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DZIEKUJEMY! Za docenienie, JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

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

Nazwa modelu:
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS

BESTER S 171 B18267-1

BESTER S 211 B18268-1

PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania Uz Klasa EMC Czestotliwosé
BESTER S 171 230+15% /-10%, 1-faza A 50/60Hz
BESTER S 211 230+15% /-10%, 1- faza A 50/60Hz
Pob6r mocy z sieci l1max PF n [%]

BESTER S 171 8,2 KVA @ 20% Cykl pracy (40°C) 35A 0.6 85
BESTER S 211 11,5 KVA @ 10% Cykl pracy (40°C) 49 A 0.59 82

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE

Napiecie w stanie Cyk pracy 40°C
Proces ; (oparty na 10 min. Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
jatowym
cyklu pracy)
20% 160 A* 26.4 Vdc
SMAW 84 Vdc 60% 95 A 23.8 Vdc
100% 75 A 23 Vdc
BESTER S 171
20% 160 A* 16.4 vdc
GTAW .
(Lift TIG) 76 Vdc 60% 95 A 13,8 vdc
100% 75 A 13 Vvdc
10% 200 A* 28 Vdc
SMAW 84 Vdc 60% 85A 23.4Vdc
100% 65 A 22.6 Vdc
BESTER S 211
20% 200 A* 18 vdc
GTAW N
(Lift TIG) 77 Vdc 60% 85A 13.4 vdc
100% 65 A 12.6 Vdc
ZAKRES PRADU SPAWANIA
SMAW (MMA) GTAW (Lift TIG)
BESTER S 171 15A+160A 15A <160 A
BESTER S 211 15 A+200A 15 A+ 200 A
REKOMENDOWANY PRZEWOD ZASILAJACY | BEZPIECZNIK
Bezpiecznik z wkiadkg topikowg o charakterystyce
"gR" lub bezpiecznik nadmiarowo-prgdowy o Przewdd zasilajgcy
charakterystyce "D"
BESTER S 171/211 B 16 A (B 25 A)** 3 Zytowy, 2,5mm?
ZAKRES REGULACJI NAPIECIA SPAWANIA
SMAW (MMA) GTAW (Lift TIG)
BESTER S 171 20.6 V+264V 10.6 V +16.4 V
BESTER S 211 20.6 V+28V 10.6 V18V
WYMIARY
Waga Wysokosé Szerokos¢ Dtugosc¢
BESTER S 171
BESTER S 211 3,5kg 215 mm 128 mm 299 mm
POZOSTALE PARAMETRY
Stopien ochrony obudowy Dopuszczalna wilgotnosé wzgledna (t=20°C)
IP21S <90 %
BESTER S 171/211 -
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
from -10°C to +40°C from -25°C to 55°C

UWAGA: Powyzsze parametry mogg ulec zmianie wraz z ulepszeniem maszyny.
*Aby spawac prgdem wyjsciowym |2>160A nalezy uzy¢ wtyczke przewodu zasilajacego >16A.
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Ekoprojekt

Urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z Dyrektywg 2009/125/EC oraz rozporzadzeniem 2019/1784/EU.

Sprawnos$¢ urzgdzenia i pobdr mocy jatowej:

Indeks Nazwa SR punkcl’e maksyl_nalnego Odpowiednik
poboru mocy / Pobér mocy jatowej
B18267-1 BESTER S 171 85%/ Nie dotyczy No equivalent model
B18268-1 BESTER S 211 82%/ Nie dotyczy No equivalent model

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

STAN JALOWY
Warto$ci sprawnosci i poboru mocy jatowej zostaty zmierzone

Warunek Warunek przy uzyciu metody i warunkéw opisanych standardem EN

Tryb TIG Nie dotyczy 60974-1, -10.
Nie dotycz

Tryb MMA ; yezy Wartosci sprawnosci i poboru mocy jatowej zostaty zmierzone
Po 30 min. spoczynku Nie dotyczy przy uzyciu metody i warunkéw opisanych standardem.
Wentylator nie pracuje Nie dotyczy

Gdzie:

[1—F XXXXXXX 1- Nazwa producenta oraz adres

XXXXXXXXXX ——] 2-  Nazwa produktu

[ 3 |——{Code: Xoxxxx] XXXXXX-¥| 3-  Kod produktu

S/N:  PIYYMMXXXXX — 4- Numer WerbU

5-  Numer seryjny urzgdzenia
5A- kraj produkcji

PL|YY [MM| XXXXX 5B- rok produkc;i

5C- miesigc produkdji

5D- kolejny numer urzadzenia (inny dla
kazdego urzadzenia)

Typowe zuzycie gazu w metodzie TIG:

Podczas spawania metodg TIG, zuzycie gazu zalezy w duzej mierze od pola przekroju dyszy. Zuzycie gazu dla typowych
uchwytow:

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

Uwaga: Nadmierny wyplyw gazu moze spowodowac zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczen z otoczenia oraz
whnikanie ich w jezioro spawalnicze.

Uwaga: Boczny wiatr lub przeciag moze spowodowac zakiocenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.

Pod koniec okresu uzytkowania produktu nalezy go odda¢ do recyklingu zgodnie z
Koniec zycia Dyrektywga 2012/19/EU (WEEE). Informacje o demontazu oraz surowcach krytycznych
Produktu obecnych w produkcie mozna znalez¢ na stronie internetowej

https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzaé¢ zakidcenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywaé na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowaé problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzgdzenie to musi byc¢

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

zaktocen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjaé odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie

potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywac zadnych zmian w tym urzgdzeniu bez pisemnej
zgody Lincoln Electric. Urzgdzenie spetnia normy EN 61000-3-12 i EN 61000-3-11, jesli impedancja publicznej sieci
niskiego napiecia w punkcie wspélnego przytaczenia jest nizsza niz 0,34 Q. Uzytkownik lub osoba podiaczajgca urzgdzenie
powinni upewni¢ sie, jezeli to konieczne konsultujgc sie z dostawcag energii, czy impedancja systemu jest zgodna z
ograniczeniami impedanciji.

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

urzgdzenia, ktdre moglyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

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

pracy i urzadzenia.

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

Urzgdzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibraciji.

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

Sprawdzi¢ odpornosé elektromagnetyczna sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi by¢ pewien,

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

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

AZzeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujace

wskazowki:

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

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

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

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 wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetyczne;j.

UWAGA
This equipment does not comply with IEC 61000-3-12. If it is connected to a public low-voltage system, it is responsibility of
the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary, that the
equipment may be connected.

Bezpieczenstwo uzytkownika

11/04

OSTRZEZENIE

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

ZAPEWNIJ ODPOWIEDNIA OCHRONE OCZU, USZU | CIAtA: Chron oczy i twarz za pomocg
prawidtowo dopasowanej przytbicy spawalniczej i ptyty filtrujgcej odpowiedniej jakosci. Chroh swoje ciato
przed odpryskami spawalniczymi i fukiem elektrycznym za pomocg odziezy ochronnej, w tym odziezy
wetnianej, ognioodpornego fartucha i rekawic, skdrzanych legginséw i wysokich butéw. Chron innych
przed rozpryskami, btyskami i odblaskami za pomocg ekrandw lub barier ochronnych.

W niektorych obszarach odpowiednia moze by¢ ochrona przed hatasem. Upewnij sie, Ze sprzet ochronny
jest w dobrym stanie. Nalezy takze zawsze nosi¢ okulary ochronne w miejscu pracy.

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

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno byé zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

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 klas¢ uchwytu
spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg kontakt z zaciskiem
uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zaktocac 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

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzadzenie przyporzgdkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzen ochrony osobistej, posiadajace filtr zabezpieczajacy o stopniu ochrony maksimum
15, zgodnie z wymaganiem normy EN169..

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

PROMIENIOWANIE tUKU MOZE POPARZYC: Stosowa¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i
ostony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami fuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
skory stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ personel
postronny, znajdujgcy 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: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze. Iskry i
rozgrzany materiat pochodzace od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do
przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebndw, zbiornikdw lub materiatu dopdki nie
zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sig tatwopalnych lub
toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzgdzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw, oparéw lub
tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilosé ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac rekawice i
szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dzialajgcymi regulatorami cisnienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajgc jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczaé i nie transportowac butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego,
zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego prad do butli z gazem. Butle
z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bylyby
narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

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

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

Urzadzenie BESTER S 171 211 umozliwia spawanie:
e SMAW (MMA)
o GTAW (Lift TIG).

Kompletne opakowanie BESTER S 171 i 211 zawiera

nastepujace elementy:
e Przewdd powrotny (masowy) — 3m

Instrukcja instalacji i eksploatacji

e Uchwyt spawalniczy MMA — 3m

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

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

tego

Warunki eksploatacji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednakze wazne jest zastosowanie prostych Srodkéw

zapobiegawczych, kitére zapewnig dlugg zywotnosé |

niezawodng prace, miedzy innymi:

e Nie umieszczaé i nie uzytkowac tego urzadzenia na
powierzchni o pochytosci wigkszej niz 15°.

¢ Nie uzywac tego urzadzenia do odmrazania rur.

e Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza bez
ograniczeh przeptywu powietrza do | od wentylatora.
Gdy urzadzenie jest zatgczone do sieci, nie nalezy go
przykrywac np. papierem lub Scierka.

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

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP21S. Nalezy utrzymywac je suchym, o ile to mozliwe,
i nie umieszcza¢ na mokrym podtozu lub w katuzy.

o Nie uzywaé w czasie opaddw deszczu i Shiegu.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzadzen sterownych drogg radiowa. 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 w tej instrukcji.

e Nie uzywa¢ tego urzgdzenia w
otoczenia wyzszych niz 40°C.

temperaturach

Cykl pracy i przegrzanie
Cykl pracy urzadzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktory mozna spawac ze
znamionowym prgdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.

Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzadzenia moze
spowodowacé uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

Polski 6

Minuty lub zmniejszy¢

cykl pracy
Podiaczanie napiecia zasilajgcego

Przed podigczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie
zasilania, fazy i czestotliwo$¢. Sprawdzi¢ potgczenie
przewoddéw ochronnych pomiedzy urzadzenia a zrodtem
zasilania. Urzgdzenie spawalnicze BESTER S 171 i 211
moze zostaC podigczone tylko do prawidiowo
zainstalowanego gniazda elektrycznego z
wyprowadzeniem ochronnym.

Dopuszczalne napiecia wejsciowe to 230V, 50Hz/60Hz.
Wiecej informacji o napieciu zasilania znajduje sie w
danych technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce
zZnamionowej urzgdzenia.

Upewnic sie, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia do
normalnej pracy urzgdzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwioczny (lub wytgcznik nadpradowy z charakterystykg
"D") oraz rodzaj przewodu zasilajgcego mozna odczyta¢
w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji.

UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ zasilane z agregatu
pradotworczego tylko wtedy, gdy moc wyjsciowa agregatu
pradotworczego jest co najmniej 30% wieksza od mocy
pobieranej z sieci przez urzgdzenie spawalnicze.

UWAGA
When powering welder from a generator be sure to turn
off welder first, before generator is shut down, in order to
prevent damage to welder!

Zaciski wyjsciowe
UWAGA

Unikaj nadmiernego zapylenia, kwaséw i substanciji
zracych w powietrzu.

Podczas uzywania na zewnatrz nalezy chroni¢ urzadzenie
przed deszczem i bezposrednim dziataniem promieni
stonecznych.

Aby spawarka miata dobrg wentylacje, nalezy pozostawié
500 mm wolnej przestrzeni.

W pomieszczeniach zamknietych nalezy stosowac
odpowiednig wentylacje.
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Podigczenia wyjsciowe, opis panelu
przedniego oraz panel tylni.
1 2

1. Raczka do przenoszenia oraz otwory na pasek
przeno$ny.

2. Wyswietlacz: Pokazuje warto$¢ pradu spawanego,
wybrany tryb spawania, parametry regulowane oraz
sugerowana wielkos¢ elektrody (MMA) przy
nastawionym  pradzie = wyjsciowym.  Podczas
spawania pokazuje aktualna warto$§¢ pradu
spawania, wybrany tryb spawania i AMPS jako
aktywny wyswietlany parametrs.

termicznego: m

3. Wskaznik  zabezpieczenia
Sygnalizuje stan przecigzenia termicznego zrédia
pradu lub niewystarczajgce jego chtodzenie. Kiedy
ikona zniknie urzadzenie jest gotowa do
kontynuowania spawania

4. MODE Przycisk wyboru: Pozwala wybra¢ tryb
spawania:

SMAW (MMA)

GTAW (Lift TIG)

=

5. PARAMETER Przycisk wyboru: Przcisk ten pozwala
na przetagczanie sie miedzy regulowanymi

parametrami.
SMAW
(MMA) A Prad: Ustawienie wyjsciowej
GTAW wartosci pragdu spawania [A].
(Lift TIG)

ARC FORCE: Polega na
chwilowym wzroscie pradu

wyjsciowego dla wyzwolenia
m zwarcia pomiedzy elektrodg a
materiatem spawanym. (Regulacja
0-10 % ustawionej wartosci prgdu
SMAW spawania ).
process HOT START: regulacja wzrostu
nominalnej wartosci pragdu podczas
zajarzania elektrody, powoduje
t chwilowy wzrost pradu wyjsciowego
i utatwia zapton elektrody (

Regulacja 0-10 % ustawionej
wartosci pragdu spawnia).

6. Pokretto centralne: Umozliwia regulowanie wartosci
pokazywanej na wyswietlaczu:

7. Uemne gniazdo  wyjsciowe ObWOAU
spawalniczego: Do potgczenia uchwytu
elektrody z przewodem / przewodem roboczym, w
zaleznosci od wymaganej konfiguraciji.
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8. Dodatnie gniazdo wyjsciowe dla obwodu

spawalniczego: Do potgczenia uchwytu +
elektrody z przewodem [/ przewodem
roboczym, w zaleznosci od wymaganej konfiguracii.
Wylgcznik zasilania sieciowego ON/OFF  (1/O)
Zatgcza napigcie zasilajgce do urzadzenia. Przed
zatgczeniem wytacznika sieciowego (potozenie "I")
nalezy upewnic si¢ czy jest ono podtgczone do sieci

zasilajgcej.
9. Input cord.
UWAGA:

¢ Urzadzenie powinno byc wytaczone kiedy nie pracuje.

e Spawajacy powinien miec zatozong odpowiednig
odziez ochronng oraz przytbice spawalniczg chronigca
przed tukiem spawalniczym i cieptem podczas
spawania.

e Nalezy zachowac ostroznos$¢, aby nie narazac innych
na dziatanie tuku spawalniczego. Zaleca sie
stosowanie ekranow.

e Nie spawaj w poblizu materiatéw tatwopalnych lub
wybuchowych.

/!\ UWAGA
Po ponownym wigczeniu maszyny zostanie przywotany
ostatni proces spawania.

/!\ UWAGA
Spawajgc procesem SMAW, na zaciskach wyjsciowych
pojawia sie napiecie spawania po wyborze tego trybu.

Podiaczenie gazu

Kiedy wybrana jest tryb GTAW (Lift TIG) nalezy podigczy¢
waz gazowy od palnika GTAW do reduktora gazu na butli
Z gazem ostonowym.

Spawanie metodg SMAW (MMA)
Urzadzenie BESTER S 171 i 211 zawiera uchwyt
spawalniczego niezbedny do spawania procesem SMAW.

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GMAW lub

FCAW-SS nalezy:

e W pierwszej kolejnosci wytgczy¢ urzagdzenie.

o Okredli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy
zapozna¢ sie¢ z danymi technicznymi stosowane;j
elektrody.

o Nastepnie, w zaleznosci od polaryzacji stosowanej
elektrody, potgczy¢ kable spawalnicze do gniazd
wyjsciowych i zablokowac je. Patrz tabela ponizej.

Gniazdo Wyjsciowe
Uchwyt spawalniczy 8]

<| 3 do SMAW
e
N Przewdd masowy [7] —
<
_ Uchwyt spawalniczy
ol o do SMAW (8] —

8

Przewdd masowy [7] +

e Za pomoca zacisku uziemiajgcego podtaczyé
spawalniczy kabel powrotny do materiatu spawanego.

e ZamocowaC odpowiednig elektrode w uchwycie
spawalniczym.
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Wigczy¢ zasilanie urzgdzenia.

Ustaw tryb spawania na GTAW [4].

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpic¢
do spawania.

Uzytkownik moze ustawi¢ funkcje:

BESTER S 171 211

e AMPS
e ARCFORCE
HOT START

Welding GTAW Process
BESTER S 171 i umozliwia spawanie procesem GTAW
DC ( -). Zajarzenie tuku jest mozliwe tylko metoda lift TIG.

BESTER S 171 i 211 nie zawiera uchwytu TIG
niezbednego do spawania metodg TIG, ale moze byc¢
on zakupiony oddzielnie. Patrz rozdziat ("Akcesoria").

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GTAW nalezy:

e W pierwszej kolejnosci wytgczy¢ urzgdzenie.

e Podigczy¢ uchwyt spawalniczy GTAW do gniazda
wyjsciowego [7].

o Podigczy¢ przewdd powrotny (masowy) do gniazda
wyjsciowego [8].

e Za pomoca zacisku uziemiajgcego podtaczyé
spawalniczy kabel powrotny do materiatu spawanego.

e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode wolframowg w

uchwycie spawalniczym GTAW.

Wigczy¢ zasilanie urzadzenia.

Ustaw tryb spawania na Lift Tig [4].

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy

podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do

spawania.

t
_é Proces lift TIG

W tej pozycji wybiera sie spawanie TIG z uruchomieniem
lift, tak jak to opisano ponize;j.

Zajarzanie tuku

W procesie spawania TIG zajarzanie tuku odbywa sie w

nastepujacej kolejnosci:

e kieruje sie powierzchnie roboczg elektrody w strone
spawanego elementu powodujgc zwarcie
zajarzeniowe

e a nastepnie sie podnosi; w ten sposéb tworzy sie tuk.
The integrity of the electrode tip is guaranteed by the low
ignition current during short-circuiting between the welding
piece and the electrode ignition is guaranteed even at
minimum welding current settings; the operator can
therefore work without contaminating the ambient with
electromagnetic disturbance, normally caused by high
frequency discharges.

Korzysci mozna podsumowac jak nastepuje:

e zajarzanie bez wysokiej czestotliwosci,

e Zajarzanie bez uszkadzania powierzchni roboczej
elektrody niezaleznie od ustawionej wartosci
natezenia pradu, dzieki czemu brak jest inkluzji
wolframowych w spawanym elemencie (zjawisko
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czeste przy zajarzaniu wysokim napieciem).

Transport i przenoszenie
/N uwaca

Spadajgcy sprzet moze spowodowac
obrazenia ciata i uszkodzenie urzgdzenia.

W celu przemieszczania urzadzenia nalezy korzystac
wylgcznie z raczki. Nie wolno ciggng¢ za przewdd
spawalniczy badz zasilajgcy.

& UWAGA
Raczka nie stuzy do przenoszenia urzadzenia podczas
spawania.
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Konserwacja

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

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny byc¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

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

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

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

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

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

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

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

/!\ UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

/!\UWAGA
Przed demontazem obudowy urzgdzenia, urzadzenie
musi zostaé wytgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zostaC odigczona z gniazda sieci
zasilajace;j.

/!\ UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtagczona od urzgdzenia przed
kazda czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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Zasady obstugi serwisowej klientow
Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje
wysokiej jakosci urzadzenia spawalnicze, materiaty eksplo-
atacyjne i urzgdzenia do ciecia. Naszym wyzwaniem jest
zaspokajanie potrzeb klientow i wykraczanie poza ich
oczekiwania. Czasami nabywcy zwracajg sie do firmy
Lincoln Electric o porade lub informacje dotyczace uzyt-
kowania naszych produktéw. Udzielamy naszym klientom
odpowiedzi w oparciu o najlepsze dostepne w danym
momencie informacje. Firma Lincoln Electric nie jest w
stanie zagwarantowa¢ udzielenia tego typu porad i nie
ponosi odpowiedzialnosci za tego typu informacje lub
porady. W sposéb wyrazny zrzekamy sie wszelkich
gwarancji, w tym gwarancji przydatnosci do
jakiegokolwiek okreslonego celu klienta, w odniesieniu do
tego typu informacji lub porad. W szczegdlnosci nie
mozemy przyja¢ zadnej odpowiedzialnosci za aktualizacje
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 sprzedazy naszych produktow.

Firma Lincoln Electric jest producentem reagujgcym na
potrzeby swoich klientéw, ale wybdr i uzytkowanie
okreslonych produktéw sprzedawanych przez firme
Lincoln Electric zalezy wytgcznie i pozostaje wylgczng
odpowiedzialnoscig klienta. Na wyniki uzyskiwane
podczas stosowania tego typu metod produkcji i wymagan
serwisowych ma wplyw wiele zmiennych czynnikow
bedacych poza wptywem firmy Lincoln Electric.

Zastrzega si¢ mozliwos¢ wprowadzania zmian — Niniejsze
informacje odpowiadajg naszej najlepszej wiedzy w chwili
oddawania tekstu do druku.

Wszelkie zaktualizowane informacje mozna znalez¢ na
stronie www.lincolnelectric.com.
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Rozwigzywanie probleméw
Nr Opis problemu Mozliwa przyczyna Zalecane dziatania naprawcze

Napiecie wyjéciowe jest za wysokie (215%) |Wylacz ~ urzadzenie; Sprawdz napiecie
zasilajgce. Jezeli jest w toleracji zatgcz

Napiecie wejsciowe jest za nuskie (15%) ponownie urzadzenie.
L B Popraw warunki  wentylacyjne, odsun
1 ZoMta ikona | | Niewystarczajgca wentylacja. urzadzenie od miejsc  ograniczajacych
Thermal Indicator is wentylacje.
on : - —
Za wysoka temperatura otoczenia. Ur_zadzgme au_tqamty_czme poworci  to
dziatania po zmniejszeniu temperatury.
. Urzadzenie autoamtycznie  powodrci to
Cykl pracy urzadzenia przekroczony. . ; . .
dziatania po zmniejszeniu temperatury.
. Uszkodzony przetgcznik sieciowy. Wymiana przetgcznika.
Wentylator nie
2 | pracuje lub kreci sie | Uszkodzony wentylator. Wymiana lub naprawa wentylatora.
owoli
P Przewo6d wentylatora uszkodzony. Sprawdzi¢ przewody zasilajgce.
Przewdd spawalniczy uszkodzony. Naprawlub wymien uszkodzony przewdd.

Oczysci¢ obrabiany przedmiot, zapewnic
dobry  kontakt elektryczny  pomiedzy
zaciskiem roboczym a przedmiotem.

5 | tuk nie startuje Obrabiany przedmiot jest zatluszczony,

brudny, zardzewiaty lub pomalowany.

Brak gazu Palnik nie jest prawidtowo podigczony. Podtgcz ponownie palnik.
6 |ostonowego Waz gazowy jest zacisniety lub zablokowany. | Sprawdz instalacje gazowa.
Uszkodzony waz gazowy. Repair or replace.
7 Inne Prosimy o kontakt z naszym serwisem
terenowym.

WEEE

07/06

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami! Zgodnie z Dyrektywg Europejska
2012/19/EC dotyczacag Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i Elektronicznego (Waste Electrical
and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem,
zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wiasciciel
urzadzen powiniene$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie skladowania od naszego lokalnego

I przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cziowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wskazéwki dotyczace czytania wykazu czesci zamiennych

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

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

e Nalezy uzywaC wylgcznie czesci oznaczonych symbolem ,X” w kolumnie pod nagtdwkiem oznaczonym numerem
wskazywanym na stronie montazowej (symbol # wskazuje zmiane w niniejszej publikaciji).

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

Lokalizacja autoryzowanych punktéw serwisowych

09/16
e W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme Lincoln
nabywca musi skontaktowa¢ sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).
e W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktéw serwisowych LASF nalezy skontaktowac sie z lokalnym
¢ przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub wej$¢ na strone:
https://mylincoln.lincolnelectric.com/northamerica/s/support-center?language=en_GB.

Schemat Elektryczny

Nalezy skorzysta¢ z podrecznika ,Czesci zamienne” dostarczonego wraz z urzgdzeniem.
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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https://mylincoln.lincolnelectric.com/northamerica/s/support-center?language=en_GB.
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Akcesoria

W10529-17-4V

GTAW torch WTT2 17- 4m with valve

W000011139 MMA CABLE KITS 4 meters
Bezpiecznik Wymiar elektrod Prad spawania Wyspawane Czas spawania
Urzadzenie [Zabezpieczenie y y adsp elektrody P
[mm] [A] [sek]
nadpradowe [szf]
D16
(16A-zwioczny) 2,0 60-70 10 Bez przerwy
D16
(16A- zwloczny) 25 85-90 10 Bez przerwy
D16 3,2 120-125 6 450
BESTER S 171 (16A- zwitoczny) '
BESTER S 211 D16
(16A- zwloczny) 4,0 130-145 Potowa elektrody 55
D20
(20A — zwioczny) 4,0 135-150 3 320
D25 4,0 160 8 Bez prze
(25A- zwitoczny) ' przerwy
D25
BESTER S 211 (25A- zwloczny) 4,0 200 3 180
/!\ UWAGA

Przy spawaniu pradem powyzej 160A nalezy zastosowa¢ odpowiednio bezpiecznik min 20 A — 25 A typu D oraz
odpowiednig wtyczke lub podtaczy¢ bezposrednio do listwy zaciskowej. Patrz przykiad:
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