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Deklaracja zgodnosci

C€

Lincoln Electric Bester Sp. z o.0.

Deklaruje, ze spawalnicze zrodto energii:
INVERTEC® 300TPX

spetnia nastepujgce wytyczne:
2014/35/EU , 2014/30/EU

| ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
nastepujgcych norm:

EN 60974-1:2012, EN 60974-3:2014,
EN 60974-10:2014

20.04.2016

Piotr Spytek
Operations Director

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0., ul. Jana lll Sobieskiego 19A, 58-263 Bielawa, Poland
07/11
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Deklaracja zgodnosci

C€

Lincoln Electric Bester Sp. z o.0.

Deklaruje, ze spawalnicze zrodto energii:
INVERTEC® 400TPX

spetnia nastepujgce wytyczne:
2014/35/EU , 2014/30/EU

| ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
nastepujgcych norm:

EN 60974-1:2012, EN 60974-3:2014,
EN 60974-10:2014

20.04.2016

Piotr Spytek
Operations Director

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0., ul. Jana lll Sobieskiego 19A, 58-263 Bielawa, Poland
07/11
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

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

Nazwa modelu:

SKOROWIDZ POLSKI
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Dane Techniczne

PARAMETRY WEJSCIOWE

Napiecie zasilania
400V £ 15%

Pobdr mocy z sieci przy

6.5kW @ 100% cykl pracy (Stick)

5.1kW @ 100% cykl pracy (TIG)

300TPX 9.8kW @ 40% cykl pracy (Stick)
8.1kW @ 40% cykl pracy (TIG)

EMC Klasa

A
Czestotliwosé

50/60Hz
3-fazowe 10.8kW @ 100% cykl pracy (Stick)
7.6kW @ 100% cykl pracy (TIG)
400TPX 16 4kW @ 35% cykl pracy (Stick)
11.9kW @ 35% cykl pracy (TIG)
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
Cykl pracy . . o
(Oparty na 10 min okresie) Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
100% (Stick) 200A 28.0Vdc
100% (TIG) 220A 18.8Vdc
300TPX 40% (Stick) 270A 30.8vdc
40% (TIG) 300A 22.0Vdc
100% (Stick) 300A 32.0Vdc
100% (TIG) 300A 22.0Vdc
400TPX 35% (Stick) 400A 36.0Vdc
35% (TIG) 400A 26.0vVdc
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pradu spawania Maksymalne napiecie stanu jatowego

300TPX 5 — 270A (Stick) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (model CE)

400TPX 5 - 400A 12Vdc (model AUSTRALIA)

ZALECANE PARAMETRY PRZEW

ODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wytgcznik nadprgdowy
(charakterystyka ,D”) zwtoczny

Przewdd zasilajgcy

300TPX 20A 4x2.5mm?
400TPX 30A 4x4mm?
WYMIARY

Wysokos¢ Szerokos¢ Dilugosc Waga
300TPX 389mm 247mm 502mm 21kg
400TPX 455mm 301mm 632mm 35kg

Temperatura pracy Temperatura sktadowania
-10°C do +40°C -25°C do +55°C
Polski 1 Polski




Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

011
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczeh. Zaktécenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

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

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

jakiekolwiek zaktécen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjgé odpowiednie dziatania celem ich

eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywaé zadnych zmian w tym

urzgdzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric. Urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w
gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich
miejscach mogg wystapi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej. Urzgdzenie nie
spetnia normy IEC 61000-3-12. Jezeli to urzadzenie zostanie podtgczone do publicznej sieci zasilajgcej niskiego
napiecia, to uzytkownik lub osoba podigczajgca urzgdzenie powinni upewnic sie, czy to jest mozliwe, jezeli to konieczne
konsultujgc sie z dostawca energii.

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

urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zakidcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

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

miejsca pracy i urzgdzenia.

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

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

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

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

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

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

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazdéwki:

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

o Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krotkie i utozonym razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemiaé miejsce pracy. Obstugujacy musi
sprawdzi¢ czy potgczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych 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.

& 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;.
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

01/11

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy byé pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzgdzenia
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. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacja
lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci 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 instrukgji tutaj zawartych moze spowodowaé 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 zatgczone do sieci. Odizolowac siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i
podfgczonego materiatu spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ 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 uniknigcia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

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

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzadzenie przyporzadkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzenh ochrony osobistej, posiadajgce filtr zabezpieczajgcy 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 unikniecia takiego ryzyka
musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze strefy
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
skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronié
personel postronny, znajdujgcy 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: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazdw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac

rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.
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ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spa-
walniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

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

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

HF

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

Instrukcja Instalacji i Eksploatacji

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

Lokalizacja i Srodowisko

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

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

Nie uzywac tego urzadzenia do odmrazania rur.
Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczenh przeptywu powietrza

do i od wentylatora. Gdy urzgdzenie jest zatgczone
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
IP23. Utrzymywac je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczaé na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno byé umieszczone z dala
od urzgdzen sterownych drogg radiowg. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptyngé
na ulokowane w poblizu urzgdzenia sterowane
radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata
lub uszkodzenia urzgdzenia. Przeczytaj rozdziat
o kompatybilnosci elektromagnetycznej w tej
instrukcji.

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

Podtaczenie Zasilania Sieciowego

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

Polski

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze pokry¢
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia
w warunkach jego normalnej pracy. Dopuszczalna
obcigzalno$¢ bezpiecznika i wymiary przewodéw
znalez¢ mozna w czes$ci “Dane techniczne” niniejszej
instrukcji.

Urzadzenie jest zaprojektowane do wspotpracy

z agregatem pradotworczym, ktéry wytworzy napiecie
zasilania o odpowiedniej wartosci i czestotliwosci
zgodnie z Danymi Technicznymi urzadzenia. Agregat
pradotwoérczy musi spetnia¢ nastepujgce warunki:

e Napiecie szczytowe Vac: ponizej 670V
e  Czestotliwos¢ Vac: w zakresie 50 i 60Hz
o  Wartos¢ skuteczna napigcia AC: 400Vac + 15%

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

Podtaczenia Wyjsciowe

Do podfaczania kabli spawalniczych zastosowany jest

system szybkoztgczek wykorzystujgcy wtyki kablowe

typu Twist-Mate™. Wiecej informacji na temat

poditgczen wyjsciowych dla metody MMA lub TIG

(GTAW) mozna znalez¢ w rozdziatach ponize;j.

e (+) Dodatnie gniazdo szybkoztgcza: Dodatni zacisk
wyjsciowy do podigczenia obwodu spawania.

e (-) Ujemne gniazdo szybkoztgcza: Ujemny zacisk
wyjsciowy do podtgczenia obwodu spawania.
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Spawanie metoda MMA

Urzadzenie to nie zawiera przewodéw do spawania
metodg MMA, mozna je zakupi¢ oddzielnie. Wiecej
informacji znalez¢ mozna w rozdziale dot. akcesoriéw.

W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla
stosowanej elektrody. Nalezy zapoznac sie z danymi
technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie podtgczy¢
kable wyjsciowe do gniazd wyjsciowych urzgdzenia

o wybranej polaryzacji. Dla przyktadu, jesli bedzie
stosowana metoda DC(+).

Podtgcz przewdd z uchwytem elektrodowym do gniazda
(+) i przewod masowy z zaciskiem do gniazda (-). Wtyk
przewodu nalezy wiozy¢ do gniazda i przekreci¢ o okoto
a obrotu zgodnie ze wskazéwkami zegara. Nie nalezy
dokrecac ze zbyt duzg sita.

Dla metody DC(-), zmieni¢ poditgczenie kabli

do urzgdzenia tak zeby kabel z uchwytem elektrody
byt podtgczony do gniazda (-) urzadzenia a kabel

z zaciskiem uziemiajgcym do gniazda (+).

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego
do spawania metodg TIG, mozna go zakupi¢ oddzielnie.
Wiecej informacji znalez¢ mozna w rozdziale dot.
akcesoriow.

Wiekszos¢ prac spawalniczych metoda TIG wykonuje
sie z polaryzacjg DC(-), jak pokazano na schemacie
ponizej. Jesli polaryzacja DC(+) jest konieczna,
nalezy odpowiednio przetgczy¢ kable spawalnicze.

Podigczyé¢ przewdd z uchwytem do
gniazda (-) urzgdzenia a przewod B

masowy z zaciskiem do gniazda

(+). Wiozy¢ wtyk z wypustem w

jednej linii z odpowiednim A

wycieciem w gniezdzie i obréci¢ go

0 okoto V4 obrotu zgodnie z ruchem

wskazowek zegara. Nie dokreca¢ wtyku na site. Na koncu
podtgczy¢ przewdd zasilania gazem do ztgczki gazu (B)
umieszczonej na przodzie urzgdzenia. Opakowanie
zawiera dodatkowg ztgczke gazu do podigczenia do
gniazda na przodzie urzgdzenia, jesli bedzie taka
koniecznos¢. Nastepnie, podigczy¢ gniazdo z tytu
urzadzenia do regulatora cisnienia na butli z gazem.
Niezbedne wyposazenie zawarte jest w zestawie.
Podtgczyé spust uchwytu TIG do gniazda spustu (A) na
przodzie urzgdzenia.
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Spawanie metodg TIG z uchwytem schtadzanym
woda

Chtodnica moze byc¢ stosowana z urzadzeniem:

e COOLARC-21 dla 300TPX

e COOLARC-46 dla 400TPX

Jesli chtodnica Coolarc wymieniona powyzej jest
podfgczona do urzgdzenia, bedzie ona automatycznie
wigczana i wytgczana, aby zapewni¢ chtodzenie
uchwytu. Jesli stosowana jest metoda MMA,
chtodnica bedzie wytgczona.

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

/1 OSTRZEZENIE
Urzadzenie jest dostarczane z potgczeniem elektrycznym
dla chtodnicy (z tytu urzadzenia). Gniazdo jest
przeznaczone do podfgczenia WYLACZNIE chtodnicy
Coolarc wymienionej powyze;.

/! OSTRZEZENIE
Przed podtgczeniem chtodnicy do urzgdzenia, nalezy
przeczyta¢ uwaznie Instrukcje uzytkowania dostarczong
z chtodnica.

Podiaczenie zdalnego sterowania
Dla uzyskania petnej informacji

o zestawieniach wyposazenia zdalnego
sterowania, odsytamy do rozdziatu
‘Wyposazenie'. Jezeli jest stosowane
zdalne sterowanie, sterownik powinien
by¢ poditgczony do gniazda zdalnego
sterowania, umieszczonego na plycie przedniej urzgdzenia.
Urzadzenie automatycznie wykryje podigczenia zdalnego
sterowania - zaswieci diode REMOTE a urzgdzenie
przetgczy sie w tryb pracy ze zdalnym sterowaniem.

Wiecej informacji na temat trybu pracy ze zdalnym
sterowaniem podano w nastepnym rozdziale.

Panel tylny

A. Wyigcznik zasilania: Zatgcza
lub wytgcza zasilanie
urzgdzenia.

B. Przewdd zasilajgcy: Przed
rozpoczeciem pracy podtgcz
go do sieci zasilajgce;.

C. Wentylator: Nie zatyka¢, nie
zaktadag filtru na wlot
wentylatora. Funkcja “F.A.N.”
(wentylator wg. potrzeb)
automatycznie wigcza/wytgcza .
wentylator. Gdy urzadzenie zostanie zatgczone,
wentylator wigcza sie tylko w czasie rozruchu (kilka
sekund). Wentylator uruchomi sie po rozpoczeciu
spawania i bedzie pracowat zawsze, gdy pracuje
urzadzenie. Jesli urzadzenie nie pracuje dtuzej
niz 7%= minut, przechodzi do trybu Green

Tryb Green
Tryb Green jest funkcjg, ktéra wprowadza
urzgdzenie w tryb oczekiwania stand-by:
o  Wyjscie jest wylgczone
o  Wentylator jest wylgczony
e Pozostaje wtaczona tylko dioda kontrolna
ON.

Polski



e Na wyswietlaczach “V” i “A” pokazuje sie Wskazniki i Kontrolki na Panelu Przednim
ruchoma, czerwona kreska
Dioda kontrolna ON:
Ogranicza to ilo$¢ zanieczyszczen, ktére moga @_
dostac sie do wnetrza urzadzenia oraz pobér
energii. Aby przywr6ci¢ ponownie gotowos¢ Dioda migocze podczas rozruchu urzadzenia i zacznie
urzgdzenia do spawania, wcisnij przycisk spawania $wieci¢ $wiattem ciggtym, gdy urzadzenie jest gotowe
TIG, nacis$nij dowolny przycisk na przednim panelu, do pracy.
lub przekreé porketto.

Jesli wigczona zostanie funkcja ochronna przekroczenia
napiecia zasilania, dioda kontrolna ON zaczyna migota¢
i na wyswietlaczach pojawia sie kod btedu. Urzadzenie
uruchomi sie ponownie automatycznie, gdy napiecie
zasilania powrdci do prawidtowego poziomu. Wiecej
informac;ji na ten temat znalez¢ mozna w rozdziale
“Kody bteddéw oraz Wykrywanie i usuwanie usterek”.

Tylko dla modelu 300TPX mozna wytgczy¢ funkcje
Green Mode za pomocg opcji 60 w menu: ON -
(domyslne ustawienie fabryczne) Green Mode
wigczony, OFF - Green Mode wytgczony.

UWAGA: Urzadzenie jest w trybie Green przez dtugi
okres czasu: po kazdych 10- ciu minutach pracy w

trybie Green, wentylator jest uruchamiany na 1min. Dioda zdalnego sterowania (Remote):

UWAGA: Jesli chtodnica COOLARC uchwytu TIG .

jest podtaczona do urzgdzenia, bedzie Ten wskaznik wigcza sie, gdy do urzadzenia

wigczana/wytgczana przez funkcje trybu Green. podtaczony jest zdalny sterownik poprzez gniazdo
zdalnego sterowania.

D. WiIot gazu: tgcznik do gazu ostonowego TIG. Aby
poditgczy¢ urzadzenie do instalacji z gazem, uzyj
dostarczonej ztgczki. Zrédio gazu musi mieé
zainstalowany regulator ci$nienia | miernik
przeptywu.

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

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

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

Opis Elementéw Sterowania i Obstugi =
Zalaczanie urzadzenia: =
Gdy urzgdzenie zostanie zatgczone, najpierw odbywa . =N
sie automatyczny test: Podczas testu przez moment ﬂ =

Swiecg sie wszystkie diody kontrolne, a wyswietlacze
pokazujg symbole “333” a nastepnie “888”. Podczas
rozruchu wentylator jest uruchamiany na krétki czas,
nastepnie uruchamia sie ponownie po rozpoczeciu

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

spawania. spawania.
e Urzadzenie jest gotowe do pracy, gdy na Przednim
Panelu Sterowania swieci sie dioda “Power ON” e Tryb TIG: w trybie lokalnym i trybie zdalnego

wskazujgca zatgczenie urzadzenia, dioda “A” sterowania wyjscie urzadzenia jest wytaczone.
(umieszczona na srodku tablicy synoptycznej) Aby wigczy¢ wyjscie konieczny jest spust.
oraz jedna z diod “MODE” wskazujacych proces = 0

spawania. Jest to warunek minimalny: w zalezno$ci | u%

od metody spawania, mogg by¢ wigczone inne diody
‘ Ab

\ A
(cd

8
MODE
L

25 1L

A7
26 50 <E) o
A o

VRDow

AvA2 =

-

S S
INVERTEC® TPX

www.lincolnelectric.com =
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Warto$¢ wyboru pradu wyjsciowego z poziomu
zdalnego sterowania zalezy od ustawien na pokretle
natezenia umieszczonym na pulpicie sterowania
zrodla pradu. Np.: Jezeli natezenie prgdu zostanie
ustawione na zrédle na poziomie 100A, zdalne
sterowanie dostosuje prad wyjsciowy do
maksymalnego natezenia pradu 100A.

Ustawienia prgdu na pokretle jest pokazywane
przez 3 sekundy za kazdym razem, kiedy pokretto
jest ruszone. Po uptywie 3 sekund wyswietlacz
pokazuje wartos¢ ustawiong na zdalnym
sterowaniu.
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Pedat zdalnej regulacji: Aby dziatat prawidtowo,

“opcja 30” musi by¢ aktywna w menu konfigurac;ji

(setup):

e Automatycznie wybierana jest sekwencja 2-
taktowa

e Funkcje Narastania/Opadania pradu oraz
Restart sg wytgczone.

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

(Normalne dziatanie jest przywrécone po odtgczeniu
zdalnego sterownika.)

Dioda zabezpieczenia termicznego:

;

Ten wskaznik zapala sie, gdy urzadzenie ulegnie
przegrzaniu i wyjscie zostaje odtgczone. Normalnie
zdarza sie to, gdy zostaje przekroczony cykl pracy
urzgdzenia. Nalezy wtedy pozostawi¢ urzgdzenie
zatgczonym do sieci zeby wewnetrzne podzespoty
mogty ostygngé¢. Po zgasnieciu wskaznika ponownie
jest mozliwa normalna praca.

Dioda LED funkcji VRD (tylko w urzadzeniach
australijskich):

VRDon

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

Funkcja VRD jest domysinie wigczona fabrycznie tylko
dla urzadzen, ktére spetniajg australijska norme AS
1674.2 A. (Logo “©” przy tabliczce znamionowej z tylu
urzadzenia).

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

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

Przycisk Mode:
e .L

Yl
( Yiis

o/

Za pomocg tego przycisku zmienia sie metode spawania:

MODE

e MMA (SMAW)
o Lift TIG (GTAW)
e HFTIG (GTAW)
e  Spawanie punktowe Spot TIG (GTAW)

Funkcja Spot TIG jest wybieralna tylko wtedy, gdy
“opcja 10” jest wczesniej wigczona w Menu Setup.
Patrz: rozdziat “Menu Setup” i wigczanie/wytgczanie
opgciji.

Kazda metoda spawania jest szczeg6towo opisana

w rozdziale “Instrukcja obstugi”.

Przycisk trybow pracy (Trigger):
2sus L @

s\ @
454, @
A1A2 = @
Ten przycisk zmienia sekwencje trybéw pracy w metodzie

spawania TIG:
e 2-taktowa /4-taktowa z restartem. Opcji tej nie
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mozna wybrac¢ przy pomocy przycisku trybéw pracy,
jesli wigczona, dziata z trybem 2 lub 4-taktowym:

2sias V. @

Ten wskaznik wigczy sie, gdy opcja restartu jest
dostepna dla biezgcego trybu pracy TIG. Restart
moze by¢ wigczony oddzielnie dla trybu
2-taktowego i 4-taktowego z menu Setup. Wiecej
informacji o opcji restart znalez¢ mozna w rozdziale
“Instrukcja obstugi”.
2-takt
4-takt

e Bi-Level

Kazdy tryb pracy jest szczegétowo opisany w rozdziale

“Instrukcja obstugi”.

Przycisk wyboru SEL stuzy do przewijania parametrow
spawania TIG. Przy kazdym nacisnieciu zapala sie
odpowiednia dioda LED i wy$Swietlacze pokazujg biezagca
warto$¢ parametru. Jesli parametr jest niedostepny dla
biezgcego trybu pracy zostanie on pominiety. Uzytkownik
moze wiec modyfikowac te warto$¢ obracajgc Pokretto
nastawu pradu spawania. Jesli po uptywie 4 sekund
zmiany nie zostang wprowadzone, wyswietlacze i diody
LED powrocg do stanu domysinego, to znaczy prad
spawania ustawi¢ mozna za pomocg pokretta nastawu
pradu spawania.

Przycisk SEL:

Przyciski Pamieci:

o(ole(o)

Te przyciski pozwalajg na zapamietywanie (M) lub
wywotanie (M->) zapamietanych programoéw spawania
TIG. Dostepnych jest 9 rekordéw (P01 do P09).

Aby zapisac [lub wywotaé] rekord:

Zapisz (M) Wywotaj (M=)
@ L, , =@
EEENEEE

01 < 09

Zapisz (2M) Wywotaj (M)

= o[o)
Przytrzymac¢ wcisniety przycisk przez 4s

Przyciski pamieci sg niedostepne w czasie spawania.

Patrz rozdziat ponizej “Lista parametréw i Programy

zapisane fabrycznie” aby uzyska¢ kompletng liste
programow zapisanych fabrycznie.
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Przycisk Trybu Pulsowania:

W trybach spawania TIG, przycisk ten wigcza funkcje
pulsowania. Kiedy jest wtgczony, dioda znajdujgca sie
obok przycisku $wieci sig. W trybie MMA, przycisk ten
jest niedostepny.

Kiedy wtgczona jest funkcja pulsu, mozliwe jest
ustawienie wartosci parametréw Cyklu pracy (%),
Czestotliwosci (Hz) i Bazy (%). Podczas spawania
metodg TIG nie ma mozliwosci wigczenia lub wylgczenia
funkcji Pulsu: jesli jest wigczona, podczas spawania
mozna zmienia¢ wartosci Cyklu pracy, Czestotliwosci
| Pradu bazy.

Pokretto nastawu pradu spawania

Stuzy do nastawiania odpowiedniego pradu spawania.
Pokretto to jest rowniez wielofunkcyjnym elementem
sterowania: aby dowiedzie¢ sie jak uzywaé pokretta do
wyboru parametrow, zobacz rozdziat “Instrukcja obstugi”.

Wyswietlacze V i | A:

A
I II 1l 1zl
ImININ] LIy

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

Migajgc dioda informuje o tym, ze wskazywana na
mierniku warto$¢, jest warto$cig srednig z ostatniego
czasu spawania. Ten parametr wysSwietlany jest przez
5 sekund po kazdym okresie spawania.

Jesli podtgczone jest zdalne sterowanie (Dioda zdalnego
sterowania $wieci sie), lewy miernik (A) wskazuje
wstepnie nastawiony i aktualny prgd spawania

zgodnie z instrukcjg opisang powyzej w rozdziale

“Dioda zdalnego sterowania”.
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Lewy (V) wysSwietlacz moze rowniez wyswietlaé

nastepujgce komunikaty:

PrE

PREFLOW
(Czas doptywu gazu)

S5°A

[}

START CURRENT
(Prad startowy)

LiFG

UPSLOPE

Ac

(Narastanie pradu) BI-LEVEL

)

FrE ouL
CZESTOTLIWOSC CYKL PRACY

le‘ (N

L L
BACKGROUND DOWNSLOPE
(Baza) (Opadanie pradu)

r-A PS5

CRATER (CzaPsovi;gI:)I/_vaJV\éazu
(Krater)

po wygaszeniu tuku)

5P

SPOT WELDING
(Spawanie punktowe)

E rr
ERROR
(Btad)

rr
) o
STORE (Zapisz)

reL

RECALL (Wywotaj)

S0F

SOFT

[l

CRISP

P

PROGRAM

Prawy (A) wyswietlacz moze rowniez pokazywac

nastepujgce zbiory znakéw:

Dla rekordéw programu

Dla kodéw btedéw

Szczegdbtowy opis funkcji opisanych przez te wskazniki
znalez¢ mozna w rozdziale “Instrukcja obstugi”.

Polski




Instrukcja obstugi

Spawanie MMA (SMAW)
Aby wybra¢ spawanie metodg MMA:

Czynnos¢ Wizualizacja

'
______________________________ L T T I

. [y
Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

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

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

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

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

Funkcja ta zapewnia doskonate wtasnosci
spawalnicze urzgdzenia poprzez stabilizacje tuku i
ograniczenie rozprysku. Jest ona aktywowana i
regulowana w sposéb automatyczny. Wartos¢ Arc
Force jest dobierana podczas procesu
spawalniczego przez uktad sterowania urzadzenia.
Sterowanie odbywa sie w sposob dynamiczny i

zalezy od zmian napiecia spawania podczas pracy.

Uktad elektroniczny prowadzi pomiar napiecia a
nastepnie w zaleznosci od jego zmian zwiekszana
jest wartos¢ pragdu spawania (chwilowo). Jest to
przydatne szczegdlnie w sytuacjach znacznego
skrocenia tuku, ktére moze w rezultacie
doprowadzi¢ do przyklejenia elektrody. Zmiana
pradu jest catkowicie kontrolowana, co ma wptyw
réwniez na poziom odpryskéw. Oznacza to:

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

e Redukcje ilosci odpryskéw.

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

W trybie spawania MMA, dostepne sg 2 ustawienia:

e  SOFT: Umozliwia spawanie z bardzo matg iloscig
odpryskow.

e  CRISP (ustawienie domysine): Umozliwia
zwiekszong penetracje i stabilnos¢ tuku.
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Aby przetgczac¢ ustawienia Soft i Crisp:

' Vv
ol
: Ly

,,,,,,,,,,,, Czynnos¢ |  Wizualizacja
W stanie jatowym, przed Napieci
; apiecie
.________Spawaném . "
Nacisnij SEL ~ m
L5 SUF
- Naciénij SEL e M -

Zaczekaj 4s lub rozpocznij )
spawanie, aby zapisa¢ zmiany L r = Napiecie

TIG
Przed rozpoczeciem spawania TIG, zalecamy
wykonanie testu gazu.

Aby oczysci¢ uktad gazowy oraz uchwyt:

| v
| )
E Lrorcy
__________ Czynnos¢ | Wizualizacja
W stanie bezczynnosci, Napieci
apiecie

Nacisnij i przytrzymaj Funkcja wyptywu jest

SEL - uruchomiona, gaz bedzie
IS © ptynat dopdki przycisk SEL
. nie zostanie zwolniony

Pus¢ SEL

PrE-)napiecie

Lift TIG (spawanie GTAW)
Aby wybrac spawanie metodg Lift TIG:
5C Wizualizacja

MODE@ . &
Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

Gdy przycisk rodzaju pracy jest ustawiony w potozeniu

Lift TIG, funkcje zwigzane ze spawaniem metodg MMA
s3g niedostepne i urzgdzenie jest gotowe do pracy w trybie
Lift TIG. Dla tego rodzaju pracy tuk TIG jest inicjowany
przez 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.

HF TIG (spawanie GTAW)
Aby wybra¢ spawanie metodg HF TIG:
Czynnos¢ Wizualizacja

we{ 0]
Nacisnij kilka razy pfzycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

Gdy przycisk rodzaju pracy jest ustawiony w potozeniu

HF TIG, funkcje zwigzane ze spawaniem metodg MMA sg
niedostepne i urzadzenie jest gotowe do pracy w trybie HF
TIG. W tym rodzaju pracy tuk jest zapalany przez funkcje
HF bez dotykania elektrody do spawanego materiatu.
Funkcja HF pozostanie aktywna przez 3 sekundy, jesli tuk
nie zostanie zainicjowany w tym okresie czasu, sekwencja
uruchamiania musi zosta¢ rozpoczeta ponownie.
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Moc zaptonu bezdotykowego tuku moze by¢ regulowana
w menu konfiguracji (setup) poprzez zmiane wartosci
opcji 40. Dostepne sg szes$¢ stopnie mocy zaptonu, w
zakresie od 1 (tagodny, odpowiedni dla cienkich

elektrod) do 6 (mocny, odpowiedni dla elektrod grubych).

Warto$¢ domysina dla tej opcji wynosi 3.

Metoda punktowa Spot TIG (spawanie GTAW)
Funkcja spawania metodg punktowg Spot TIG jest
dostepna tylko wtedy, gdy “opcja 10” jest wczesniej
wigczona w Menu Setup.

Aby wybraé spawanie metoda punktowg Spot TIG:
Czynnos¢ . Wizualizacja

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, g’ gl

Nacisnij kilka razy przycisk MODE
az zaswieci sie dioda LED powyzej

Ta metoda spawania jest przeznaczona szczegdlnie do
faczenia i spawania cienkich materiatéw. Wykorzystuje
zapton bezdotykowy tuku i natychmiast dostarcza
nastawiong wartos¢ pragdu bez narastania/opadania
pradu. Czas spawania mozna regulowac¢ spustem

lub ustawi¢ za pomoca elementu sterujgcego czasem
spawania punktowego.

Jesli czas spawania punktowego (“opcja 11” w Menu
Setup) jest aktywowany z menu setup, w celu zmiany

czasu spawania:
V
8
L l’_ll l

,,,,,,,,,, Czynnos¢  :  Wizualizacja
W stanie Ja+owym, przed Napiecie
ce____.__Spawaniem_ _______ - ...
Nacisnij SEL 'm]
SEL SPL'

W tym momencie czas spawania moze by¢ wyregulowany
za pomocg pokretta nastawu czasu spawania. Ustawienie
czasu spawania metodg punktowg na 0 spowoduje
wytgczenie funkcji czasu statego i czas spawania bedzie
regulowany przy pomocy spustu uchwytu TIG.

UWAGA: Moc zaptonu bezdotykowego jest regulowana
przy pomocy opcji 40 w menu konfiguracji (setup),
zgodnie z opisem powyzej, w rozdziale dot. spawania
metodg HF Tig.

Wiecej informaciji n/t opcji wigczania/wytgczania znalez¢
mozna w rozdziale “Menu setup”.
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Sekwenc;e spawania metoda Tig
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Przy kazdym nacisnieciu przycisku
SEL diody LED zapalajg sie
w nastepujacej kolejnosci:
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PREFLOW (Czas doptywu gazu)

W trybach spawania metoda TIG, funkcja

ta kontroluje czas doptywu gazu ostonowego.
Nie jest uzywana w metodzie spawania MMA.

START CURRENT (Prad startowy)

Funkcja ta kontroluje prad startowy po rozpoczeciu
spawania metoda TIG. Informacje n/t rozruchu,
znalez¢ mozna ponizej w rozdziale “Sekwencje
trybow pracy’.

UPSLOPE (Narastanie pradu)

W trybach spawania TIG, funkcja ta kontroluje
narastanie liniowe prgdu od uruchomienia do czasu
gdy prad osiggnie nastawiong warto$¢. Informacje
o wigczaniu funkcji czasu narastania pradu znalez¢
mozna ponizej w rozdziale “Sekwencje trybéw
pracy”. Funkcja nie jest uzywana w metodzie
spawania MMA

SET CURRENT (Nastawianie wartosci pradu)
Funkcja ta stuzy do nastawiania odpowiedniego
pradu spawania.

4a

DUTY CYCLE (PULSING ON-TIME) (Cykl pracy -
Pulsacja w okreslonym czasie)

Gdy ta funkcja jest wtgczona, kontroluje pulsacje
pradu w okreslonym czasie. Podczas trwania tego
okresu prad spawania jest rowny nastawionej
wartosci.

4b

CZESTOTLIWOSC

Kiedy wtgczona jest funkcja pulsu, kontroluje ona
czestotliwos$¢ pulsacji, ktéra jest falg o przebiegu
prostokatnym pokazang na schemacie powyzej (Hz).

4d

BACKGROUND (Baza)

Kiedy wtgczona jest funkcja pulsu kontroluje ona
pulsujgcy prad bazy. Jest to prad reprezentowany
przez dolng czes¢ fali pulsu.

DOWNSLOPE (Opadanie pradu)

W trybach spawania metoda TIG, funkcja ta
kontroluje liniowe opadanie prgdu od wartosci
nastawionej do pradu krateru. Informacje o
wigczaniu funkcji czasu Opadania pradu znalezé
mozna ponizej w rozdziale “Sekwencja trybéw
pracy”. Funkcja nie jest uzywana w metodzie
spawania MMA.
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6 | CRATER (Krater)

Funkcja ta kontroluje koncowg warto$¢ pradu po
czasie opadania. Wiecej informacji o dziataniu
funkcji Krater znalez¢ mozna ponizej w rozdziale
“Sekwencije trybow pracy”.

7 | POSTFLOW

(Czas wyptywu gazu po wygaszeniu tuku)

W trybach spawania metoda TIG, funkcja

ta kontroluje czas wyptywu gazu ostonowego

po wygaszeniu tuku. Nie jest uzywana w metodzie
MMA.

Podczas spawania przycisk Sel jest niedostepny dla

nastepujgcych funkgji:

e Prad spawania

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

Nowa warto$¢ parametru jest automatycznie
zapamietywana.

Sekwencje trybow pracy TIG

Spawanie metoda TIG moze by¢ wykonywane w trybie
2-taktowym lub 4-taktowym. Charakterystyczne sekwencje
dziatania tych trybdw pracy sg opisane ponizej.

Uzywane symbole - Legenda:

Przycisk uchwytu
@ Prad wyjsciowy

t.ﬁ Czas doptywu gazu

ﬂ Gaz

ﬁz Czas wyptywu gazu po wygaszeniu tuku

Sekwencja 2-taktowa
Aby wybrac sekwencje 2-taktowa:
| 5. ®
Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyzej

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

@

1)
b

©
oA

-

L

I

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

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

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

2. Zwolnij spust uchwytu TIG aby przerwaé spawanie.
Urzadzenie obnizy prad wyjsciowy do kontrolowanej
wartosci lub okresdlonego czasu opadania pradu,
do momentu gdy osiggniety zostanie prad krateru
| wyjscie zostanie wytgczone.

Po wygaszeniu tuku, zawér gazu pozostanie otwarty

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

_ )
=

©

4

@

I L

Jak pokazano na schemacie powyzej, mozliwe jest
nacisniecie i przytrzymanie spustu uchwytu TIG po

raz drugi podczas czasu opadania pradu aby zakonczy¢
funkcje opadania czasu pradu i utrzymac prad spawania
na poziomie pradu krateru. Po zwolnieniu spustu uchwytu
TIG wyjscie zostanie zamkniete i rozpocznie sie czas
koncowego przeptywu gazu. Sekwencja 2-taktowa

z wylaczong funkcjg restart, jest fabrycznym
ustawieniem domysinym.

Sekwencja 2-taktowa z opcja Restart
Aby wybraé sekwencje 2-taktowg z restartem:
S¢ ' Wizualizacja

2si4s ¥ @

Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci
sie dioda LED umieszczona powyzej

Jesli opcja 2-taktowa z restartem jest wigczona z menu
setup, wystgpi nastepujgca sekwencja:
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2. Zwolnienie spustu uchwytu TIG rozpoczyna funkcje
narastania pradu. Prad wyjsciowy bedzie narastat
Qﬁ' ‘I, 6 ? do kontrolowanej wartosci lub okreslonego czasu
narastania, az osiggniety zostanie prad spawania.
‘ ‘ Nacisniecie spustu uchwytu podczas czasu
narastania spowoduje natychmiastowe przerwanie
tuku i wyjscie urzgdzenia zostanie wytgczone.

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

n J I_ 4. Prad krateru moze by¢ utrzymywany tak dtugo jak
jest to konieczne. Po zwolnieniu spustu uchwytu

TIG wyjscie urzadzenia zostanie wytgczone

1. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG aby | rozpocznie sie przeptyw korncowy gazu.

rozpoczg¢ sekwencje, jak opisano powyzej.

Jak pokazano na . o
2. Zwolnij spust uchwytu TIG aby rozpoczaé funkcje schemacie, po szybkim
; ; R . nacisnigciu i zwolnieniu
opadanie pragdu. W tym czasie nacisnij i przytrzymaj spustu uchwytu TIG ‘
spust uqhwytu TIG glby ponownig rozpoczaé ' poczawszy od kroku 3A, p
spawanie. Prad wyjsciowy t?edgle ngrastai ponownie mozliwe jest nacisniecie i
do kontrolowanej wartosci az osiggniety zostanie prad przytrzymanie spustu @
spawania Sekwencja bedzie powtarzana tyle razy ile uchwytu TIG jeszcze
to bedzie konieczne. Po zakonczeniu spawania zwolnij raz aby zakonczy¢ ﬁ
spust uchwytu TIG. Gdy osiggniety zostanie prad czas opaQania prqgjy _ “
krateru wyjscie urzgdzenia zostanie zamkniete. I utrzymac prad wyjsciowy
na poziomie pradu ﬂ
Sekwencja 4-taktowa krateru. Po zwolnieniu I_
Aby wybraé sekwencje 4-taktowa: spustu uchwytu TIG
Czynnosé : Wizualizacja wyjscie zostanie wytgczone.

45 '_i;"{_l & Sekwencja 4-taktowa z restartem jest fabrycznym

e e ustawieniem domysinym.
Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci ysiny

sie dioda LED umieszczona powyzej Sekwencja 4-taktowa z opcja restartu

A . . . Aby wybra¢ sekwencje 4-taktowg z restartem:
W trybie 4-taktowym w metodzie spawania TIG, wystgpi Czynnosé : Wizualizacja

nastgpujaca sekwencja spawania. ~~ -oooooooogemaSeoooo-peeag------ bbbt
m @ 3 @ = [E] + "°°E@ 25/48 _/-L )
= S Zobacz rozdzial ponizej ‘Menu Setup”
. @ s
Nacisnij kilkakrotnie az zaswieci

@ w sie dioda LED umieszczona powyzej

Jesli funkcja 4-taktowa z restartem jest wtgczana z menu

rozpoczg¢ sekwencje. Urzgdzenie otworzy zawér
gazu i rozpocznie sie przeptyw gazu ostonowego.
Po czasie doptywu gazu, w celu usuniecia powietrza
z weza uchwytu, wtgczone zostanie wyjscie

urzgdzenia. W tym czasie nastepuje zapton tuku @’
zgodnie z wybrang metodg spawania. Po zapaleniu
tuku prad spawania bedzie miat warto$¢ pradu
startowego. Taki stan bedzie utrzymany tak dtugo
jak to bedzie konieczne.

setup, sekwencja dla krokow 3 i 4 bedzie nastepujgca
ﬂ i L (kroki 1 i 2 nie sa modyfikowane przez opcje restartu):
P ) 2 @) [C] (3A)
=)
1. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG aby g 6 1} 6 ? H

Jesli prad startowy nie jest konieczny, nie D J |_
przytr;y_mywac’: spustu uchwytu TIG tak jak to opisano
wczesniej. W tym stanie urzadzenie przejdzie od 3. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG. Urzgdzenie

Kroku 1 do Kroku 2 kiedy to nastapi zapton tuku. bedzie teraz obniza¢ prad wyjsciowy do kontrolowanej

wartosci lub do okreslonego czasu opadania pradu,
az osiggniety zostanie prad krateru.
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4. Zwolnij spust uchwytu TIG. Prad wyjsciowy bedzie
ponownie narastat do wartosci prgdu spawania,
podobnie jak w kroku 2, aby kontynuowac spawanie.

Po catkowitym zakonczeniu spawania, zastosuj

nastepujacg sekwencje zamiast kroku 3 opisanego

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

Jak pokazano na ‘ o -
schemacie, po szybkim = ‘H 6 ?

nacisnieciu i zwolnieniu ‘

spustu uchwytu TIG
poczgwszy od kroku 3,
mozliwe jest naci$niecie
| przytrzymanie spustu
uchwytu TIG jeszcze raz
aby zakonczy¢ czas
opadania pradu

| utrzymac¢ prad
wyjsciowy na poziomie
pradu krateru.

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

Po zakonhczeniu gtdéwnej czesci procesu

spawania przejdz do kroku 3.

P

Jak pokazano na @
schemacie, po szybkim (=
nacisnieciu i zwolnieniu
spustu uchwytu TIG
poczawszy od kroku h
3A, mozliwe jest

nacisniecie @

| przytrzymanie spustu

uchwytu TIG jeszcze ﬁa
raz aby zakonczyé¢

czas opadania pradu ‘—‘

| przerwaé spawanie. ﬂ '—l_

Sekwencja Bi-Level (A1/A2)
Funkcja Bi-Level jest wybieralna tylko wtedy, gdy “opcja
20" jest wczesniej wigczona w menu konfiguracji (setup).

Aby wybra¢ sekwencje Bi-Level
Czynnosé : Wizualizacja

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, oo N e

sie dioda LED umieszczona powyzej

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

3. Szybko nacisnij i zwolnij spust uchwytu TIG.
Urzadzenie przetgczy pradu z poziomu A1 do A2
(prad bazy). Za kazdym razem gdy ta czynnosé
bedzie powtarzana prad bedzie przetgczany miedzy
dwoma poziomami.

3A. Nacisnij i przytrzymaj spust uchwytu TIG
kiedy gtéwna czes¢ procesu spawania jest
zakonczona. Urzadzenie bedzie teraz obnizaé
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prad wyjsciowy do kontrolowanej wartosci lub
do okreslonego czasu opadania pradu, az
osiagniety zostanie prad krateru. Prad krateru
bedzie utrzymywany tak dtugo jak to bedzie
konieczne.

UWAGA: Opcja restart i funkcja pulsu nie sa dostepne
dla sekwencji trybu pracy Bi-Level.

Funkcja kontroli na uchwycie

spawalniczym

Funkcje kontrolne na uchwycie spawalniczym sa
dostepne, jezeli zostat zamontowany modut up/down
oraz opcja nr 50 w menu ustawien jest wigczona. Mamy
2 dostepne funkcje:

Opcja 50 “CUR” zmieniajaca nastawienie pradu
spawania:

Zidentyfikowane sg trzy tryby pracy, wspétpracujgce z
réznymi stanami urzgdzenia:

e Przed spawaniem: naci$niecie przycisku UP lub
DOWN powoduje zmiane warto$ci zadanego
pradu

e Podczas spawania: nacis$niecie przycisku UP
lub DOWN powoduje zmiane pradu podczas
procesu spawania z wyjatkiem startu, w ktorej
funkcja UP/DOWN jest zamaskowana

e Pre/post Flow: nacisniecie przycisku UP Ilub
DOWN powoduje zmiane wartosci ustawionego
pradu.

Zmiana zostanie zrealizowana na 2 sposoby, w
zaleznosci od czasu nacisniecia przycisku:
e Funkcja STEP
Nacisniecie przycisku UP/DOWN na czas
minimum 200ms i puszczenie powoduje
wzrost/spadek natezenia o 1A.
e Ramp function
Nacisniecie przycisku UP/DOWN na czas
diuzszy niz 1 sek., natezenie wzrasta/spada
skokowo (5A/s). Jezeli przytrzyma sie przycisk
dtuzej niz 5 sek., natezenie wzrasta/spada
skokowo o (10A/s).
Skoki natezenia skonczg sie w chwili puszczenia
przycisku UP/DOWN. Kiedy dodatkowo zamontowane
jest zdalne sterowanie (pedat lub RC-pot), przycisku
UP/DOWN jest rézne, w zaleznosci od wybranego
procesu spawalniczego:

MMA:

W trybie spawania MMA, , zdalne sterowanie ustawia
natezenie w catym zakresie, omijajgc pokretto sterujgce
zrodta pradu. W takiej sytuacji sygnaty dochodzace z
przsycisku UP/DOWN zostajg zignorowane.

MIG/MAG:

W trybie spawania MIG/MAG, zdalne sterowanie ustawia
procent ustawien podstawowych dostarczonych przez
zrodto pradu. Regulujgc gtéwne natezenie, UP/DOWN
bedzie pracowat tak,jak jest to opisane powyzej.

Opcja 50 ,,JOB” Zmiana zapamietanych w pamieci
ustawien
Przez nacisniecie przyciskdw na uchwycie, uzytkownik
moze zmienia¢ zapamietane ustawienia w pamieci od 1
do 9. Opcja ta nie jest mozliwa podczas procesu
spawania.
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Menu Setup Lista opcji menu

Menu setup zawiera wigcej parametréw ukrytych, ktére Opcje Wartos¢
sg niewidoczne z gléwnego panelu sterowania. 00 Exit point -
o 01 Funkcja 2-takt On/Off
Aby wejs¢ domenu Setup: , 02 | Funkcja 4-takt On/Off
Nacisng¢ i przytrzymac przyciski “SEL” i “MODE 10 Spawanie punktowe On/Off
= + 11 Czas spawania punktowego On/Off
20 Bi-Level On/Off
Przytrzymaj wcisniety przycisk “SEL” + “MODE” dopoki 30 Zdalne sterowanie noga On/Off
na wyswietlaczach nie pojawi sie “SET UP” 40 Moc zajarzenia tuku 1/2/3/4/5/6
A 50* Funkcja kontroli uchwytem Off/Cur/Job
51* Limit maksymalnego natezenia | Off/[A]
52* Limit min current Off/[A]
60* Green Mode On/Off
S E r ] lP 99 Reset do usatwien fabrycznych
) L
Nastepnie zwolnij przycisk “SEL” Aby zmieni¢ ustawienie nacisnij SEL, nastepnie obracaj

koder (pokretto nastawu pradu spawania) aby zmieniaé
ustawienia, nacisnij ponownie przycisk SEL aby
zaakceptowac nowa wartosé.

Teraz wySwietla sie numer

opcji “00” Nic sie nie wyswietla

\'A
_Il—ll_l
oy
01 & 99

Wybierz zgdang opcje: na lewym
wyswietlaczu pojawia sie numer opcji

Nastepnie nacisnij “SEL” aby potwierdzi¢

o)

Wigczanie/wytgczanie ON/OFF) (lub1/2/374tylko
dla opcji 40)

Teraz wigcz lub wylgcz lub zmien opcje: na prawym
wyswietlaczu pokazany jest status opciji

Zapisz zgdang opcje naciskajgc przycisk “SEL”

G

Aby wyj$¢ z menu setup wybierz opcje 00 i przytrzymaj
przycisk SEL wcisniety przez 5 sekund az wznowione
zostanie normalne dziatanie.

&)
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Kody btedéw oraz wykrywanie

| usuwanie usterek.

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

El’l’

Tabela kodéw biedéw

Napiecie zasilania przekroczone

© Dioda LED migocze.
Sygnalizuje przekroczenie dopuszczalnej
01 wartosci napiecia zasilania i zatgczenie funkgiji
ochronnej; urzgdzenie uruchamia sie
automatycznie ponownie, gdy napiecie
zasilania wréci do odpowiedniego poziomu.

Blokada napiecia inwertera

© ! Diody LED migocza
naprzemiennie.
Sygnalizuje, ze wykryto btad Wewnetrznego
06 Napiecia Pomocniczego.

Co zrobi¢:

o  Wylgczy¢ a nastepnie wigczy¢ wigcznik
gtéwnego zasilania aby ponownie
uruchomi¢ urzgdzenie.

Usterka wentylatora
Wentylator chtodzgcy jest zablokowany lub
uszkodzony.

Co zrobi¢:

o  Wylgcz wigcznik gtéwnego zasilania
| sprawdz czy topatki wentylatora nie
zostaty zablokowane.

/1 OSTRZEZENIE

e NIE WOLNO OTWIERAC URZADZENIA!
Sprawdzi¢ wentylator, zagladajgc przez

10 szczeliny wentylacyjne wilotu powietrza
umieszczone w tylnej czesci urzadzenia.

e NIE WKLADAC ZADNYCH
PRZEDMIOTOW DO SZCZELIN
WENTYLACYJNYCH! Niebezpieczenstwo
porazenia pradem.

. Wigcz wigcznik zasilania aby ponownie
uruchomic¢ urzgdzenie i wykonaj prébe
spawania, aby sprawdzi¢ czy wentylator
uruchomi sie.

Jesli wentylator nie dziata, konieczny jest
przeglad serwisowy

Usterka chtodnicy

1 Ciecz chtodzgca nie przeptywa prawidiowo
przez uchwyt. Wiecej informacji znalez¢
mozna W instrukcji obstugi chtodnicy
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Przeglady Okresowe

/1 OSTRZEZENIE
Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynnosci
konserwacyjnych w najblizszym serwisie lub w firmie
Lincoln Electric. Dokonywanie napraw przez osoby lub
firmy nieposiadajace autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

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

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

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

/1 OSTRZEZENIE
Nie otwieraj tego urzadzenia i nie dokonuj w nim Zzadnych
zmian. Urzadzenie musi by¢ odigczone od zasilania
podczas przegladéw i napraw. Po kazdej naprawie nalezy
wykonac¢ odpowiedni test sprawdzajgcy.

Zasady obstugi serwisowej klientow
Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje

wysokiej jakosci urzadzenia spawalnicze, materiaty
eksploatacyjne i urzadzenia 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 uzytkowania naszych produktow.
Udzielamy naszym klientom odpowiedzi w oparciu o
najlepsze dostepne w danym momencie informacje.
Firma Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowaé
udzielenia tego typu porad i nie  ponosi
odpowiedzialnosci za tego typu informacje lub porady. W
sposob 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 gwarangcji
w odniesieniu do sprzedazy naszych produktow.

Firma Lincoln Electric jest producentem reagujagcym na
potrzeby swoich klientéw, ale wybdr i uzytkowanie
okreslonych produktdw sprzedawanych przez firme
Lincoln Electric zalezy wytagcznie i pozostaje wytaczng
odpowiedzialnoscig klienta. Na wyniki uzyskiwane
podczas stosowania tego typu metod produkcji i
wymagan serwisowych ma wpltyw wiele zmiennych
czynnikdw bedacych poza wptywem firmy Lincoln
Electric.

Zastrzega sie mozliwo$¢ 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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Lista parametréw i programy zapisane fabrycznie w pamieci
Lista parametréw i program konfiguracji fabrycznej:

Nazwa
wyswietlanego | Wyswietlana
Zakres Wartosci paravmetru warlt\os'é
] ) 11! 11!
Konfiguracja fabryczna [ I-l ,-’ ,-’ ] [ 1717170 ]
Parametr (P99) — — — —
Czas 0.1 0 — 55 (skok 0.1s) P E Aktgalme
As — 5s (skok 0.1s wybrana
doptywu gazu r Wartosé
e LiftTIG2-takt:22A L] Nie reguluje sie Aktualnie
Lift TIG 4-takt: 100% r
Prad startowy HF TIG 2-takt: 100% 5 - 200% Sl H W:’xggacn(i‘/)
HF TIG 4-takt: 100% ?
Czas ] Aktualnie
narastania 0.5s 0 — 5s (skok 0.1s) L'PS wybrana
pradu wartos¢
Wartos¢ 5 — 270A (Stick) (300TPX) Napiecie na Aktualnie
nastawiona 5A 5 — 300A (TIG) (300TPX) sworzniach wybrana
pradu’ 5 — 400A (400TPX) wyj$ciowych warto$¢ (A)
10 — 90% (skok 5%) )i Aktualnie
Cykl pracy 50% (f>300Hz Cykl pracy=50% 300TPX) d!_"_ wybrana
(f>200Hz Cykl pracy=50% 400TPX wartos¢ (%)
Czestotliwosé 0.1 — 10Hz (skok 0.1Hz) Aktualnie
) 0.1Hz 10 - 300Hz (skok 1Hz) F'- E wybrana
300 - 500Hz (skok 10Hz) warto$¢ (Hz)
' Aktualnie
Prad tta 30% 10 — 90% (skok 1%) bHL wybrana
wartos¢ (%)
Czas mlX| Aktualnie
opadania Os 0 — 20s (skok 0.1s) duu wybrana
pradu wartos¢
- Aktualnie
Krater 30% 5-100% L rH wybrana
wartos¢ (%)
Przeptyw M Aktualnie
gazu po 10s 0 — 30s (skok 1s) P S wybrana
wygaszeniu [N ] s
tuku wartos¢

' Jest mozliwa zmiana makzymalnego natezenia pradu natezenia pradu, za pomoca “Opcji 51” w Menu startowym. Jezeli
jest wyswietlana wartos¢é [Off] maksymalny prad jest wedtug specyfikacji urzaedzenia, w innym przypadku warto$¢
wyswietlona bedzie natezeniem maksymalnym spawania.

Metoda MMA: programy SOFT i CRISP

Nazwa

wyswietlanego | Wyswietlana

Zakres Wartosci para\r/netru warlt\os'(:
[ /://:t/:l] [::r::u:rJ

NI

Parametr Funkcje LiLid LiLid
s apaLi Aktualnie

SO | auomatyeanie roauionans oot reaasenie | . Wartosé nastawionaprau | G HE 1 wybrana
y 9 P a W metodzie SOFT / CRISP, jest to wartosé (A)

e jedyny parametr regulowany przez Aktualnie

Cisp | yaroiatrt A Scing e Force 2 e Dl | ene
warto$¢ (A)

METODA TIG SPOT (do ustawienia wczesniej z opcja 10 w menu Setup)

Nazwa
wyswietlanego | Wyswietlana
Zakres Wartosci para\r/netru wartosé
A
[ [Tl ] [ Pafu J
L/l
Parametr Funkcje LILIL LILIL
Tryb pracy = 2-takt
Funkcja restart nie jest wigczona Napiecie na Aktualnie
Prad Czas doptywu gazu = Os 5 — 300A (300TPX) pigCl
. _ sworzniach wybrana
punktowy Czas narastania pradu = 0s 5 — 400A (400TPX) L s
. _ wyjsciowych wartosc (A)
Czas opadania pragdu = Os
Czas przeptywu gazu po wygaszeniu tuku = Os
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STALY CZAS TIG SPOT (do ustawienia wczesniej z opcjg 11 menu Setup)

Nazwa

wyswietlanego | Wyswietlana

Zakres Wartosci para{/netru wartosé

A
[ [Tl ] [ Izl ]
1/
Parametr Funkcje Ly Ly
Czas .
spawania 0 (reczne uruchomienie) 0 — 5s (skok 0.1s) SPB Czas s(z?wama
punktowego

WEEE

Nie wyrzucac osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
: Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EC dotyczaca Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

07/06

Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z migdzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wiasciciel urzadzen powiniene$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit $rodowisko i zdrowie cztowieka!

Polski

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukciji

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

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

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

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

Lokalizacja autoryzowanych punktéw serwisowych

09/16

e W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme Lincoln
nabywca musi skontaktowac¢ sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).

e W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktow serwisowych LASF nalezy skontaktowac sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub przej$¢ na strone: www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schemat Elektryczny

Uzyj linstrukcji dosterczonej z maszyng.
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Sugerowane Akcesoria

W6100316R 300TPX/400TPX | Trigger Connector (5 pins).

W6100317R 300TPX/400TPX | Remote Connector (6 pins).

W8800072R 300TPX/400TPX | Male Quick Connect Gas Fitting.

K14147-1 300TPX/400TPX | Remote Control 15m

K870 300TPX/400TPX | Foot Amptrol.

KIT-250A-25-3M 300TPX Cable kit 250A, 25mm?, 3m

KIT-250A-35-5M 300TPX Cable kit 250A, 35mm?, 5m

KIT-300A-50-5M 300TPX Cable kit 300A, 50mm?, 5m

KIT-400A-70-5M 400TPX Cable kit 400A, 70mm?, 5m

GRD-300A-50-5M 300TPX Ground cable 300A, 50mm?2, 5m

GRD-300A-50-10M | 300TPX Ground cable 300A, 50mm?, 10m

GRD-400A-70-5M 400TPX Ground cable 400A, 70mm?2, 5m

GRD-400A-70-10M | 400TPX Ground cable 400A, 70mm?, 10m

GRD-400A-70-15M | 400TPX Ground cable 400A, 70mm?, 15m

K10529-26-4 300TPX /400TPX | Air cooled Tig Torch LTP26G 4M Ergo, 180A

K10529-26-8 300TPX /400TPX | Air cooled Tig Torch LTP26G 8M Ergo, 180A
K10529-26-12 300TPX/400TPX | Air cooled Tig Torch LTP26G 12M Ergo, 180A
K10529-26-4X 300TPX/400TPX | Air cooled Tig Torch LTP26G Flex Neck 4M Ergo, 180A
K10529-26-8X 300TPX/400TPX | Air cooled Tig Torch LTP26G Flex Neck 8M Ergo, 180A
K10529-26-8F 300TPX /400TPX | Air cooled Tig Torch LTP26G 8M French lever, 180A
K10529-26-4V 300TPX/400TPX | Air cooled Tig Torch LTP26GV 4M Conn 35-50, 180A
K10529-26-8V 300TPX /400TPX | Air cooled Tig Torch LTP26GV 8M Conn 35-50, 180A
K10529-20-4 300TPX/400TPX | Water cooled Tig Torch LTP20W 4M Ergo, 220A
K10529-20-8 300TPX/400TPX | Water cooled Tig Torch LTP20W 8M Ergo, 220A
K10529-20-8F 300TPX/400TPX | Water cooled Tig Torch LTP20W 8M French lever, 220A
K10529-18-4 300TPX/400TPX | Water cooled Tig Torch LTP18W 4M Ergo, 320A
K10529-18-8 300TPX/400TPX | Water cooled Tig Torch LTP18W 8M Ergo, 320A
K10529-18-8F 300TPX/400TPX | Water cooled Tig Torch LTP18W 8M French lever, 320A
K10529-18-4X 300TPX/400TPX | Water cooled Tig Torch LTP18W Flex Neck 4M Ergo, 320A
K10529-18-8X 300TPX /400TPX | Water cooled Tig Torch LTP18W Flex Neck 8M Ergo, 320A
K10529-18SC-8 400TPX Water cooled Tig Torch LTP18WSC 8M Ergo, 400A
KP10529-2 300TPX/400TPX | Switch module 1-button for LTP

KP10529-1 300TPX/400TPX | Switch module 1-button + 10KQ Poti Module + 6 pins plug for LTP
KP10529-3 300TPX/400TPX | Switch module 3-buttons for LTP

K14103-1 300TPX Water cooler COOLARC-21

K14105-1 400TPX Water cooler COOLARC-46

K10420-1 CA-21/-46 Coolant ACOROX (2x5I)

K14148-1 300TPX/400TPX Extension Cord 15M
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