"cie 
zasilania. W&$czy# ponownie gdy urz$dzenie 
wróci do normalnego stanu Zbyt niskie napi"cie zasilania (015%) 

Niewystarczaj$ca wentylacja Zapewni# w&a)ciw$ wentylacj" 

Temperatura otoczenia jest za wysoka 
Po zredukowaniu temperatury otoczenia 
urz$dzenie wróci do normalnej pracy 

Przekroczono cykl pracy Przerwa# prac" na kilka minut 

2  
Silnik podajnika drutu 
nie pracuje 

Potencjometr nie dzia&a Wymieni# potencjometr 

Ko%cówka uchwytu zablokowana Wymieni# ko%cówk" 

Rolka nie podaje drutu Zwi"kszy# docisk rolki 

3  
Wentylator nie pracuje 
lub obraca si" bardzo 
wolno 

W&$cznik uszkodzony Wymieni# w&$cznik 

Uszkodzony wentylator Wymieni# lub naprawi# wentylator 

Przewód uszkodzony lub od&$czony Sprawdzi# po&$czenia 

4 
 uk spawalniczy jest 
nie stabilny, nadmierna 
ilo)# odprysków 

Nie w&a)ciwa lub zu'yta ko%cówka 
kontaktowa w uchwycie 

Wymieni# ko%cówk" (sprawdzi# rolk" 
podajnika) 

Zastosowano przed&u'acz o zbyt ma&ym 
przekroju przewodów 

Zastosowa# odpowiedni przed&u'acz 

Zbyt niskie napi"cie zasilania Zastosowa# zalecane napi"cie zasilania 

Zbyt du'e opory w systemie podawania 
drutu 

Wyczy)ci# lub wymieni# prowadnic" drutu, 
utrzymywa# przewód uchwyt spawalniczy 
wyprostowany 

5 
 uk spawalniczy 
si" nie zapala 

Przewód masowy uszkodzony 
Naprawi# lub wymieni# przewód, sprawdzi# 
po&$czenie 

Element spawany jest zanieczyszczony 
(rdza, farba) 

Wyczy)# materia& spawany, zapewnij dobre 
po&$czenie z zaciskiem przewodu 
masowego. 

6  Brak wyp&ywu gazu 

Uchwyt spawalniczy nie jest poprawnie 
zainstalowany 

Sprawd( po&$czenie 

W$' gazowy skr"cony lub za&amany Sprawd( ca&y system przep&ywu gazu 

W$' gazowy uszkodzony Naprawi# lub wymieni# w$' gazowy 

7 Inne   Skontaktuj si" z serwisem fabrycznym 

 
Tabela 3 Kody b(+dów 

Nr B(%d Opis 
1 F01/E01 Przegrzanie urz$dzenia 

2 F02/E02 Za niskie napi"cie zasilania 

3 F05/E05 Spust chwytu w&$czony przed w&$czeniem zasilania 

4 F09/E09 Zwarcie zacisków wyj)ciowych / Nieprawid&owe napi"cie wyj)ciowe 

 



 

Polski 16 Polski 

WEEE 
07/06 

 Nie wolno wyrzuca# sprz"tu elektrycznego razem ze zwyk&ymi odpadami! 
Zgodnie z Dyrektyw$ Europejsk$ 2012/19/EC dotycz$c$ Pozbywania si" zu'ytego Sprz"tu Elektrycznego 
i Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w 'ycie zgodnie 
z mi"dzynarodowym prawem, zu'yty sprz"t elektryczny musi by# sk&adowany oddzielnie i specjalnie 
utylizowany. Jako w&a)ciciel urz$dze% powiniene) otrzyma# informacje o zatwierdzonym systemie 
sk&adowania od naszego lokalnego przedstawiciela. 
Stosuj$c si" do tych wytycznych, chronisz )rodowisko i zdrowie cz&owieka! 

 

Wykaz cz+&ci zamiennych 
12/05 

Wskazówki dotycz%ce czytania wykazu cz+&ci zamiennych 
  Nie u'ywa# tej cz")ci wykazu dla maszyn, których numeru kodu nie ma na li)cie. Skontaktuj si" z serwisem, je)li 

numeru kodu nie ma na li)cie. 

  Nale'y pos&u'y# si" ilustracj$ na stronie monta'owej oraz poni'sz$ tabel$, aby okre)li#, gdzie znajduje si" cz")# 
dla maszyny oznaczonej konkretnym numerem kodowym. 

  Nale'y u'ywa# wy&$cznie cz")ci oznaczonych symbolem „X” w kolumnie pod nag&ówkiem oznaczonym numerem 
wskazywanym na stronie monta'owej (symbol # wskazuje zmian" w niniejszej publikacji). 

 
Najpierw nale'y przeczyta# zamieszczone wy'ej wskazówki dotycz$ce czytania wykazu cz")ci zamiennych, a nast"pnie 
skorzysta# z dostarczonego wraz z urz$dzeniem podr"cznika „Cz")ci zamienne”, w którym zamieszczono odno)niki 
ilustracyjne i opisowe do numeru cz")ci. 
 

REACh 
11/19 

Komunikat zgodny z artyku(em 33.1 rozporz%dzenia (WE) nr 1907/2006 – REACh. 
Niektóre elementy znajduj$ce si" wewn$trz tego produktu zawieraj$: 
Bisfenol A, BPA,   EC 201-245-8, CAS 80-05-7 
Kadm,    EC 231-152-8, CAS 7440-43-9 
O&ów,    EC 231-100-4, CAS 7439-92-1 
4-Nonylofenol, rozga&"ziony EC 284-325-5, CAS 84852-15-3 
w wi"cej ni' 0,1% mas. w materiale jednolitym. Substancje te zosta&y uj"te na  
„Li)cie kandydackiej substancji wzbudzaj$cych szczególnie du'e obawy w zakresie wydawania zezwole%” REACh. 
Zakupiony produkt mo'e zawiera# jedn$ lub wi"cej wymienionych substancji. 
Instrukcje dotycz$ce bezpiecznego u'ytkowania: 

  u'ytkowa# zgodnie z instrukcj$ producenta, po zako%czeniu u'ytkowania umy# r"ce; 

  przechowywa# w miejscu niedost"pnym dla dzieci, nie wk&ada# do ust; 

  utylizowa# zgodnie z lokalnymi przepisami. 

 

Lokalizacja autoryzowanych punktów serwisowych 
09/16 

  W przypadku wszelkich usterek zg&aszanych w okresie obowi$zywania gwarancji udzielonej przez firm" Lincoln 
nabywca musi skontaktowa# si" z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF). 

  W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktów serwisowych LASF nale'y skontaktowa# si" z lokalnym 
przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub wej)# na stron": www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator. 

 

Schemat Elektryczny 
 
U'yj instrukcji dostarczonej z maszyn$. 
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Akcesoria 
 

W10429-15-3M LGS2 150 Uchwyt MIG/MAG - 3m. 

W10429-15-4M LGS2 150 Uchwyt MIG/MAG - 4m. 

W000010786 Dysza gazowa sto'kowa Ø12mm. 

W000010820 Ko%cówka kontaktowa M6x25mm ECu 0.6mm 

W000010821 Ko%cówka kontaktowa M6x25mm ECu 0.8mm 

WP10440-09 Ko%cówka kontaktowa M6x25mm ECu 0.9mm 

W000010822 Ko%cówka kontaktowa M6x25mm ECu 1.0mm 

WP10468 Korek zabezpieczaj$cy do spawania drutami samoos&onowymi 

R-1019-125-1/08R Adapter szpuli S200 (200mm) 

K10158-1 Adapter szpuli typ B300 

K10158 Adapter szpuli typ S300 

W10529-17-4V Uchwyt TIG z zaworem WTT2 17- 4m 

E/H-200A-25-3M Przewód spawalniczy z uchwytem elektrody - 3m 

W000260684 

Zestaw przewodów do spawania elektrod$ (MMA): 

  Przewód spawalniczy z uchwytem elektrody - 3m 

  Przewód masowy - 3m 

ZESTAW ROLEK DO DRUTÓW LITYCH 

KP14016-0.8 Rolka V0.6 / V0.8 

KP14016-1.0 Rolka V0.8 / V1.0 (w standardzie) 

ZESTAW ROLEK DO DRUTÓW RDZENIOWYCH 

KP14016-1.1R Rolka VK0.9 / VK1.1 

ZESTAW ROLEK DO DRUTÓW ALUMINIOWYCH 

KP14016-1.2A Rolka U1.0 / U1.2 
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Figure A: Machine Assembly 
Item Description Part Number QTY 1 2 3 4 5 6 7 

1 

HINGED PANEL 

T-8040-059-1R 1 X 

      

LEFT SIDE PANEL       

SIDE       

2 

REAR 

T-8040-060-1R 1 X 

      

FRONT PANEL       

BASE PANEL       

3 WIRE FEEDER 0744-000-269R 1 X       

4 DC FAN S33551-5R 1 X       

5 SOLENOID VALVE 0972-423-040R 1 X       

6 POWER CABLE S33551-11R 1 X       

7 SWITCH ON/OFF S33551-6R 1 X       

8 HANDLE 1361-598-186R 1 X       

9 KNOB S33551-9R 3 X       

10 TORCH CONNECTION R-8040-473-1R 1 X       

11 WELDING SOCKET 2EINN0500FR 2 X       

12 DISPLAY BOARD S33551-1R 1 X       

13 FRONT WHEEL 1029-660-004R 2 X       

14 MAIN BOARD S33551-2R 1 X       

15 RIBBON CABLE S33551-3R 1 X       

16 OUTPUT CHOKE S33551-4R 1 X       

17 REAR WHEEL 1029-660-007R 2 X       
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Electrical Schematic 
CODE : 50524 
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