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Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci

LE BESTER S.A. C €

Declares that the welding machine:
Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:

BESTER 151 |
BESTER 181 |
BESTER 210 |

conforms to the following directives:
spetnia nastepujgce wytyczne:

2006/95/CEE, 2004/108/CEE

and has been designed in compliance with the following standards:
| ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujgcych norm:

EN 60974-1, EN 60974-10

| (2009)

Pawet Lipinski
Operational Director
LE BESTER S.A., ul. Jana Ill Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland
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Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!
In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE)
and its implementation in accordance with national law, electrical equipment that has reached the end of its
life must be collected separately and returned to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on approved collection systems from our local
representative.
By applying this European Directive you will protect the environment and human health!

English

Nie wyrzucac 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 by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wiasciciel urzadzen powinienes$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cziowieka!

Polski
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THANKS! For having choosen the QUALITY of the LE Bester S.A. products.

e Please Examine Package and Equipment for Damage. Claims for material damaged in shipment must be notified
immediately to the dealer.

e  For future reference record in the table below your equipment identification information. Model Name, Code &
Serial Number can be found on the machine rating plate.

DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw LE Bester S.A.

e Prosze sprawdzi¢ czy opakownie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg 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.

Model Name, Nazwa modelu:
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Safety
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& WARNING

This equipment must be used by qualified personnel. Be sure that all installation, operation, maintenance and repair
procedures are performed only by qualified person. Read and understand this manual before operating this equipment.
Failure to follow the instructions in this manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this
equipment. Read and understand the following explanations of the warning symbols. LE Bester S.A. is not responsible
for damages caused by improper installation, improper care or abnormal operation.

AN

WARNING: This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal injury,
loss of life, or damage to this equipment. Protect yourself and others from possible serious injury or
death.

G
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READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS: Read and understand this manual before operating
this equipment. Arc welding can be hazardous. Failure to follow the instructions in this manual could
cause serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the
electrode, work clamp, or connected work pieces when this equipment is on. Insulate yourself from
the electrode, work clamp, and connected work pieces.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Turn off input power using the disconnect switch at the
fuse box before working on this equipment. Ground this equipment in accordance with local electrical
regulations.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Regularly inspect the input, electrode, and work clamp
cables. If any insulation damage exists replace the cable immediately. Do not place the electrode

holder directly on the welding table or any other surface in contact with the work clamp to avoid the
risk of accidental arc ignition.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS: Electric current flowing through any
conductor creates electric and magnetic fields (EMF). EMF fields may interfere with some
pacemakers, and welders having a pacemaker shall consult their physician before operating this
equipment.

CE COMPLIANCE: This equipment complies with the European Community Directives.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding may produce fumes and gases hazardous to
health. Avoid breathing these fumes and gases. To avoid these dangers the operator must use
enough ventilation or exhaust to keep fumes and gases away from the breathing zone.

ARC RAYS CAN BURN: Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes from
sparks and the rays of the arc when welding or observing. Use suitable clothing made from durable
flame-resistant material to protect you skin and that of your helpers. Protect other nearby personnel
with suitable, non-flammable screening and warn them not to watch the arc nor expose themselves to
the arc.

WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION: Remove fire hazards from the welding
area and have a fire extinguisher readily available. Welding sparks and hot materials from the welding
process can easily go through small cracks and openings to adjacent areas. Do not weld on any
tanks, drums, containers, or material until the proper steps have been taken to insure that no
flammable or toxic vapors will be present. Never operate this equipment when flammable gases,
vapors or liquid combustibles are present.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Welding generates a large amount of heat. Hot surfaces and
materials in work area can cause serious burns. Use gloves and pliers when touching or moving
materials in the work area.

SAFETY MARK: This equipment is suitable for supplying power for welding operations carried out in
an environment with increased hazard of electric shock.




CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED: Use only compressed gas cylinders containing the
correct shielding gas for the process used and properly operating regulators designed for the gas and
pressure used. Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support. Do
not move or transport gas cylinders with the protection cap removed. Do not allow the electrode,
electrode holder, work clamp or any other electrically live part to touch a gas cylinder. Gas cylinders
must be located away from areas where they may be subjected to physical damage or the welding
process including sparks and heat sources.

Installation and Operator Instructions

Read this entire section before installation or operation
of the machine.

Location and Environment

This machine can operate in harsh environments.
However, it is important that simple preventative
measures are followed to assure long life and reliable
operation:

e Do not place or operate this machine on a surface
with an incline greater than 15° from horizontal.

e Do not use this machine for pipe thawing.

This machine must be located where there is free
circulation of clean air without restrictions for air
movement to and from the air vents. Do not cover
the machine with paper, cloth or rags when
switched on.

e Dirt and dust that can be drawn into the machine
should be kept to a minimum.

e  This machine has a protection rating of:

e B1511:1P21S

e B 1811:1P23

e B2101:1P23

Keep it dry when possible and do not place it on wet
ground or in puddles.

e Locate the machine away from radio controlled
machinery. Normal operation may adversely affect
the operation of nearby radio controlled machinery,
which may result in injury or equipment damage.
Read the section on electromagnetic compatibility in
this manual.

e Do not operate in areas with an ambient
temperature greater than 40°C.

Input Supply Connection

Check the input voltage, phase, and frequency supplied
to this machine before turning it on. The allowable input
voltage is indicated in the technical specification section
of this manual and on the rating plate of the machine.
Be sure that the machine is grounded.

Make sure the power available at the input connection is
adequate for normal operation of the machine. The fuse
rating and cable sizes are both indicated in the technical
specification section of this manual.

Input Supply From Engine Driven Generators
e B1511L:

/1 WARNING
This machine is not designed to operate on engine
driven generators. Operation of this machine with
engine driven generators may damage the machine.

e B1811/B2101:
The machines are designed to operate on engine
driven generators as long as the auxiliary can
supply adequate voltage, frequency and power as
indicated in the "Technical Specification" section of
this manual. The auxiliary supply of the generator
must also meet the following conditions:
e Vac peak voltage: below 410V.
o Vac frequency: in the range of 50 and 60Hz.
e RMS voltage of the AC waveform: 230Vac +

15%.

It is important to check these conditions because
many engine driven generators produce high
voltage spikes. Operation of this machine with
engine driven generators not conforming to these
conditions is not recommended and may damage
the machine.

Output Connections

A quick disconnect system using Twist-Mate™ cable

plugs is used for the welding cable connections. Refer

to the following sections for more information on

connecting the machine for operation of stick welding

(MMA) or TIG welding.

e (+) Positive Quick Disconnect: Positive output
connector for the welding circuit.

e () Negative Quick Disconnect: Negative output
connector for the welding circuit.

Stick Welding (MMA)

First determine the proper electrode polarity for the
electrode to be used. Consult the electrode data for this
information. Then connect the output cables to the
output terminals of the machine for the selected polarity.
Shown here is the connection method for DC(+) welding.

Connect the electrode cable to the (+) terminal and the
work clamp to the (-) terminal. Insert the connector with
the key lining up with the keyway and rotate
approximately %4 turn clockwise. Do not over tighten.

For DC(-) welding, switch the cable connections at the
machine so that the electrode cable is connected to (-)
and the work clamp is connected to (+).




TIG Welding

This machine does not include a TIG torch necessary for
TIG welding, but one may be purchased separately.
Refer to the accessories section for more information.
Most TIG welding is done with DC(-) polarity shown
here. If DC(+) polarity is necessary switch the cable
connections at the machine.

Connect the torch cable to the (-) terminal of the
machine and the work clamp to the (+) terminal. Insert
the connector with the key lining up with the keyway and
rotate approximately %4 turn clockwise. Do not over
tighten. Finally, connect the gas hose to the gas
regulator on the cylinder of gas to be used.

Allowable TIG processes:
e B1511L: Scratch TIG
e B1811/B2101: Lift TIG

Arc Force

Auto Adaptive Arc Force (with MMA welding)
(B1811/B 2101 only):

During MMA welding is activated the function Auto
Adaptive Arc Force that increases temporary the output
current, used to clear intermittent connections between
the electrode and the weld puddle that occur during stick
welding.

This is an active control feature that guarantees the best
arrangement between the arc stability and spatter
presence. The feature "Auto Adaptive Arc Force" has
instead of a fixed or manual regulation, an automatic and
multilevel setting: its intensity depends by the output
voltage and it is calculated in real time by the
microprocessor where are also mapped the Arc Force
levels. The control measure in each instant the output
voltage and it determines the amount of the peak of
current to apply; that value is enough to breaks the metal
drop that is being transferred from the electrode to the
workpiece as to guarantee the arc stability, but not too
high to avoid spatters around the welding puddle. That
means:
e Electrode / workpiece sticking prevention, also with
low current values.
e  Spatters reduction.

The welding operations are simplified and the welded
joins looks better, also if not brushed after the welding.

With the MMA welding are also enabled the following
features:

e Hot Start: This is a temporary increase in the initial
welding current. This helps ignite the arc quickly
and reliably.

e Anti-Sticking: This is a function that decreases the
output current of the machine to a low level when

the operator makes an error and sticks the electrode
to the work piece. This decrease in current allows
the operator to remove the electrode from the
electrode holder without creating large sparks that
can damage the electrode holder.

Refer to the section below for more details.

Controls and Operational Features

Machine Start-Up:

When the machine is turned ON, an auto-test is

executed; during this test only the Thermal LED is ON;

after few seconds the Thermal LED turns OFF and the

Power ON/OFF LED lights up.

e B 151 |: The Machine is ready to operate when on
the Front Control Panel lights up the Power ON
LED.

e B1811/B210I: The Machine is ready to operate
when on the Front Control Panel lights up the Power
ON LED with one of the three LED of the Welding
mode command.

Front Panel Controls

Output Current Knob: Potentiometer used
to set the output current used during
welding.

Power ON/OFF LED: This LED lights up
when the machine is ON.

B 181 1/B 210 I: If blinking, this LED
indicates that an Input Voltage Overrange
protection is active; the Machine restarts
automatically when the Input Voltage
returns in the correct range.

G

Thermal LED: This indicator will turn on
when the machine is overheated and the
output has been disabled. This normally
occurs when the duty cycle of the machine
has been exceeded. Leave the machine on
to allow the internal components to cool.
When the indicator turns off, normal
operation is again possible.

®

VRD LED's (enabled on Australian
Machines only): This machine is provided
by VRD (Voltage Reduction Device)
function: this reduces the voltage at the
output leads.

B 1811 The VRD function is enabled by factory
B 210 | default only on machines that meet the
only AS 1674.2 Australian Standards. (C-Tick

logo "€" on/near the Rating Plate applied
on the machine).
The VRD LED is ON when the Output
Voltage is below 32V with the Machine at
idle (no welding time).

For others machines this function is
disabled (the LED is always OFF).




Welding Mode Switch: With three positions,
controls the welding mode of the machine:
two for Stick welding (Soft and Crisp) and

one for Lift TIG welding.
B 1811 o  Soft Stick: For a welding with a low
B 210 | spatter presence.
only e Crisp Stick: For an aggressive welding,

with an increased Arc stability.

e Lift TIG: When the mode switch is in
the Lift TIG position, the stick welding
functions are disabled and the machine
is ready for Lift TIG welding. Lift TIG is
a method of starting a TIG weld by first
pressing the TIG torch electrode on the
work piece in order to create a low
current short circuit. Then, the
electrode is lifted from the work piece to
start the TIG arc.

B 2101 Meter: The meter displays the preset
only welding current before welding and the
actual welding current during welding.

10

Error condition list.

If occurs, try to turn Off the machine, wait for a few
seconds, then turn ON again. If the error remains, a
maintenance is required. Please contact the nearest
technical service center or Lincoln Electric and report the
LED Status found on the machine Front Panel.

® G LI
B 1811 _ Blink BI.ir.1k
B 210 | This occurs when an Int.ernal auxiliary
only undervoltage condition is detected.
Voltage To restore the machine: . .
Lockout |°® Turn OFF then ON the Mains Switch to
restart the machine.

A. Power Switch: It turns ON / OFF
the input power to the machine.

B. Input cable: This machine is
provided with a plugged input
cord. Connect it to the mains.

C. Fan:
e B 1511 Thefanis turned
ON / OFF by the machine
Power Switch.

e B 1811/B 210 I: This machine has a F.A.N.
(Fan As Needed) circuitry inside. The machine
automatically reduces the speed of the fan or
turns it OFF. This feature reduces the amount
of dirt which can be drawn inside the machine
and reduces power consumption. When the
machine is turned ON the fan will turn ON. The
fan will continue to run whenever the machine
is welding. The F.A.N. feature is active after
that the machine doesn’t weld for more than 10
minutes, the fan speed will return to the
maximum speed if a welding operation restarts.

Maintenance

/! WARNING
For any maintenance or repair operations it is
recommended to contact the nearest technical service
center or LE Bester S.A. Maintenance or repairs
performed by unauthorized service centers or personnel
will null and void the manufacturers warranty.

The frequency of the maintenance operations may vary
in accordance with the working environment. Any
noticeable damage should be reported immediately.

e Check cables and connections integrity. Replace, if
necessary.

e Keep clean the machine. Use a soft dry cloth to
clean the external case, especially the airflow inlet /
outlet louvers.

/! WARNING
Do not open this machine and do not introduce anything
into its openings. Power supply must be disconnected
from the machine before each maintenance and service.
After each repair, perform proper tests to ensure safety.

Electromagnetic Compatibility (EMC)
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This machine has been designed in accordance with all relevant directives and standards. However, it may still generate
electromagnetic disturbances that can affect other systems like telecommunications (telephone, radio, and television) or
other safety systems. These disturbances can cause safety problems in the affected systems. Read and understand
this section to eliminate or reduce the amount of electromagnetic disturbance generated by this machine.

This machine has been designed to operate in an industrial area. To operate in a domestic area it is
necessary to observe particular precautions to eliminate possible electromagnetic disturbances. The
operator must install and operate this equipment as described in this manual. If any electromagnetic
disturbances are detected the operator must put in place corrective actions to eliminate these disturbances

with, if necessary, assistance from LE Bester S.A.



Before installing the machine, the operator must check the work area for any devices that may malfunction because of

electromagnetic disturbances. Consider the following.

e Input and output cables, control cables, and telephone cables that are in or adjacent to the work area and the

machine.

Radio and/or television transmitters and receivers. Computers or computer controlled equipment.

Safety and control equipment for industrial processes. Equipment for calibration and measurement.

Personal medical devices like pacemakers and hearing aids.

Check the electromagnetic immunity for equipment operating in or near the work area. The operator must be sure

that all equipment in the area is compatible. This may require additional protection measures.

o The dimensions of the work area to consider will depend on the construction of the area and other activities that are
taking place.

Consider the following guidelines to reduce electromagnetic emissions from the machine.

e  Connect the machine to the input supply according to this manual. If disturbances occur if may be necessary to take
additional precautions such as filtering the input supply.

o The output cables should be kept as short as possible and should be positioned together. If possible connect the
work piece to ground in order to reduce the electromagnetic emissions. The operator must check that connecting
the work piece to ground does not cause problems or unsafe operating conditions for personnel and equipment.

e Shielding of cables in the work area can reduce electromagnetic emissions. This may be necessary for special
applications.

Technical Specifications

INPUT
Input Power at Rated Output
B 151 | 2.0kW @ 100% Duty Cycle
Input Voltage 3.5kW @ 25% Duty Cycle Frequency
230V £+ 15% B 1811 2.5kW @ 100% Duty Cycle 50/60Hz
Single Phase 4.2kW @ 30% Duty Cycle
B 210 | 2.9kW @ 100% Duty Cycle
5.1kW @ 35% Duty Cycle
RATED OUTPUT AT 40°C
(Based Enu;ygﬁcils period) Output Current Output Voltage
B 151 | 100% 70A 22.8Vdc
25% 120A 24.8Vdc
B 1811 100% 90A 23.6Vdc
30% 140A 25.6Vdc
B 210 | 100% 100A 24.0Vdc
35% 160A 26.4Vdc
OUTPUT RANGE
Welding Current Range Maximum Open Circuit Voltage
B 1511 10 — 120A
B 1811 10 — 140A 45Vdc (CE model)
B 2101 10 — 160A
RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES
Fuse (delayed) or Type of Plu
Circuit Breaker (‘(‘D” ct{argcteristic) Size Input Power Cable (Includi/a% with Maghine)
B 1511 16A 3 x 1.5mm?
B 1811 16A 3 x 2.5mm? SCHUKO 16A / 250V
B2101 16A 3 x 2.5mm*
PHYSICAL DIMENSIONS
Height Width Length Weight
B 1511 212mm 130mm 300mm 4.6kg
B 1811 232mm 130mm 350mm 6.7kg
B 2101 232mm 130mm 350mm 7.0kg
Operating Temperature Storage Temperature
-10°C to +40°C -25°C to +55°C




Bezpieczenstwo Uzytkowania

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel.
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane.
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OSTRZEZENIE

Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,
Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia

mozna dokona¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej

instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia.
Bester S.A. nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja,

LE
niewtasciwg

konserwacja lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie musza by¢ przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, Smierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

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

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

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac kable zasilajacy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majaca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

o

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

A

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

:.1;. oddychania.
PROMIENIE £UKU MOGA POPARZYC: Stosowaé¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
/‘ dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
I{é skoéry stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢

personel postronny, znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac 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 $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzace od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajace przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

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

B-1



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

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

Instrukcja Instalacji i Eksploataciji

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

Lokalizacja i Srodowisko

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.
Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkéw
zapobiegawczych, ktére zapewnig dtugg zywotnos¢ i
niezawodng prace, miedzy innymi:

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

Nie uzywac tego urzadzenia do odmrazania rur.

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

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

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy:
e B1511:1P21S
e B1811:1P23
e B2101:1P23
Utrzymywac¢ je suchym o ile to mozliwe i nie
umieszczac¢ na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dal od
urzgdzen sterownych drogg radiowa. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptynaé na
ulokowane w poblizu urzadzenia sterowane
radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata
lub uszkodzenia urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o
kompatybilnosci elektromagnetycznej w tej
instrukcji.

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

Podtaczenie Zasilania Sieciowego

Przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej
sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia, ilo$¢ faz i czestotliwosc.
Parametry napiecia zasilajagcego podane sg w rozdziale
z danymi technicznymi i na tabliczce znamionowej
urzadzenia. Upewnij sie czy urzadzenie jest
odpowiednio uziemnione.

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze pokry¢
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia
w warunkach jego normalnej pracy. Dopuszczalna
obcigzalno$¢ bezpiecznika i wymiary przewodow
znajdujg sie w czesci z danymi technicznymi niniejszej
instrukcji.
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Zasilanie z Generatora

e B1511:
!\ OSTRZEZENIE
To urzadzenie nie jest zaprojektowane do
wspotpracy ze spalinowym agregatem

pradotworczym. Wspétpraca z generatorem moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia urzgdzenia.

e B1811/B2101:
Urzadzenie jest zaprojektowane do wspotpracy z
agregatem pradotwdérczym ktory wytworzy napiecie
zasilania o odpowiedniej wartosci i czestotliwosci
zgodnie z Danymi Technicznymi urzadzenia.
Agregat pradotworczy musi spetnia¢ nastepujace
warunki:
o Napiecie szczytowe Vac: ponizej 410V.
e  Czestotliwos¢ Vac: w zakresie 50 i 60Hz.
o  Wartosc skuteczna napiecia AC: 230Vac + 15%
Jest bardzo wazne zeby sprawdzi¢ te warunki gdyz
wiele agregatéw pradotworczych wytwarza impulsy
napiecia o duzej wartosci. Praca tego urzadzenia
przy zasilaniu z agregatu nie spetniajacego
powyzszych warunkow nie jest zalecana i moze
spowodowac uszkodzenie urzadzenia.

Podtaczenia Wyjsciowe

System szybkozlaczek wykorzystujgcy wtyki kablowe

typu Twist-Mate" jest zastosowany do podtgczania

kabli spawalniczych. Wiecej informacji na temat

podtaczen wyjsciowych dla metody MMA lub TIG mozna

znalez¢ ponizej.

e (+) Dodatnie gniazdo szybkoztacza: Dodatni zacisk
wyjsciowy do podiaczenia obwodu spawania.

e (-) Ujemne gniazdo szybkoztacza: Ujemny zacisk
wyjsciowy do podtaczenia obwodu spawania.

Spawanie metoda MMA

W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla
stosowanej elektrody. Nalezy zapoznac sie z danymi
technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie
podtaczy¢ kable wyjsciowe do gniazd wyjsciowych
urzgdzenia o wybranej polaryzacji. Dla przyktadu, jeéli
bedzie stosowana metoda DC(+).



Podtacz przewdd z uchwytem elektrodowym do gniazda
(+) i przewdd masowy z zaciskiem do gniazda (-). Wityk
przewodu nalezy wtozy¢ do gniazda i przekreci¢ o okoto
Ya obrotu zgodnie ze wskazéwkami zegara.

Dla metody DC(-), zmieni¢ podtaczenie kabli do
urzadzenia tak zeby kabel z uchwytem elektrody byt
podtaczony do gniazda (-) urzadzenia a kabel z
zaciskiem uziemiajacym do gniazda (+).

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania metodg TIG, ale moze by¢ on zakupiony
oddzielnie. Wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale
dotyczacym wyposazenia. Wiekszos¢ prac
spawalniczych metodg TIG wykonuje sie z polaryzacjg
DC(-). Jesli zachodzi konieczno$é stosowania metody
DC(+) nalezy odpowiednio przetgczy¢ kable
spawalnicze.

Podtaczy¢ kabel z uchwytem TIG do gniazda (-)
urzgdzenia a kabel z zaciskiem uziemiajagcym do
gniazda (+). Wtozy¢ wtyk z wypustem w jednej linii z
odpowiednim wycieciem w gniezdzie i obrdci¢ go o okoto
s obrotu zgodnie z ruchem wskazowek zegara. Nie
dokrecaé wtyku na site. Na koncu podigczy¢ przewod
zasilania gazem do regulatora ci$nienia umieszczonego
na butli z gazem.

Mozliwe spawanie metoda TIG:
e B1511L: zajarzenie przez potarcie
e B1811/B2101: zajarzenie przez dotyk

Dynamika tuku - Arc Force
Automatyczna Funkcja Arc Force (dla MMA)
(B1811/B 210 | tylko):

Podczas spawania MMA aktywna jest automatyczna
funkcja Arc Force. Jest to chwilowe zwiekszenie pradu
spawania ktore utatwia prowadzenie procesu
spawalniczego.

Jest to funkcja zapewniajgca najlepszy ustawienie
pozwalajace uzyskac stabilny tuk i matg ilos¢ odpryskow.
Funkcja "Automatyczny Arc Force" zaleznie od typu
urzadzenia jest zainstalowana ze statym nastawem lub
moze by¢ regulowana recznie. Dziatanie tej funkcji
polega na pomiarze rzeczywistego napiecia
wyjsciowego i automatycznym doborze dynamiki tuku.
Urzadznie wykonuje ten pomiar w sposob ciagty i w
czasie rzeczywistym. Nastepnie dostosowuje napiecie
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wyjsciowe do wartosci zapewniajacej stabilny tuk i
bardzo dobre przenoszenie kropli roztapianego
materiatu elektrody do materiatu spawanego. Oznacza
to:

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

o Redukcje ilosci odpryskéw.

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

Podczas spawania MMA otulong dostepne sg

nastepujace funkcje:

e Hot Start: Jest to okresowe zwiekszenie pradu
spawania podczas zapalania tuku. Utatwia to
spawaczowi rozpoczecie pracy.

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

Wiecej szczego6tdw znajduje sie ponizej.

Opis Elementow Sterowania i Obstugi

Uruchamianie:

Po zataczeniu urzgdzenie wykonuje auto-test. W czasie

testu swieci sie tylko lampka przcigzenia termicznego;

po kilku sekundach lampka ta gasnie i zapala sie lampka
sygnalizujgca zatgczenie ON/OFF.

e B 151 [I: Urzadzenie jest gotowe do pracy gdy na
panelu przednim swieci sie lampka wigczonego
zasilania.

e B1811/B 210I: Urzadzenie jest gotowe do pracy
gdy na panelu przednim swieci sie lampka
wigczonego zasilania i jedna z trzech lampek trybu
pracy.

Przedni panel obstugi

Regulacja pradu wyjscia: Potentiometr jest
uzywany do nastawiania pradu spawania,
moze byé uzywany rowniez podczas
spawania.

Dioda ON/OFF: Swieci sie gdy urzadzenie
jest zataczone.

B 181 1/B 210 I: Migajagca lampka
oznacza zadziatanie uktadu
zabezpieczajacego przekroczenie zakresu
napiecia zasilania; urzadzenie uruchomi sie
ponownie gdy napiecie zasilania wroci do
wiasciwego poziomu.

Sygnalizacja LED zadziatania
zabezpieczenia termicznego: Gdy
urzgdzenie ulegnie przegrzaniu zaswieca
sie ten wskaznik i wyjscie zostaje
odfaczone. Normalnie zdarza sie to gdy
zostaje przekroczony cykl pracy
urzadzenia. Nalezy wtedy urzadzenie
pozostawi¢ zataczonym do sieci zeby
wewnetrzne podzespoty mogty ostygnaé.
Po zgasnieciu wskaznika ponownie jest
mozliwa normalna praca.




Dioda LED funkciji VRD (tylko w
urzadzeniach australijskich): Urzadzenie
jest zabezpieczone przez system VRD
(Voltage Reduction Device): funkcja ta
redukuje napiecie na wyjsciu.

Funkcja VRD jest domysinie
B 1811 produkcyjnie wilaczona tylko dla
B 2101 urzadzen, ktore spetniaja australijska
tylko norme AS 1674.2 A. (Logo "C" przy

tabliczce znamionowej z tytu urzadzenia).
.VRDun

Dioda funkcji VRD jest witaczona, gdy
napiecie wyjsciowe w stanie jatowym jest
ponizej 32V (w czasie nie spawania).

Dla innych maszyn funkcja ta jest
wylaczona (dioda LED jest zawsze
zgaszona).

Przetacznik metody spawania: Posiada
trzy potozenia: dwa dla metody MMA (Soft
i Crisp) i jedno dla spawania metoda Lift
TIG. Gdy przetgcznik znajduje sie w
jednym z potozen dla metody MMA,
aktywne sg zaprogramowane funkcje Hot
Start, Arc Force i Anti-Stick.

e Soft: Umozliwa spawanie z bardzo

g ;?g) : matg iloscig odpryskow.
tylko o Crisp: Zwiekszona penetracja i

stabilnos¢ tuku.

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

[ ]

B2101 | Wyswietlacz: Wyswietlacz pokazuje

tylko nastawiony prad spawania przed
spawaniem i rzeczywisty prad w czasie
= ::'n spawania.

Lista btedéw

Jesli pojawi sie btad, nalezy wytaczy¢ i po kilku
sekundach wigczy¢ ponownie urzgdzenie. Jesli btad
bedzie sie powtarzat, prosimy o kontakt z najblizszym
autoryzowanym serwisem Lincoln Electric.

Miganie Miganie
B 1811 Y f
B 210 | P.OJaWIa-SIQ w .przypa("Jk.u wy!(rypla o
nieprawidtowej wartosci napiecia zasilania.
tylko

Blokada Aby sprobowac usung¢ btad: .

P e Wylgcz i ponownie wigcz urzgdzenie
napiecia y o

gldwnym wytgcznikiem.

A. Wyitacznik zasilania: Zatgcza lub
wytacza zasilanie urzadzenia.

B. Przewdd zasilajgcy: Urzadzenie
standardowo zaopatrzone jest w
przewdd zasilajacy z wtyczka. Przed ¢
rozpoczeciem pracy podtacz go do
sieci zasilajace;.

C. Wentylator: B

e B 151 1: Jest wigczany automatycznie po
wiaczeniu urzgdzenia.

e B1811/B2101I: To urzadzenie posiada
funkcje F.A.N. (Fan As Needed — wentylator
wedtug potrzeb). Urzadzenie automatycznie
dostosowuje obroty wentylatora lub wytacza go
jesli nie jest potrzebny. Funkcja ta redukuje
zasysanie kurzu do $rodka urzgdzenia oraz
zuzycie energii. Kiedy urzadzenie zostanie
zatgczone, automatycznie zataczy sie rowniez
wentylator i bedzie kontynuowat swojg prace
podczas catego procesu spawania. Wentylator
zostanie catkowicie wytaczony jesli przerwa w
spawaniu bedzie dtuzsza niz 10 minut. Po
ponownym rozpoczeciu spawania, wentylator
znow, automatycznie sie zataczy.

Przeglady Okresowe

/1 OSTRZEZENIE
Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynnosci
konserwacyjnych w najblizszym serwisie lub w firmie LE
Bester S.A. Dokonywanie napraw przez osoby lub firmy
nie posiadajace autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Czestotliwosé przegladdw okresowych uzalezniona jest
od warunkéw pracy urzadzenia. Kazde zauwazone
uszkodzenie musi by¢ niezwlocznie zgtaszane.

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

e Utrzymdj urzadzenie w czystosci. Uzywaj suchej
szmatki do wycierania obudowy oraz szczelin
wentylacyjnych.

/! OSTRZEZENIE
Nie otwieraj tego urzgdzenia i nie dokonuj w nim
zadnych zmian. Urzgdzenie musi by¢ odtgczone od
zasilania podczas przegladow i napraw. Po kazdej
naprawie nalezy wykonac odpowiedni test
sprawdzajacy.



Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)
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Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktdcenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywaé na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaktécenia te mogg
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitdcen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywac go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i

obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen
elektromagnetycznych obstugujacy musi podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzystaé
z pomocy LE Bester S.A. Nie dokonywac¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody LE Bester S.A.

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

urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujace i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu

miejsca pracy i urzagdzenia.

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

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzacy do pomiaréw i kalibraciji.

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

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi by¢

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

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

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace

wskazowki:

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

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

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

PARAMETRY WEJSCIOWE

Pobdér mocy z sieci przy
B 1511 2.0kW @ 100% cykl pracy
Napiecie zasilania 3.5kW @ 25% cykl pracy Czestotliwosé
230V £ 15% B 1811 2.5kW @ 100% cykl pracy 50/60Hz
1-fazowe 4.2kW @ 30% cykl pracy
B 210 | 2.9kW @ 100% cykl pracy
5.1kW @ 35% cykl pracy
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
(Opa rty(igk: op;iﬁyokresie) Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
B 151 | 100% 70A 22.8Vdc
25% 120A 24.8Vdc
B 181 | 100% 90A 23.6Vdc
30% 140A 25.6Vdc
B 210 | 100% 100A 24.0Vdc
35% 160A 26.4Vdc
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pradu spawania Maksymalne napiecie stanu jatowego
B 1511 10 — 120A
B 1811 10 — 140A 45Vdc (model CE)
B 2101 10 — 160A
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA
Bezpiecznik lub wytgcznik nadpradow . . Typ wtyku
F()charakterysty}ll(aq .D”) ZWIO(F;)Z?;y Y Przewod zasilajacy (dostarcza)rlls z u¥zqdzeniem)
B 1511 16A 3 x 1.5mm?
B 1811 16A 3 x 2.5mm? SCHUKO 16A / 250V
B 2101 16A 3 x 2.5mm”
WYMIARY
Wysokos¢ Szerokosc¢ Dtugosé Waga
B 1511 212mm 130mm 300mm 4.6kg
B 1811 232mm 130mm 350mm 6.7kg
B 2101 232mm 130mm 350mm 7.0kg
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
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Spare Parts, Wykaz Czesci Zamiennych
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Part List reading instructions

Do not use this part list for a machine if its code number is not listed. Contact the LE Bester S.A. Service
Department for any code number not listed.

Use the illustration of assembly page and the table below to determine where the part is located for your particular
code machine.

Use only the parts marked "X" in the column under the heading number called for in the assembly page (# indicate
a change in this printing).

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem jezeli
numeru kodu nie ma na liscie.

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

Uzyj tylko czeci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtdwnym przywotujacym strone (assembly page) z
indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

SP52087/52088/52089 Rev. 0
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Figure A: Machine Assembly

Iltem | Description Part Number QTY | 1
1 Wraparound WOI3X0924R 1 X
1A + Side Nameplate WO07X1102R 1 X
2 Carrying Strap W9200150R 1 X
3 Main Frame (with internal sheet metals) W93X0928R 1 X
3A + Front Nameplate W07X1099R 1 X
4 Anti-Slip Foot W8602311R 4 X
5 Inverter P.C. Board WO05X0908R 1 X
6 Control P.C. Board WO05X0906R 1 X
7 Input Switch W7516224R 1 X
8 Input Cable CE W78X0930R 1 X
9 Cable Clamp W8400037R 1 X
10 Knob Kit W8700022R 1 X
11 Output Dinse Connector W7600036R 2 X
12 Fan W7200010R 1 X

Figure B

Figure B: Machine Assembly

Iltem | Description Part Number QTY | 1
1 Wraparound W93X1085R 1 X
1A + Side Nameplate WO07X1102R 1 X
2 Carrying Strap W9200150R 1 X
3 Main Frame W93X1084R 1 X
3A + Front Nameplate WO07X1100R 1 X
4 Anti-Slip Foot W8602311R 4 X
5 Inverter P.C. Board WO05X1064R 1 X
6 Control P.C. Board WO05X1088R 1 X
7 Hall Sensor W4900003R 1 X
8 Input Switch W7516224R 1 X
9 Input Cable CE W78X0248R 1 X
10 Cable Clamp W8400006R 1 X
11 Knob Kit W8700022R 1 X
12 Output Dinse + Connector W7600037R 1 X
13 Output Dinse — Connector W7600025R 1 X
14 Fan W7200014R 1 X




Figure C

Figure C: Machine Assembly

Iltem | Description Part Number QTY | 1
1 Wraparound W93X0925R 1 X
1A + Side Nameplate W07X1102R 1 X
2 Carrying Strap W9200150R 1 X
3 Main Frame W93X0929R 1 X
3A + Front Nameplate WO07X1101R 1 X
4 Anti-Slip Foot W8602311R 4 X
5 Inverter P.C. Board WO05X0907R 1 X
6 Control P.C. Board WO05X0909R 1 X
7 Input Filter WO05X1220R 1 X
8 Hall Sensor W4900003R 1 X
9 Thermostat Sensor W9600081R 1 X
10 Out Inductor W58X1182R 1 X
11 Power Transformer W59X0988R 1 X
12 Input Switch W7516224R 1 X
13 Input Cable CE W78X1087R 1 X
14 Cable Clamp W8400006R 1 X
15 Knob Kit W8700022R 1 X
16 Output Dinse Connector W7600025R 2 X
17 Fan W7200013R 1 X
18 Output Filter WO05X1221R 1 X




Electrical Schematic, Schemat Elektryczny
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Accessories, Akcesoria

TIG torch with tap, 4m.

Uchwyt spawalniczy TIG z zaworkiem, 4m.

K10513-17-4VS
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