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THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
DEKLARACJA ZGODNOSCI EC

Producent i podmiot odpowiedzialny za

dokumentacje¢ techniczna: The Lincoln Electric Company
22801 St. Clair Ave.
Cleveland Ohio 44117-1199 USA

Oddziat w Europie: Lincoln Electric Europe S.L.
c/o Balmes, 89 — 8° 22
08008 Barcelona
HISZPANIA

Niniejszym o$wiadcza, ze urzadzenie
spawalnicze: Flextec 650 plus filtr CE

K3278-x lub

K3060-x plus K3129-x lub

K3425-x plus K3129-x lub

K3533-x lub

K3515-x

(Numery produktow mogg zawiera¢ sufiksy i prefiksy)

Numery urzadzenia:

arwbnE

Jest zgodne z Dyrektywami Rady i
zmianami: Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) Dyrektywa 2014/30/UE

LVD (Low Voltage Directive) 2014/35/EU;

Normy: EN 60974-1: 2012 Sprzet do spawania tukowego — Cze$¢ 1:
Spawalnicze zrodta energii;

EN 60974-10: 2014 Sprze¢t do spawania tukowego — Czgé¢ 10:
Wymagania dotyczace kompatybilnos$ci elektromagnetycznej (EMC);

Znak CE umieszczony w '09
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.
. Prosimy sprawdzi¢ czy opakowanie i urzgdzenia nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzenh powstatych podczas transportu
musza by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).
e Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, kod i numer seryjny,
ktére znajdujg sie na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:
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Dane techniczne

FLEXTEC®650x CE

ZRODLO PRADU — NAPIECIE | PRAD WEJSCIOWY
Wspoétczynnik
Napiecie wejsciowe . . mocy przy
Model Cykl pracy +10% Prad wejsciowy Moc jatowa (W) wejsciu
znamionowym
0,
Zr‘?g nﬁ;‘;‘lg‘x’e 61/50/40 Maks. 230 (wentylator wt.)
K3425-1 100% Moc J 380/460/575/3/50/60 88%
2 Y 57/47/38 100 MAKS. (Wentylator wyt.)
znamionowej
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Proces Cykl pracy Natezenie (A) Napigcie (V). przy natgzeniu
znamionowym
60% 750 *
GMAW (CV) 44V
100% 650 *
60% 750
GTAW (CC) 34V
100% 650
60% 750 *
SMAW (CC)
100% 650 *
60% 750 *
FCAW-GS (CV)
100% 650 *
44V
60% 750 *
FCAW-S (CV)
100% 650 *
60% 750 *
SAW (CV)
100% 650 *
* W przypadku uzywania z przetgcznikiem wieloprocesowym K3091-1 parametry wyjsciowe sg ograniczone do 600A/100% i
700A/60%.
ZALECANE PRZEKROJE PRZEWODU ZASILAJACEGO | WIELKOSCI BEZPIECZNIKOW @
Przekroj Typowy przewod MIEDZIANY Wielkosci
NAPIECIE Maks. prad weisciow przewodu® miedziany 75°C w PRZEWOD bezpiecznikow
50/60Hz - prad wej y ROZMIARY AWG osfonie AWG UZIEMIENIA AWG | (zwlocznych) lub
(mm) (mm?) (mm?) wylacznikéw®
380/3/50 70A 4(21) 4(21) 8(8) 90
460/3/60 58A 4(21) 6 (13) 8(8) 80
575/3/60 46A 6 (13) 8 (8) 10 (5) 60

@ Wymiary przewodow i bezpiecznikow na podstawie amerykanskiego kodeksu elektrycznego (National Electric Code) i maksymalnego napiecia
wyjsciowego przy temperaturze otoczenia 40°C (104°).
@ Zwane réwniez wytgcznikami ,,0 zwtoce zaleznej” lub ,termomagnetycznymi”, wytgczniki z opoznieniem wyzwalania, ktére zwieksza sig wraz ze

wzrostem natezenia.

4 Przewdd typu SJ lub podobny w temp. otoczenia 30°C.

PROCES SPAWANIA

Proces Zakres wyjsciowy (A) OCV (Up) OcCV (U,
GMAW (CV) 40-815 60 -
GTAW (CC) 10-815 24 15
SMAW (CC) 15-815 60 15

FCAW-GS (CV) 40-815 60 -
FCAW-SS (CV) 40-815 60 -
SAW (CV) 40-815 60 --
WYMIARY FIZYCZNE
Model Wysokosé Szerokosé Glebokosé Masa
K3425-1 554mm 410mm 754mm 74,8kg*
ZAKRESY TEMPERATUR

Zakres temperatury roboczej**

Zakres temperatur przechowywania

Zwigkszona odporno$¢ na warunki zewnetrzne: -10°C do 55°C**

Zwiekszona odporno$¢ na

warunki zewnetrzne: -40°C do 85°C

Klasa izolacji IP23 180°(H)

*Masa nie obejmuje przewodu zasilajgcego.
**W temperaturach powyzej 40°C parametry zrédta zasilania nie sg miarodajne.
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DODATKOWE ZAKRESY NAPIEC WEJSCIOWYCH

POLOZENIE
PRZEWODU "A"

VRD aktywny

VRD nieaktywny

Przytacze
380 wolt

Dolna granica - 340 Vac
Gérna granica - 420 Vac

Dolna granica - 340 Vac
Gérna granica - 455 Vac

Przytacze
460 wolt

Dolna granica - 390 Vac
Gorna granica - 505 Vac

Dolna granica - 390 Vac
Gorna granica - 520 Vac

Przytacze
575 wolt

Dolna granica - 485 Vac
Gorna granica - 620 Vac

Dolna granica - 485 Vac
Gorna granica - 655 Vac
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Kompatybilnosé Elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze wytwarzaé zaktocenia
elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywaé na inne systemy, takie jak systemy telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy i
telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaktécenia te mogg powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w
odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zakiécen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to
urzgdzenie 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 byé zainstalowane i obstugiwane w sposoéb opisany w niniejszej instrukcji.
Jezeli stwierdzi sie wystepowanie jakiekolwiek zakidcen elektromagnetycznych, obstugujgcy musi podjgé odpowiednie
dziatania w celu ich wyeliminowania i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy firmy Lincoln Electric.

Przed zamontowaniem urzadzenia, operator musi sprawdzi¢ czy w miejscu pracy nie znajdujg sie urzadzenia, ktére moga funkcjonowaé
niepoprawnie z powodu zaktécen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage:

e  Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne znajdujgce sie w poblizu miejsca pracy i urzadzenia.

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

e Urzadzenia systemdw bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw
i kalibracji.

Osobiste urzadzenia medyczne, takie jak rozruszniki serca lub aparaty stuchowe.
Nalezy sprawdzi¢ odporno$c¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujacego w danym miejscu pracy. Obstugujgcy musi by¢ pewien, ze
caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ wykonania dodatkowych pomiaréw.

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

Aby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce

wskazowki.

e  Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazdwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawia sie zaktdcenia, moze
zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia zasilania.

e  Kable wyjsciowe powinny by¢ tak krétkie, jak to mozliwe i utozone razem, jak najblizej siebie. Jesli jest to mozliwe nalezy
podtgczy¢ materiat spawany do uziemienia, aby ograniczy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Operator powinien sprawdzi¢
czy podtgczenie materiatu spawanego do uziemienia nie powoduje zadnych probleméw bgdz nie stwarza niebezpieczenstwa dla
personelu i urzadzen.

e  Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Moze to by¢ konieczne w przypadku
niektorych zastosowan.

& OSTRZEZENIE
Niniejszy produkt zostat sklasyfikowany w klasie A zgodnie z normg EN 60974-10 dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej, w
zwigzku z czym produkt jest przeznaczony wytgcznie do uzytku w srodowisku przemystowym.

& OSTRZEZENIE
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane przez publiczng
sie¢ niskiego napigcia. W takich miejscach mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej
ze wzgledu na wstepowanie zakidcen przewodzonych oraz zaktécen o czestotliwosci radiowe;j.

[> NES

& OSTRZEZENIE
W przypadku Flextec® 650x CE nalezy zainstalowaé zestaw filtra wejsciowego K3129-1. Instrukcja instalacji zestawu filtra CE jest
dostarczona razem z zestawem.
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Bezpieczenstwo uzytkowania

11/04

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢é pewnym, ze instalacja, obstuga, przeglady i
naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia przeczytaj niniejsza
instrukcje ze zrozumieniem. Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzgdzenia. Nalezy zapoznac sie i zrozumie¢ ponizsze objasnienia symboli ostrzezen. Lincoln Electric nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacja lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byé przestrzegane instrukcje dla unikniecia
powaznych obrazen ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i innych przed mozliwymi
powaznymi obrazeniami ciata lub $miercia.

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

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
wolno dotykac¢ elektrody, uchwytu spawalniczego ani podigczonego materiatu spawanego, gdy zasilanie
urzadzenia jest wigczone. Nalezy odizolowac siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podigczonego
materiatu spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym urzadzeniu
nalezy odfgczy¢ zasilanie sieciowe za pomocg wytgcznika przy skrzynce bezpiecznikowej. Urzgdzenie to powinno
by¢ zainstalowane i uziemione zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac¢ kable zasilajgce i spawalnicze z uchwytem
spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie izolacji, natychmiast
wymieni¢ kabel. W celu unikniecia ryzyka przypadkowego wystgpienia tuku elektrycznego nie nalezy kfas¢ uchwytu
spawalniczego bezposrednio na stole spawalniczym lub na innej powierzchni majgcej kontakt z zaciskiem
uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez jakikolwiek
przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zakiécaé prace
rozrusznikow serca, dlatego 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.

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

PROMIENIOWANIE t UKU SPAWALNICZEGO MOZE POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim
filtrem i ostony w celu zabezpieczenia oczu przed iskrami i promieniowaniem fuku podczas spawania lub jego
obserwacji. W celu ochrony skéry stosowa¢ odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu.
Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu za pomoca odpowiednich, niepalnych ekranéw i ostrzegac¢ je przed
bezposrednim patrzeniem na tuk elektryczny lub wystawianiem jakiejkolwiek czesci ciata na jego dziatanie.

ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenia pozarowe
z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny byé odpowiednie srodki gasnicze. Iskry
spawalnicze i gorgce materiaty pochodzgce z procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do
przylegtego obszaru. Nie wolno spawa¢ zadnych pojemnikéw, beczek, zbiornikdw ani zadnych innych materiatéw,
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub
toksycznych gazéw. W zadnym wypadku nie wolno uzywac tego urzgdzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw,
oparow lub fatwopalnych cieczy.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg iloé¢ ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materialy w obszarze pracy mogg spowodowac¢ powazne poparzenia. Stosowac rekawice i
szczypce w przypadku dotykania lub przemieszczania spawanego materiatu w obszarze pracy.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Niniejsze urzadzenie nadaje sie do dostarczania energii elektrycznej do prac
spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia prgdem elektrycznym.
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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, zabezpieczajgc jg tancuchem
przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczac i nie transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem
zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ 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.

odziezy do tych czesci.

CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: Urzadzenie to posiada ruchome czesci, ktére spowodowaé
moga powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania, obstugi i konserwacji urzgdzenia nie zbliza¢ rak, ciata i

URZADZENIE O WADZE POWYZEJ 30kg: Przenosié urzadzenie ostroznie | z pomoca drugiej osoby.
Przenoszenie duzych ciezaréw moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w projekcie bez koniecznosci aktualizowania instrukcji obstugi.

Instalacja

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia
nalezy przeczytaé caty niniejszy rozdziat.

Wybér odpowiedniego miejsca

Potozenie i wentylacja chtodzaca

Spawarka powinna zosta¢ ustawiona w taki sposob, aby
zapewni¢ swobodny obieg czystego powietrza chtodzenia
przez otwory wentylacyjne na $ciance tylnej oraz przez $cianki
boczne. Brud, kurz i inne ciata obce, ktére mogg by¢
kierowane w strone spawarki, nalezy ograniczy¢ do minimum.
W przypadku niezastosowania si¢ do tych zalecen moze
nastgpi¢ nadmierny wzrost temperatury roboczej, a urzadzenie
moze zaczgc¢ sie wytgczac.

Podnoszenie

Urzgdzenie FLEXTEC® 650x CE jest wyposazone w 2
zaczepy i 2 uchwyty do podnoszenia. Do podnoszenia
urzadzenia FLEXTEC® 650x CE nalezy uzy¢ obu zaczepow
lub uchwytow.

W przypadku uzywania dzwigu lub innego urzgdzenia do
podnoszenia za pomocg uchwytéw, zawiesie nalezy zaczepic¢
do obu uchwytéw. Nie probowa¢ podnosi¢ urzadzenia
FLEXTEC® 650x CE z zamontowanymi akcesoriami.

Ustawianie na sobie
Urzadzen FLEXTEC® 650x CE nie wolno ustawia¢ na sobie.

Ograniczenia sSrodowiskowe

Urzgdzenie FLEXTEC® 650x CE posiada stopien ochrony
IP23, umozliwiajgcy uzytkowanie na zewnatrz. Urzadzenie
FLEXTEC® 650x CE nie moze by¢ podczas uzywania
narazone na spadajgcg wode, a zadnej jego czesci nie wolno
zanurza¢ w wodzie. Moze to spowodowa¢ niewtasciwe
dziatanie urzadzenia lub nawet stwarza¢ zagrozenie dla
bezpieczenstwa. Najlepszym rozwigzaniem jest ustawienie
urzadzenia w suchym, zadaszonym miejscu.

N\ OSTRZEZENIE
Nie ustawia¢ urzadzenia FLEXTEC® 650x CE na
powierzchniach tatwopalnych. Jezeli powierzchnia tatwopalna
znajduje sie bezposrednio pod nieruchomym lub statym
urzgdzeniem elektrycznym, nalezy jg przykry¢ ptyta stalowg o
grubosci co najmniej 1,6mm, ktéra musi wystawaé na co
najmniej 150mm ze wszystkich stron urzadzenia.

Polski

Podtaczenia zasilania i uziemienia
Uziemienie urzadzenia

Rame spawarki nalezy uziemié. Styk uziemienia
oznaczony przedstawionym symbolem znajduje sie
wewnatrz strefy przytaczy do tego przeznaczonych.
Uziemienie nalezy wykona¢ zgodnie z
obowigzujgcymi krajowymi przepisami elektrycznymi.

Cykl pracy

FLEXTEC® 650x CE moze spawac przy 100% cyklu pracy
(spawanie ciggte) przy 650 A mocy znamionowej. Znamionowy
prad wyjsciowy przy 60% cyklu pracy wynosi 750 A (na
podstawie dziesieciominutowego cyklu pracy — 6 minut
wigczenia i 4 minuty wytaczenia). Maksymalna moc
FLEXTEC® 650x CE wynosi 815 A.

Przykfad: 40% obciazenia cyklu:
—=

-

Spawanie przez 4 minuty.

[-®-&f-8-2

Minuty lub zmniejszyé
obcigzenie
cyklu

Przerwa przez 6 minut.

Urzadzenie FLEXTEC® 650x CE moze réwniez pracowac w
wysokich temperaturach otoczenia do 55°C. W takich
warunkach parametry znamionowe urzadzenia nie sg wigzgce
(patrz tabela ponizej).

Praca w wysokiej temperaturze
FLEXTEC® 650x CE

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE SPAWARKI W
TEMPERATURACH 55°C

N(:;r CYKL PRACY NAP (V) TEMPERATURY
600 100%
650 50% 44V 55°C
750 30%
Polski




Zabezpieczenie przed wysokimi

czestotliwosciami

Urzgdzenie FLEXTEC® 650x CE nalezy ustawia¢ z dala od
urzgdzen sterowanych radiowo. Normalna praca urzadzenia
FLEXTEC® 650x CE moze mie¢ negatywny wptyw na dziatanie
urzgdzen sterowanych radiowo, co moze skutkowac
obrazeniami ciata lub uszkodzeniem sprzetu.

!\ OSTRZEZENIE

PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze spowodowaé $mieré.
Podtgczanie  przewodéw  zasilajagcych do  urzgdzenia
FLEXTEC® 650x CE moze wykonywa¢ wytgcznie
wykwalifikowany elektryk. Podtgczenia nalezy wykonywac
zgodnie z krajowymi i lokalnymi przepisami elektrycznymi i
schematem potgczen znajdujgcym si¢ na wewnetrznej stronie
drzwiczek skrzynki podigczeniowej maszyny. W przypadku
niezastosowania sie do tego zalecenia moze doj$¢ do obrazen
ciata lub $mierci.

Podiaczenie zasilania

Stosowac¢ przewod zasilajgcy 3-fazowy.

Dla FLEXTEC® 650x CE (patrz rys. 1): Z tylu obudowy
znajduje sie otwdr o $rednicy 45mm na wejscie przewodu
zasilajgcego. Zdjaé pokrywe skrzynki przytaczeniowej
znajdujacej sie z tylu obudowy i podtgczy¢ fazy W, V, U i
uziemienie zgodnie z naklejkg ze schematem podigczania
zasilania.

Dla krajéw WE: Nalezy zainstalowa¢ zestaw filtra
wejsciowego CE (K3129-1). Instrukcja instalacji zestawu filtra
CE jest dostarczona razem z zestawem.

Uwagi dotyczace bezpiecznika

wejsciowego i przewodu zasilania

Zalecane wymiary bezpiecznikdw, Srednice i rodzaj
przewodéw miedzianych, zostaty podane w Specyfikacjach w
rozdziale Montaz. Obwdéd wejsciowy nalezy zabezpieczyé
zalecanym bezpiecznikiem super zwtocznym lub wytgcznikami
zwtocznymi (zwanymi réwniez wytgcznikami o zwtoce zaleznej
lub wytgcznikami termomagnetycznymi). Przekroj przewodu
zasilania i przewodu uziemiajacego nalezy dobra¢ zgodnie z
lokalnymi i krajowymi przepisami elektrycznymi. Zastosowanie
przewodow wejsciowych, bezpiecznikow lub wylgcznikéw
mniejszych od zalecanych moze doprowadzi¢ do
,2dokuczliwego” wylgczania sie urzgdzenia przy pradach
rozruchowych, nawet jezeli urzadzenie nie pracuje z
zastosowaniem pragdéw o wysokim natgzeniu.

Dobér napiecia wejsciowego

Wysytane spawarki sg przeznaczone do napigcia wejsciowego

460V. Aby zmieni¢ napiecie wejsciowe na inne, nalezy

przetozy¢ przewdd przytaczeniowy do odpowiedniego napigcia

(patrz Rysunek A.1). Szczegotowe dane znajdujg sie w tabeli

"Dodatkowe zakresy napie¢ wejsciowych" w czesci "Dane

techniczne". Jesli dodatkowy przewdd (oznaczony jako ‘A’)

zostanie podtgczony w nieodpowiednim miejscu i zostanie

wigczone zasilanie, urzadzenie posiada zabezpieczenie i

wyswietli komunikat bfedu:

. Na wyswietlaczu pojawi sie komunikat: "Err" "713 lub
714",

. Panel kontrolny i tablice rozdzielcze bedg migac
sygnalizujgc btgd 713 lub 714 na lampkach LED statusu.

o  Wyjscie spawalnicze zostanie wytagczone, a panel
kontrolny przejdzie w stan bezczynnosci.

. Przed przywrdceniem urzgdzenia do pracy, konieczne
jest poprawienie blednego potaczenia. Przed zmiang
pozycji przytacza nalezy odtgczy¢ zasilanie.

Rysunek 1 FLEXTEC® 650x CE

A: OTWOR WEJSCIOWY ZASILANIA
. Przetozy¢ przewdd zasilajgcy przez ten otwor.

. Konieczne jest uwolnienie naprezenia. Nalezy je wykona¢ zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami elektrycznymi.

B: LISTWA ZACISKOWA:

. Przetgczenie transformatora pomocniczego na prawidtowe napiecie wejsciowe.

C: LISTWA ZACISKOWA ZASILANIA:
. Podtgczenie przewoddéw odbywa sie tutaj.

. Do podtgczania przewodu uziemienia przeznaczony jest styk uziemienia oznakowany przedstawionym symbolem, ktory jest
oddzielony od listwy (uziemienie nalezy wykona¢ zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami elektrycznymi).

D: WYKRECENIE CZTERECH WKRETOW | ZDJECIE PANELU POKRYWY

Polski
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Zalecane przekroje kabla eIektrody i kabla Uwaga: Nadmierne rozgrzanie obwodu spawalniczego
wskazuje, ze uzyto kabli o zbyt matym przekroju i/lub, ze

roboczego podczas spawania tukowego polaczenia sa nieprawidiowe.

Ogoblne wytyczne

Podtgczy¢ przewdd elektrody i przewody robocze do . Utozy¢ wszystkie kable bezposrednio w strone

odpowiednich zaciskéw wyjsciowych urzgdzenia Flextec® 650x wykonywanego spawania i podajnika drutu, unikaé

CE zgodnie z ponizszymi zaleceniami: zbyt dtugich kabli i nie zwijaé ich nadmiaru. Utozyé

e Wigkszos¢ zastosowan spawalniczych wymaga elektrody kabel elektrody i kabel roboczy blisko siebie, aby
podtgczonej do bieguna dodatniego (+). Dla tych ograniczy¢ do minimum zapetlenie przewodéw, a tym
zastosowan, podtgczy¢ przewdd elektrody miedzy ptytg samym indukcyjnos¢ obwodu spawalniczego.
mocujgca mechanizmu podawania drutu a zaciskiem e  Spawanie nalezy zawsze wykonywaé¢ w kierunku
wyjsciowym dodatnim (+) zrédta pradu. Podtgczyc przeciwnym do zacisku roboczego (uziemienia).
przewdd roboczy migdzy zaciskiem wyjsciowym ujemnym (Patrz tabela 1)

(-) Zrédta prgdu a spawanym elementem.

e Jezeli wymagana jest ujemna biegunowos$¢ elektrody, tak
jak w przypadku zastosowan Innershield, nalezy odwréci¢
podtgczenia wyjsciowe zrddta pradu (przewdd elektrody do
zacisku ujemnego (-), a przewod roboczy do zacisku
dodatniego (+)).

Ponizsze wskazéwki majg zastosowanie do wszystkich

polaryzacji napigcia wyjsciowego i wszystkich metod spawania:

e  Wybra¢ przewody o odpowiednich wymiarach zgodnie
z zamieszczonymi ponizej ,,Wytycznymi dotyczacymi
kabli zasilajgcych” (Patrz Tabela 1). Nadmierne spadki
napigcia spowodowane kablami spawalniczymi o zbyt
matym przekroju i niewtasciwymi potgczeniami sg czgsto
przyczyng niezadowalajgcej wydajnosci spawania. Zawsze
nalezy uzywac kabli o najwiekszym praktycznym przekroju
(kabla elektrody i kabla roboczego) oraz zwraca¢ uwage
na czystos¢ i prawidtowo$¢ dokrecenia wszystkich

potgczen.
Tabela 1
WYTYCZNE DOTYCZACE KABLI ZASILAJACYCH
. PRZEKROJE KABLI DLA £tACZNEJ DLUGOSCI KABLA ELEKTRODY | KABLA ROBOCZEGO
NAT'(%EN'E PCR&CLEF’,\‘;;\D&Y (M'IoltEDZIANE, OSEONA GUMOWA, DO 75°C)
0do 15m 15do 30 m 30 do 46 m 46 do 61 m 61 do 76 m
200 60 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
200 100 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 40 35 mm2 35 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
250 60 50 mm2 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
250 100 50 mm2 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
300 60 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2 70 mm2
300 100 70 mm2 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2
350 40 70 mm2 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2
400 60 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2 120 mm2
400 100 70 mm2 95 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2
500 60 70 mm2 70 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2
600 60 95 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2 120 mm2
600 80 95 mm2 95 mm2 120 mm2 120 mm2 120 mm2
600 100 120 mm2 120 mm2 120 mm2 150mm2 150mm2
650 60 95 mm2 95 mm2 120 mm2 120 mm2 120 mm2
650 80 120 mm2 120 mm2 120 mm2 150mm2 150mm2
700 100 120 mm2 150mm2 150mm2 185mm2 185mm2
800 80 150mm2 150mm2 150mm2 185mm?2 185mm?2
800 100 150mm2 185mm2 240mm2 240mm2 240mm2

** \Wartosci podane w tabeli dotyczg pracy w temperaturach otoczenia 40°C i ponizej. W przypadku pracy w temperaturach otoczenia powyzej 40°C
wymagane moze by¢ uzycie kabli o przekroju wigkszym od zalecanego lub kabli przeznaczonych do pracy w temperaturach otoczenia wyzszych niz 75°C.
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Polaczenia przewodéw

Lokalizacje ztaczy 5-, 12- i 14-stykowych na przedniej czesci
urzadzenia FLEXTEC®650x CE przedstawiono na Rysunku 2.

14-stykowe ztgcze do
podtgczania podajnika drutu

12-stykowe ztgcze do
podigczenia podajnika
drutu w systemie ArcLink
oraz akcesoriéw

cyfrowych

5-stykowe ztgcze do podtaczania
podajnika drutu w systemie ArcLink

12-STYKOWE ZLACZE DO PODLACZENIA AKCESORIOW
Rysunek Funkcja Styk Instalacja elektryczna
A ARCLINK CAN
B ARCLINK CAN
WSPOLNY STYK
C POTENCJOMETRU
12-STYKOWE PILOTA
ZLACZE DO RUCHOMY STYK
PODEACZENIA D POTENCJOMETRU
ZDALNEGO PILOTA
STEROWANIA W +10 V
POSTACI PILOTA E POTENCJOMETRU
LUB PILOTA
RECZNEGO/NOZ F PODLACZENIE ALPS
NEGO G SYGNAL
URZADZENIA WYZWALAJACY
AMPTROL | SYGNAL
AKCESORIOW H WYZWALAJACY
CYFROWYCH 3 WSPOLNY PUNKT
40V DC
K 40V DC
L NIEUZYWANY
M NIEUZYWANY
5-STYKOWE ZLACZE DO PODLACZANIA PODAJNIKA DRUTU
Rysunek Funkcja Styk Instalacja elektryczna
A ARCLINK CAN
5-STYKOWE B ARCLINK CAN
ZtACZE DO c PRZEWOD DETEKCJI
PODLACZANIA ELEKTRODY
PODAJNIKA D 40V DC
DRUTU £ WSPOLNY PUNKT
40V DC

Polski

14-STYKOWE Zt ACZE DO PODLACZANIA PODAJNIKA DRUTU

Rysunek Funkcja Styk Instalacja elektryczna
A 115 VAC
B UZIEMIENIE
WSPOLNY PUNKT
C SYGNALU
WYZWALAJACEGO
b WEJSCIE SYGNALU
WYZWALAJACEGO
E POTENCJOMETR
PILOTA 77, 5K
14-STYKOWE POTENCJOMETR
ZtACZE DO F PILOTA 76, RUCHOMY
PODLACZANIA STYK
PODAJNIKA POTENCJOMETR
DRUTU G PILOTA 75, WSPOLNY
STYK
H DETEKCJA NAPIECIA
(21)
| 42 VAC
J 40 VDC
K 42 VAC
L
M
N

Podiaczenia kabli sterowania

Ogdlne wytyczne

Zawsze nalezy stosowac oryginalne kable sterowania Lincoln
(chyba, ze podano inaczej). Kable firmy Lincoln sg specjalnie
zaprojektowane na potrzeby komunikacji i zasilania urzadzenia
FLEXTEC® 650x CE. Wiekszos¢ z nich jest zaprojektowana w
taki sposob, aby mozna byto tgczy¢ jeden kabel z drugim dla
utatwienia przedtuzenia. Zazwyczaj zaleca sig, by catkowita
dtugos¢ nie przekraczata 30,5m. Stosowanie kabli
niestandardowych, szczegdlnie przy dtugosciach
przekraczajgcych 25 stép, moze wywotywaé problemy
przesytania danych (wytaczenia systemu), stabe
przyspieszenie silnika (stabe powstawanie tuku) oraz niskg site
napedu drutu (problemy z podawaniem drutu). Zawsze nalezy
stosowac kable o jak najmniejszej mozliwej dtugosci i NIE
zwija¢ nadmiaru kabla w zw¢j.

Podczas ukfadania kabli, najlepsze wyniki uzyskuje sie, kiedy
kable sterowania sg oddzielone od przewodéw spawalniczych.
Pozwoli to ograniczy¢ do minimum mozliwo$¢ zaktécen
migdzy prgdami o duzym natezeniu przeptywajacymi przez
kable spawalnicze a sygnatami niskiego poziomu w kablach
sterowania.
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Réwnolegte taczenie urzadzen

Zrédta pradu urzgdzenia FLEXTEC® 650x CE mozna tgczyé
réwnolegle przy zwiekszonych wymaganiach wyjsciowych. Do
tagczenia rownolegtego zrodet pradu urzadzen FLEXTEC® 650x
CE nie jest wymagany zaden zestaw dodatkowy. Urzadzenia
FLEXTEC® 650X CE mozna tgczy¢ rownolegle jedynie w
procesach ze statym pradem (przetgcznik trybu musi
znajdowac sie w potozeniu SMAW). Podigczy¢ zrodta zasilania
zgodnie z rysunkiem i ustawi¢ sterowanie wyj$ciem kazdego
ze zrodet na potowe wartosci zgdanego pradu tuku (Parz

Rysunek 3).

Polski
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Podtaczanie LF-72 i LF-74 do urzadzenia Flextec® 650x CE

Flextec 650x

WIRE FEEDER
\ 14-PIN CONTROL CABLE K1797-XX
LF-72
ELECTRODE LF-74

Polski

WORK E

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA

CV, CV-INNERSHIELD

PRZYLACZA
SPAWALNICZE

OFF

ZDALNE/LOKALNE

LOKALNE

(ZDALNE W PRZYPADKU
ZAINSTALOWANIA K2329-1)

BIEGUNOWOSC
WOLTOMIERZA

ZALEZNA OD PROCESU
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Podtaczanie LN-10 i DH-10 do urzadzenia FLEXTEC® 650x CE

N\

14-PIN CONTROL CABLE K1501-XX

WIRE FEEDER

LN-10

Flextec 650x

ELECTRODE

DH-10

WORK E

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA

CV, CV-INNERSHIELD

PRZYLACZA
SPAWALNICZE OFF
ZDALNE/LOKALNE ZDALNE

BIEGUNOWOSC
WOLTOMIERZA

ZALEZNA OD PROCESU

Ustawienia przetacznikéw sterowania podajnikéw
drutu LN-10, DH-10

Wstepna konfiguracja sterowania podajnikéw LN-10, DH-10 w
odniesieniu do uzywanych podzespotéw uktadu oraz ogélnych
preferencji uzytkownika wykonywana jest przy uzyciu pary 8-
biegunowych przetgcznikéw DIP, umieszczonych w skrzynce
sterowniczej podajnikdw

LN-10, DH-10.

Dostep do konfiguracji przetacznikéw DIP
Wytaczyé zasilanie podawane do uktadu sterowania
podajnikéw drutu LN-10, DH-10, wytaczajgc w tym celu
zasilanie spawalniczego zrodta energii, do ktérego uktad
sterowania jest podtaczony.

2. Odkreci¢ dwa wkrety w gornej czesci drzwiczek skrzynki
sterowniczej podajnikéw LN-10, DH-10 i obréci¢ drzwiczki
do dotu w celu ich otwarcia.

3. Zlokalizowac¢ dwa 8-biegunowe przetgczniki DIP w poblizu
gornego lewego naroznika ptytki uktadu sterowania
podajnikéw LN-10, DH-10, oznaczone symbolami S1i S2.

4. Ustawienia przetacznikéw sg programowane jedynie

Polski
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podczas przywracania zasilania wejsciowego.

Ustawianie przetacznikéw DIP

Kazdy przetacznik DIP jest oznaczony strzatkg ,ON”
wskazujgca kierunek wigczania kazdego z 8 indywidualnych
przetgcznikdw w kazdym przetgczniku DIP (S1 i S2). Funkcje
tych przetacznikdéw sa rowniez oznaczone i ustawiane jak
pokazano ponizej:

Pyt Sources
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Podtaczanie LN-25 PRO, LN-25 PIPE, ACTIV8 i LN-25x do urzadzenia FLEXTEC® 650x CE

Flextec 650x

N\

ELECTRODE

KABEL

WORK &

WIRE FEEDER—‘

LN-25 PRO
LN-25 PIPE
ACTIVS

WORK CLIP b

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA

CV, CV-INNERSHIELD

PRZYLACZA W
SPAWALNICZE )
ZDALNE/LOKALNE LOKALNE

BIEGUNOWOSC
WOLTOMIERZA

ZALEZNA OD PROCESU

Podtaczanie LN-25 Pro Dual Power do urzadzenia FLEXTEC® 650x CE

Flextec 650x

N\

( WIRE FEEDER
CONTROL CABLE K1797-XX|  + 05 pRo
ELECTRODE DUAL POWER

WORK E

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA

CV, CV-INNERSHIELD

PRZYLACZA
SPAWALNICZE OFF
ZDALNE/LOKALNE ZDALNE

BIEGUNOWOSC
WOLTOMIERZA

ZALEZNA OD PROCESU

*POKAZANO KONFIGURACJE PRZEWODU STERUJACEGO. W PRZYPADKU KONFIGURACJI PODAJNIKA ACROSS-THE-ARC
NALEZY SKORZYSTAC ZE SCHEMATU POtLACZEN DLA PODAJNIKA LN-25 PRO.

Polski
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Podtaczanie LN-7 do urzadzenia FLEXTEC® 650x CE

Flextec 650x

\

14-PIN CONTROL CABLE K1818-XX

WIRE FEEDER

ELECTRODE

LN-7

WORK E

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA

CV, CV-INNERSHIELD

PRZYLACZA
SPAWALNICZE

OFF

ZDALNE/LOKALNE

LOKALNE

BIEGUNOWOSC
WOLTOMIERZA

ZALEZNA OD PROCESU

Podtaczanie LN-8 i LN-9 do urzadzenia FLEXTEC® 650x CE

Flextec 650x

AN

WIRE FEEDER

14-PIN CONTROL CABLE K1820-XX LN-8

ELECTRODE

Polski

WORK E

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA

CV, CV-INNERSHIELD

PRZYLACZA
SPAWALNICZE

OFF

ZDALNE/LOKALNE

ZDALNE

BIEGUNOWOSC
WOLTOMIERZA

ZALEZNA OD PROCESU
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Podtaczanie NA-3, NA-5 do urzadzenia FLEXTEC® 650x CE

i N\

WIRE FEEDER

\ 14-PIN CONTROL CABLE K1820-XX NA-3

NA-5 — b
Flextec 650x ELECTRODE

WORK E

TYLKO DLA PODAJNIKOW NA-3, NA-4:
- PRZELOZYC PRZEWOD POLACZENIOWY NA PLYCIE ZMIENNONAPIECIOWEJ DO STYKU "L"
TYLKO DLA PODAJNIKA NA-5:
- PRZELOZYC "NIEBIESKI" PRZEWOD POLACZENIOWY NA PLYCIE NAPIECIOWEJ DO ZACISKU "AUTO"

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA CV-SAW
PRZYLACZA
SPAWALNICZE OFF
ZDALNE/LOKALNE ZDALNE

BIEGUNOWOSC

WOLTOMIERZA ZALEZNA OD PROCESU

Podtaczanie LT-7 do urzadzenia FLEXTEC® 650x CE

TRACTOR

\ 14-PIN CONTROL CABLE K1822-XX

Flextec 650x ELECTRODE LR

WORK _ (G

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA CV-SAW
PRZYLACZA
SPAWALNICZE OFF
ZDALNE/LOKALNE ZDALNE

BIEGUNOWOSC

WOLTOMIERZA ZALEZNA OD PROCESU
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Opis urzadzenia

Urzadzenie FLEXTEC® 650x CE jest wieloprocesowym
przemiennikiem CC/CV pradu statego a jego parametry
znamionowe wynoszg 650A i 44V przy 100% obcigzenia cyklu.
FLEXTEC® 650x CE jest przeznaczony do uzytku zaréwno w
hali, jak i w terenie. Jest ono dostarczane w kompaktowej,
solidnej obudowie, umozliwiajgcej przenoszenie i uzytkowanie
na zewnatrz i posiada wskaznik zabezpieczenia IP23. Interfejs
uzytkownika urzgdzenia FLEXTEC® 650x CE jest prosty i
intuicyjny. Metody spawania wybiera sie za pomocg 6-
potozeniowego selektora. Wolty i ampery sg wyswietlane na
przejrzystym wyswietlaczu LED, a ich wartosci ustawia sie za
pomoca duzego pokretta sterowania. Pokretto regulacji funkcji
"hot start" i "arc control" zapewnia bardziej precyzyjng kontrole
tuku odpowiednio do danego zastosowania.

Urzadzenie FLEXTEC® 650x CE jest przeznaczone na rynek
potnocnoamerykanski i eksport w zwigzku z czym pracuje w 3
fazach 380V, 460V lub 575V 50hz lub 60hz.

Cechy konstrukcyjne

. Solidna budowa, umozliwiajgca uzytkowanie na zewnatrz
(stopien ochrony 1P23).

. Bierna korekta wspotczynnika mocy — niezawodne
osigganie wspotczynnika mocy 88%, co umozliwia
obnizenie kosztéw instalacji.

. Wspétczynnik sprawnosci 91% — obnizenie kosztow
zuzycia energii elektrycznej.

e WNZ (wentylator na zyczenie). Wentylator chtodzacy
uruchamia sie, kiedy wyjscie jest wtaczone i pracuje
przez 5 minut po wytaczeniu wyjscia.

. Ochrona termiczna za pomoca termostatéw i termicznych
diod sygnalizacyjnych.

. Przektadane raczki dla utatwienia podnoszenia i
transportu

. Rézne mozliwosci podnoszenia / transportowania:
Przektadane raczki; sworznie transportowe; oraz dostep
dla wézka widtowego z pojedynczym masztem.

o  Wyswietlacz kodow btedéw na ekranie LED dla
utatwienia rozwigzywania problemoéw

. Zabezpieczenie nadprgdowe.

. Zabezpieczenie przed nieprawidtowym podtgczeniem
napiecia zasilania.

e  Wykorzystywanie przetwarzania sygnatu cyfrowego i
sterowania mikroprocesorowego.

. Urzadzenie obnizajgce napigcie VRD™ (Voltage
Reduction Device) — obnizenie OCV w trybach CC
zwiekszajgce bezpieczenstwo.

Zalecane procesy spawalnicze

Urzgdzenie FLEXTEC® 650x CE jest przeznaczone do
spawania CC-SMAW, CC-GTAW (lift tig), CV-GMAW, CV-
FCAW-S, CV-FCAW-G, CV-SAW. Mozna réwniez stosowac je
do ztobienia tukiem (CAG).

Ogranlczenla procesu

Urzadzenie FLEXTEC® 650x CE moze by¢ uzywane wylgcznie
do wyszczegdlnionych proceséw. Uwaga: W przypadku
zastosowania z wieloprocesowym przetacznikiem K3091-1,
wyjscie

jest ograniczone do 600A / 100% i 700A / 60%.

Ograniczenia sprzetowe

Zakres temperatury roboczej wynosi -10° C do + 55° C. Dla
temperatur otoczenia wyzszych niz 40 °C, wartosci
znamionowe wyjscia ulegajg obnizeniu.
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Pakiety urzadzenia
K3515-1

Urzadzenie Flextec®650x CE zawiera:

K3425-1 Flextec® 650x

K3129-1 Zestaw filtra CE

URZADZENIA KOMPATYBILNE

LF-72

LF-74

LN-10

DH-10

LN-25 Pro

LT-7 Tractor

LN-8

LN-9

Wszystkie Seria NA

modele LN-25x

Flex Feed 74HT

Flex Feed 84

Power Feed 84

Power Feed 25M

Maxsa 10 (najnowsze K#)

Multi-Weld

Power Feed 41, 42, 44, 46

Power Feed 22, 26
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Opis elementéw sterowania z przodu

Opis elementéw sterowania z tytu
obudowy

]

s

1. Otwor na przetozenie przewodu zasilajgcego

2. Pokrywa — umozliwia dostep do przylgczy zasilania i
konfiguracji urzagdzenia.

3. Przylacza zasilania — konfiguracja napiecia zasilania

< - maszyny.
1. Wiacznik zasilania: Sterowanie zasilaniem urzadzenia 4. OPCJA - zabezpieczenie GFCI wyjcia pomocniczego
Flextec® 650x. 115V.
2. Wyswietlacz woltomierza 5. Wyjscie pomocnicze podwojne 115V, 15A z pokrywa
3.  Wyswietlacz amperomierza odporna na warunki otoczenia.
4. Dioda sygnalizacji termicznej: zéta lampka, ktéra 6. Wylgcznik 15A zasilania pomocniczego 115V.
wigcza sie w przypadku przekroczenia temperatury.
Wyjécie jest wytagczane do czasu schiodzenia urzgdzenia. Wewnetrzne elementy sterowania —
fvsjzggo"ze”'“ lampka wytgcza sig | mozna wigczyé wiaczanie VRD, kalibrowanie Multi-Weld
5. Pokretto sterujace goracego startu oraz Pradu/Napigcia
6. Przelacznik wyboru technologii spawania: Przetgcznik Opis wewnetrznych elementéw sterowania
obrotowy umozliwiajgcy wybor jednego z pieciu Na piytce interfejsu uzytkownika znajduje sie jeden zespot
dostepnych trybow spawania urzadzenia Flextec® 650x przetacznikéw DIP (Patrz rysunek 4, element 1). Po
CE: — CC-SMAW, CC-GTAW, CV, CV-Innershield, CV- dostarczeniu urzadzenia z fabryki oraz w normalnych
SAW, ArcLink. warunkach przetgcznik DIP nr 2 znajduje sie w potozeniu
7. Pokretlo sterowania wyjsciem: ustawianie pradu lub "wigczenia", a wszystkie pozostate sg ustawione w potozeniu
napiecia wyjsciowego dla wybranej technologii spawania. Lwytaczenia” (Rysunek 5). Istniejg tylko 3 przypadki
8. Pokretlo sterowania sitg tuku. wymagajgce zmiany potozenia przetgcznikéw DIP.
9. Zacisk dodatni i ujemny wyjscia spawalniczego.
10. Przelacznik biegunowosci woltomierza podajnika 1. Wejscie do trybu VRD (VRD wigczony).
drutu. Przesung¢ przetacznik nr 5 w potozenie ‘ON’ (Patrz
11. Przelacznik 115V lub 42V dla podajnika drutu. Rysunek 6).
12. 14-stykowe okragte ztagcze podajnika drutu. 2. Wigczy¢ tryb Multi-Weld.
13. 5-stykowe okragte ztacze ArcLink podajnika drutu. Przesung¢ przetgcznik nr 3 w potozenie ‘ON’ (Patrz
14. 12-stykowe okragte ztacze zdalnego sterowania Rysunek 7).
15. Przycisk resetowania wytacznika 12-stykowego 3. Kalibracja pradu/napiecia
okragtego ztacza zdalnego sterowania. Przesung¢ przetgcznik nr 1 w potozenie ‘ON’ (Patrz
16. Przycisk resetowania wylacznika 5- i 14-stykowego Rysunek 8).
ztacza podajnika. .
17. Przelacznik wigczanialtrybu zdalnego stykow Widok urzadzenia od tyt - -panel )

spawalniczych

18. Przetacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego
Ustawianie sterowania wyjsciem na tryb lokalny
(pokretto sterowania wyjsciem) lub zdalny (pilot
reczny K857-2 lub nozny K870-2 badz 14-stykowe
zlacze podajnika).

19. Wskaznik komunikacji CrossLinc.

20. Lampka sygnalizacyjna uktadu redukcji napiecia
VRD™,

boczny i gorny zdjete dla wigkszej
przejrzystosci.

Rysunek 4 Umiejscowienie przetgcznika DIP na plycie
interfejsu uzytkownika.
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Domysine ustawienie fabryczne
Przetgcznik nr 2 w potozeniu ‘ON’.

O$N1234567831
L3 [=(z[=]z]={=[=}=
Rysunek 5
Ustawienie wiaczenia trybu VRD
Przetgcznik nr 2 i 5 w potozeniu ‘ON’.
OﬁN 2 3 4 56 7 8|S
4 |BBEEPHdd
Rysunek 6
Wiaczenie trybu Multi-Weld
Przetgcznik nr 2 i 3 w potozeniu ‘ON’.
O%N 2 3 4 567 8 S
La[=tz]al=l=l=]=]=
Rysunek 7

Kalibracja pradu/napigcia
Przetgcznik nr 1 i 2 w potozeniu ‘ON’.

ON > 34 56 7 8 |91

{ | BOEEEAEH

S1

Rysunek 8

Kolejno$¢ wiaczania zasilania

Po wigczeniu urzadzenia FLEXTEC® 650x CE, wy$wietlacze
zaswiecy sie i pokazg ustawienia wartosci napiecia i/lub
natezenia pradu.

Wspdlne procedury spawania
1\ OSTRZEZENIE

Za zdatno$¢ produktu lub konstrukcji wykorzystujacej
programy spawalnicze do uzytku ponosi wylgczng
odpowiedzialno$¢ konstruktor / uzytkownik. Na wyniki

stosowania programéw spawalniczych ma wplyw wiele
zmiennych niezaleznych od firmy Lincoln Electric. Zmienne te
obejmujg m. in. technologie spawania, skiad chemiczny i
temperature blachy, projekt konstrukcji spawanej, metody
produkcji i wymagania instalacji. Dostepne programy
spawalnicze mogg nie byé odpowiednie do wszystkich
zastosowan, a wytaczng odpowiedzialnos¢ za wybor programu
spawania ponosi konstruktor / uzytkownik.

Urzadzenie FLEXTEC® 650x CE jest wieloprocesowg
spawarkg przemiennikowg. Przetacznik wyboru trybu
spawania stuzy do wyboru zgdanego trybu spawania. W
urzadzeniu FLEXTEC®650x CE mozna wybra¢ 6 trybow
spawania,

1. SMAW - jest to metoda spawania elektrodg pretowg
otulong przy statym natezeniu pradu.

2. GTAW - jest to metoda spawania nietopliwg elektrodg
wolframowg w ostonie gazéw obojetnych przy statym
natgzeniu pradu.

3. CV —jest to technologia spawania przy statym napieciu
dla metod GMAW MIG i FCAW-G (spawanie tukowe
drutem rdzeniowym w osfonie gazowej).

4. CV-Innershield — jest to technologia spawania przy
statym napieciu dla metody FCAW-S, (spawanie tukowe
drutem rdzeniowym we wiasnej ostonie gazowej).

5. CV-SAW —jest to technologia spawania przy statym
napieciu dla metody SAW, (spawanie tukiem krytym).
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6. ArcLink — ta technologia stuzy do odblokowania trybow
synergicznych przy potgczeniu z podajnikiem ArcLink.

Przy pomocy urzadzenia FLEXTEC® 650x CE mozna rowniez
wykonywac ztobienie. Ztobienie moze by¢ wykonywane w
trybie SMAW lub w trybach CV i CV-Innershield.

Dodatkowo do przetgcznika wyboru trybu spawania,
ustawianie i doktadna regulacja metody spawania odbywa si¢
za pomoca pokretta gorgcego startu, pokretta sterowania
wyjéciem i pokretta sterowania tukiem.

Sterowanie spawaniem i elementy
wyswietlane

Przelacznik wyboru technologii spawania
Przetgcznik 6-pozycyjny do wyboru metody spawania

Pokretto sterujace goracego startu (tylko dla

Flextec™650)

. Pokretto sterujgce gorgcego startu reguluje prad
poczatkowy przy powstawaniu tuku. Goracy start mozna
ustawi¢ na ,0” i wtedy do rozpoczynania tuku nie jest
dodawany zaden prad. Zwigkszenie od 0 do 10 powoduje
wzrost pradu dodatkowego (w odniesieniu do pradu
wstepnie ustawionego), ktéry jest dodawany podczas
rozjarzania tuku.

Pokretto sterowania tukiem

. Petny wybor sterowania tukiem w zakresie od -10 do +10.
W trybie CV, jest to sterowanie indukcyjnoscig. W trybie z
elektroda, sterowanie powoduje regulacje sity tuku.

Pokretto sterowania wyjsciem

. Sterowanie wyjsciem odbywa sie za pomocg
potencjometru obrotowego.

. Regulacja jest wskazywana na miernikach.

. W trybach ZDALNYCH prad spawania ustawiony jest na
wartos¢ maksymalng. Petne wcisniecie pilota noznego
lub recznego powoduje podanie pradu o ustawionej
wartosci.

UWAGA: Dotyczy to wytgcznie trybu CC. W trybach CV,
maksymalng wartos¢ napiecia okresla tryb zdalny.

Wyswietlacz woltomierza

. Przed rozpoczeciem spawania w trybie CV (przeptyw
pradu) na mierniku wyswietlana jest wstepnie ustawiona
wymagana wartosé napiecia (+/- 5 V).

. Przed rozpoczeciem spawania elektrodg topliwg (STICK)
lub nietopliwg (TIG), na mierniku wyswietlane jest trzy.

. Podczas spawania, na mierniku tym wyswietlane jest
rzeczywiste napiecie usrednione.

. Po spawaniu, na miernik wyswietla warto$¢ napigcia
rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund. Wyswietlacz
miga, wskazujgc, ze urzadzenie jest w stanie
Lwstrzymania”.

. Regulacja wyjscia w okresie ,wstrzymania” powoduje
przywrdcenie charakterystyk poczatkowych.
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Wyswietlacz amperomierza

. Przed rozpoczeciem spawania elektrodg topliwg (STICK)
lub nietopliwg (TIG) (przeptyw pradu), na mierniku
wyswietlane jest aktualne natezenie pradu (2 A lub +/-
3% (np. 3 A na 100) — w zaleznosci od tego, ktdéra z tych
wartosci jest wieksza).

. Przed rozpoczeciem spawania w trybie CV, na
wyswietlaczu wyswietlane sg trzy kreski, oznaczajace
brak mozliwosci regulacji natezenia.

. Podczas spawania na mierniku tym wyswietlane jest
rzeczywiste natezenie usrednione.

. Po spawaniu miernik wyswietla warto$¢ natezenia
rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund. Wyswietlacz
miga, wskazujac, ze urzadzenie jest w stanie
Lwstrzymania”.

. Regulacja wyjscia w okresie ,wstrzymania” powoduje
przywrécenie charakterystyk poczatkowych.

Przetacznik wiaczanial/trybu zdalnego stykéw

spawalniczych

. Przetgcznik ten okresla potozenie spustu

. Ustawienie w potozeniu ,ON” (wt.) powoduje, ze styki
spawalnicze sg w stanie OCV (pod napigeciem obwodu
otwartego) i gotowe do spawania.

. Przy ustawieniu w potozeniu ,REMOTE” (zdalny),
wigczanie wyjscia odbywa sig wtgcznikiem zdalnym.

Przetacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego

. Po ustawieniu przetgcznika w potozeniu ,LOCAL”
(lokalny) sterowanie wyj$ciem urzadzenia Flextec
odbywa sie za pomoca pokretta sterowania wyjsciem.

. Po ustawieniu przetgcznika w potozeniu ,REMOTE”
(zdalny) sterowanie wyjsciem odbywa sie za pomoca
urzadzenia zdalnego (pilot reczny K857-2 lub nozny
K870-2), podigczonego do 12-stykowego ztgcza pilota
zdalnego sterowania lub za pomocg podajnika drutu
podtgczonego do ztgcza 14-stykowego.

Przetacznik wyboru podajnika drutu

. Przetgcznik ten umozliwia ustawienie napiecia zasilania
podajnika drutu podtgczonego do ztgcza 14-stykowego
na 42 lub 115V.

. Jezeli przetacznik znajduje sie w potozeniu
nieprawidtowym dla podtgczonego podajnika drutu,
podajnik nie bedzie zasilany.

Przetacznik biegunowosci woltomierza podajnika drutu

. Ten przetgcznik umozliwia podtgczenie przewodu detekcji
21 w 14-stykowym ztgczu do roboczego przytgcza
spawalniczego urzadzenia. Ponadto, konfiguruje przewdd
292 do ptyty interfejsu uzytkownika, aby sprawdzi¢ czy
konieczne jest skonfigurowanie detekcji napiecia po

katem ujemna biegunowos$c¢ elektrody w trybie “ArcLink”.

Lampka sygnalizacji termicznej

. Lampka sygnalizacyjna wskazuje przecigzenie termiczne
zrodta zasilania. Jezeli styki wyjsciowe byly wigczone,
wyjécie zostanie z powrotem wigczone, po schtodzeniu
jednostki do dopuszczalnego poziomu temperatury.
Jezeli urzadzenie byto sterowane w trybie ,REMOTE”
(zdalnym), spust nalezy zwolni¢ przed lub po zaniknieciu
przecigzenia termicznego i wtgczy¢ po schtodzeniu
jednostki do dopuszczalnego poziomu temperatury,
celem ponownego wigczenia wyjscia.

Lampka sygnalizacyjna uktadu redukcji napigcia VRD™
Z przodu obudowy urzadzenia Flextec® 650xCE, nad
wyswietlaczem napiecia LED, znajdujg sie dwie lampki
sygnalizacyjne wskazujgce status VRD™. W
ustawieniach fabrycznych funkcja VRD™ jest wytgczona.
Funkcje VRD™ wigcza sie przez ustawienie przetgcznika
DIP na panelu sterowania P.C. (Patrz Wewnetrzne
elementy sterowania Rysunek B.3 w tym rozdziale). Gdy
funkcja VRD™ jest wtgczona:
0 Zielona lampka wskazuje, ze OCV jest ponizej 35V
w szczycie.
o  Czerwona lampka wskazuje, ze OCV jest réwne lub
wyzsze niz 35V w szczycie.
0 Obie lampki beda swieci¢ przez 5 sekund przy
wigczeniu.
Dla kazdego trybu spawania, lampki funkcji VRD™ $wiecg w
sposob przedstawiony w tabeli ponizej.

LAMPKI SYGNALIZACYJNE VRD™

TRYB VRD™ "ON" VRD™ "OFF"
CC-SMAW oCV ZIELONA (OCV ZMNIEJSZONE) __
CCaTAW PODCZAS ZIELONA LUB CZERWONA (ZALEZNIE OD NAPIECIA
SPAWANIA SPAWANIA)*
CZERWONA (OCV NIE JEST ZMNIEJSZONE)
ZACISKI W POLOZENIU WEACZONE (ON)
CZERWONA (OCV NIE JEST ZMNIEJSZONE) LAMPKI NIE SA
PRZYLACZA SPAWALNICZE STEROWANE ZDALNIE, SPUST
CV-GAS ocv AKTYWNE
CVINNERSHIELD UCHWYTU ZAMKNIETY
SV-SAW ZIELONA (BRAK OCV)
PRZYtACZA SPAWALNICZE STEROWANE ZDALNIE, SPUST
UCHWYTU OTWARTY
PODCZAS ZIELONA LUB CZERWONA (ZALEZNIE OD NAPIECIA
SPAWANIA SPAWANIA)*

* Zmiana koloréw lampek podczas spawania jest zjawiskiem normalnym.
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Podstawowe tryby dziatania
SMAW

Jest to tryb spawania ze statym natgezeniem pradu (CC),
umozliwiajgcy sterowanie ciggte w zakresie 15 — 815 A. Jest
on przeznaczony do spawania elektrodami metodg SMAW i
ztobienia tukowego.

Przetacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego — kiedy
przetacznik ustawiony jest w potozeniu — “LOCAL” (do zigcza
12-stykowego lub 14-stykowego nie sg podigczone zadne
zdalne potencjometry/pokretta sterujgce), sterowanie wyjsciem
odbywa sie za pomoca pokretta sterowania wyj$ciem z przodu
urzadzenia FLEXTEC® 650x CE. Jezeli do urzadzenia
podtgczony jest zdalny potencjometr/pilot, przetagcznik nalezy
ustawi¢ w potozeniu ,REMOTE” (zdalny).

. Jezeli podtgczony jest potencjometr zdalny, sterowanie
wyj$ciem na urzadzeniu FLEXTEC® 650x CE i na
urzadzeniu zdalnym dziata w konfiguracji master/slave.
Ustawianie maksymalnego pradu spawania odbywa sie
za pomoca pokretta sterujacego na urzadzeniu
FLEXTEC® 650x CE. Urzgdzenie zdalne steruje wyjsciem
od minimum do ustawionego maksimum.

Goracy start — Pokretto sterujgce goracego startu reguluje
prad poczatkowy przy powstawaniu tuku. Gorgcy start mozna
ustawi¢ na ,0” i wtedy do rozpoczynania tuku nie jest
dodawany zaden prad. W przypadku urzadzenia Flextec 650x
CE: Zwigkszenie od 0 do 10 powoduje wzrost pradu
dodatkowego (w odniesieniu do pradu wstepnie ustawionego),
ktory jest dodawany podczas rozjarzania tuku.

Sterowanie tukiem — Stuzy do regulacji mocy tuku, aby
dostosowac prad zwarciowy. Ustawienie minimalne (-10)
powoduje powstanie stabego tuku, wywotujgcego minimalne
rozpryski. Ustawienie minimalne (+10) powoduje powstanie
silnego tuku, wywotujgcego minimalne przywieranie elektrody.

Przelacznik wiaczanial/trybu zdalnego stykow
spawalniczych — ustawienie w potozeniu ,ON” (wt.) powoduje
przetaczenie urzadzenia w stan gotowosci do spawania

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzgdzenie znajduje sie w
stanie jalowym, na wyswietlaczu wyswietlane sg trzy kreski.
Oznacza to, ze w tym trybie spawania napiecia nie mozna
ustawiac. Kiedy wyjscie jest wigczone, wyswietlane jest
rzeczywiste napiecie spawania. Po spawaniu, na miernik
wyswietla warto$¢ napigcia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrécenie charakterystyk poczgtkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujgc, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

GTAW

Jest to tryb spawania ze statym natgezeniem pradu (CC),
umozliwiajgcy sterowanie ciggte w zakresie 10 — 815 A. Jest
on przeznaczony do spawania nietopliwg elektrodg
wolframowg metodg GTAW.

Goracy start — Pokretto sterujgce goracego startu reguluje
prad poczatkowy przy powstawaniu tuku. Ustawienie na
poziom +10 zapewnia najsilniejszg inicjacje tuku.

Sterowanie tukiem — sterowanie to nie jest uzywane w trybie
GTAW.

Przetacznik wiaczanial/trybu zdalnego stykow

spawalniczych

. Ustawienie w potozeniu ,ON” (wh.) powoduje, ze styki
spawalnicze sg w stanie OCV (pod napieciem obwodu
otwartego) i gotowe do spawania.

. Przy ustawieniu w potozeniu ,REMOTE” (zdalny),
wigczanie wyjscia odbywa sie wigcznikiem zdalnym.

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzadzenie znajduje sie w
stanie jatowym, na wyswietlaczu wyswietlane sg trzy kreski.
Oznacza to, ze w tym trybie spawania napiecia nie mozna
ustawiac¢. Kiedy wyjscie jest wigczone, wyswietlane jest
rzeczywiste napiecie spawania. Po spawaniu, na miernik
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wyswietla warto$¢ napigcia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrécenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujgc, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzadzenie znajduje sie
w stanie jatowym, na wyswietlaczu wyswietlane jest ustawione
wstepnie natezenie pradu spawania. Po spawaniu, miernik
wyswietla warto$¢ natezenia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrdcenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujgc, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

Przetacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego — kiedy
przetgcznik ustawiony jest w potozeniu — “LOCAL” (do ztgcza
12-stykowego lub 14-stykowego nie sg podigczone zadne
zdalne potencjometry/pokretta sterujace), sterowanie wyjsciem
odbywa sie za pomoca pokretta sterowania wyjsciem z przodu
urzadzenia FLEXTEC® 650x CE. Jezeli do urzgdzenia
podtgczony jest zdalny potencjometr/pilot, przetagcznik nalezy
ustaW|c w potozeniu ,REMOTE” (zdalny).
Jezeli podtgczony jest potencjometr zdalny, sterowanie
wyj$ciem na urzadzeniu FLEXTEC® 650x CE i na
urzadzeniu zdalnym dziata w konfiguracji master/slave.
Ustawianie maksymalnego pradu spawania odbywa sie
za pomoca pokretta sterujacego na urzadzeniu
FLEXTEC® 650x CE. Urzadzenie zdalne steruje wyjsciem
od minimum do ustawionego maksimum.

Pokretto sterowania wyjsciem

. Kiedy przetacznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje sie
w potozeniu ,LOCAL” (lokalny), pokretto to umozliwia
ustawienie natgzenia pradu spawania.

. Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje sie
w potozeniu ,REMOTE” (zdalny), pokretto to umozliwia
ustawienie maksymalnego natgzenia pradu spawania.
Potencjometr zdalny steruje natezeniem od minimum do
ustawionego maksimum.

CV-Gas

Jest to tryb spawania ze statym napieciem (CV), umozliwiajgcy
sterowanie ciagte w zakresie 10 — 45V. Jest on przeznaczony
do spawania metodami GMAW, FCAW-G, MCAW i ztobienia
tukowego.

Goracy start — przestawienie pokretta z potozenia ,0” w
potozenie ,10” umozliwia podanie wigekszej energii podczas
rozpoczynania spawania.

Sterowanie tukiem — pokretto to umozliwia regulacje efektu
skurczu. Ustawienie minimalne (-10) minimalizuje skurcz i
powoduje powstanie stabego tuku. Ustawienie niskiego
skurczu jest preferowane podczas spawania w ostonie
gazowej, zawierajgcej w wiekszosci gazy obojetne. Ustawienie
maksymalne (+10) maksymalizuje skurcz i powoduje
powstanie silnego tuku. Ustawienia wysokiego skurczu sg
preferowane dla metod FCAW i GMAW w ostonie z CO,.

Przetacznik wiaczanial/trybu zdalnego stykow

spawalniczych

. Ustawienie w potozeniu ,ON” (wh.) powoduje, ze styki
spawalnicze sg w stanie OCV (pod napieciem obwodu
otwartego) i gotowe do spawania. Wybor ten stuzy do
krzyzowania przez podajniki drutu fukowego.

. Przy ustawieniu w potozeniu ,REMOTE” (zdalny),
wigczanie wyjscia odbywa sie wigcznikiem zdalnym.
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Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzadzenie znajduje sig
w stanie jalowym, na wyswietlaczu wyswietlane sg trzy kreski.
Oznacza to, ze w tym trybie spawania natezenia nie mozna
ustawiac. Kiedy wyjscie jest wigczone, wyswietlane jest
rzeczywiste natezenie spawania. Po spawaniu, miernik
wyswietla warto$¢ natezenia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrdcenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyze;j.

Wyswietlacz miga, wskazujac, ze urzgdzenie jest w stanie
»Wstrzymania”.

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzgdzenie znajduje sie w
stanie jalowym, na wyswietlaczu wyswietlane jest ustawione
wstepnie napiecie spawania. Po spawaniu, na miernik
wyswietla warto$¢ napiecia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrdcenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujagc, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

Przetacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego — kiedy
przetacznik ustawiony jest w potozeniu — “LOCAL” (do ztgcza
12-stykowego lub 14-stykowego nie sg podigczone zadne
zdalne potencjometry/pokretta sterujgce), sterowanie wyjsciem
odbywa sie za pomoca pokretta sterowania wyj$ciem z przodu
urzadzenia FLEXTEC® 650x CE. Jezeli do urzgdzenia
podtgczony jest zdalny potencjometr/pilot lub uzywany jest
podajnik CrossLinc™, przetacznik nalezy ustawi¢ w potozeniu
.REMOTE” (zdalny).

Pokretto sterowania wyjsciem

o Kiedy przetacznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje sie
w potozeniu ,LOCAL” (lokalny), pokretto to umozliwia
ustawienie napigcia spawania.

. Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje sie
w potozeniu ,REMOTE” (zdalny), pokretto to nie dziata.

CV-Innershield

Jest to tryb spawania ze statym napigeciem (CV), umozliwiajgcy
sterowanie ciggte w zakresie 10 — 45V. Jest on przeznaczony
do spawania metodg FCAW-S i Ztobienia tukowego.

Goracy start — przestawienie pokretta z potozenia ,0” w
potozenie ,10” umozliwia podanie wigkszej energii podczas
rozpoczynania spawania.

Sterowanie tukiem — pokretto to umozliwia regulacje efektu
skurczu. Ustawienie minimalne (-10) minimalizuje skurcz i
powoduje powstanie stabego tuku. Ustawienie maksymalne
(+10) maksymalizuje skurcz i powoduje powstanie silnego
tuku.

Przetacznik wiaczania/trybu zdalnego stykow

spawalniczych

. Ustawienie w potozeniu ,ON” (wt.) powoduje, ze styki
spawalnicze sg w stanie OCV (pod napigciem obwodu
otwartego) i gotowe do spawania. Wybor ten stuzy do
krzyzowania przez podajniki drutu fukowego.

. Przy ustawieniu w potozeniu ,REMOTE” (zdalny),
witgczanie wyjscia odbywa sie wigcznikiem zdalnym.

Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzadzenie znajduje sig
w stanie jatowym, na wyswietlaczu wyswietlane s3 trzy kreski.
Oznacza to, ze w tym trybie spawania natezenia nie mozna
ustawiac. Kiedy wyjscie jest wigczone, wyswietlane jest
rzeczywiste natezenie spawania. Po spawaniu, miernik
wys$wietla warto$¢ natezenia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrdcenie charakterystyk poczgtkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujgc, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.
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Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzgdzenie znajduje sie w
stanie jatowym, na wyswietlaczu wyswietlane jest ustawione
wstepnie napiecie spawania. Po spawaniu, na miernik
wyswietla warto$¢ napiecia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrdcenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujac, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

Przetacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego — kiedy
przetacznik ustawiony jest w potozeniu — “LOCAL” (do zigcza
12-stykowego lub 14-stykowego nie sg podigczone zadne
zdalne potencjometry/pokretta sterujgce), sterowanie wyjsciem
odbywa sie za pomoca pokretta sterowania wyj$ciem z przodu
urzadzenia FLEXTEC® 650x CE. Jezeli do urzgdzenia
podigczony jest zdalny potencjometr/pilot, przetgcznik nalezy
ustawi¢ w potozeniu ,REMOTE” (zdalny).

Pokretto sterowania wyjsciem

. Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje sie
w potozeniu ,LOCAL” (lokalny), pokretto to umozliwia
ustawienie napiecia spawania.

. Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje sie
w potozeniu ,REMOTE” (zdalny), pokretto to nie dziata.

CV-SAW

Jest to tryb spawania ze statym napieciem (CV), umozliwiajgcy
sterowanie ciggte w zakresie 10 — 45V. Jest on przeznaczony
do spawania tukowego metodg CV-SAW w zanurzeniu.

Goracy start — nieuzywany w tej metodzie spawania.
Sterowanie tukiem — nieuzywany w tej metodzie spawania.

Przetacznik wiaczanial/trybu zdalnego stykow

spawalniczych

. Ustawienie w potozeniu ,ON” (wh.) powoduje, ze styki
spawalnicze sg w stanie OCV (pod napieciem obwodu
otwartego) i gotowe do spawania. Wybér ten stuzy do
krzyzowania przez podajniki drutu tukowego.

. Przy ustawieniu w potozeniu ,REMOTE” (zdalny),
wigczanie wyjscia odbywa sig wigcznikiem zdalnym.

Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzadzenie znajduje sie
w stanie jalowym, na wyswietlaczu wyswietlane sg trzy kreski.
Oznacza to, ze w tym trybie spawania natezenia nie mozna
ustawiac¢. Kiedy wyjscie jest wigczone, wyswietlane jest
rzeczywiste natezenie spawania. Po spawaniu, miernik
wys$wietla warto$¢ natezenia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrécenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujac, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzadzenie znajduje sie w
stanie jatowym, na wySwietlaczu wyswietlane jest ustawione
wstepnie napiecie spawania. Po spawaniu, na miernik
wyswietla warto$¢ napiecia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrdcenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujac, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

Przetacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego — kiedy
przetacznik ustawiony jest w potozeniu — “LOCAL” (do zigcza
12-stykowego lub 14-stykowego nie sg podigczone zadne
zdalne potencjometry/pokretta sterujgce), sterowanie wyjsciem
odbywa sig za pomocg pokretta sterowania wyjsciem z przodu
urzadzenia FLEXTEC® 650x CE. Jezeli do urzadzenia
podiagczony jest zdalny potencjometr/pilot, przetgcznik nalezy
ustawi¢ w potozeniu ,REMOTE” (zdalny).
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Pokretto sterowania wyjsciem

. Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje sie
w potozeniu ,LOCAL” (lokalny), pokretto to umozliwia
ustawienie napiecia spawania.

. Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje sie
w potozeniu ,REMOTE” (zdalny), pokretto to nie dziata.

ArcLink

Jest to tryb spawania ze statym napieciem (CV), umozliwiajacy
sterowanie ciagte w zakresie 10 — 45V. Jest on przeznaczony
do spawania metodg FCAW-S i Ztobienia tukowego.

Goracy start — nieuzywany w tej metodzie spawania.
Sterowanie tukiem — nieuzywany w tej metodzie spawania.

Przetacznik wiaczanial/trybu zdalnego stykow
spawalniczych — nieuzywany w tej metodzie spawania.

Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzadzenie znajduje sie
w stanie jalowym, na wyswietlaczu wyswietlane sg trzy kreski.
Oznacza to, ze w tym trybie spawania natezenia nie mozna
ustawiac¢. Kiedy wyjscie jest wigczone, wyswietlane jest
rzeczywiste natezenie spawania. Po spawaniu, miernik
wyswietla warto$¢ natezenia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrécenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujgc, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzadzenie znajduje sie w
stanie jalowym, na wyswietlaczu wyswietlane jest ustawione
wstepnie napiecie spawania. Po spawaniu, na miernik
wyswietla warto$¢ napigcia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrdcenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujgc, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

Przelacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego —
nieuzywany w tej metodzie spawania.

Pokretto sterowania wyjsciem — nieuzywany w tej metodzie
spawania.
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Technologia CrossLinc™

CrossLinc™ to nowa technologia komunikacji systemu
spawalniczego. W przypadku uzywania zrédta zasilania
wigczanego przy uzyciu technologii CrossLinc™, takiego jak
urzadzenie Flextec® 650x CE, oraz podajnika drutu
wigczanego przy uzyciu technologii CrossLinc™, takiego jak
podajnik LN-25X; istnieje mozliwos¢ zdalnego sterowania
napieciem spawania, bez koniecznosci stosowania
dodatkowego przewodu sterujgcego.

Znajdujace sie w podajniku LN-25X cyfrowe mierniki wskazujg
wstepnie ustawione wartosci predkosci podawania drutu oraz
napiecia przed spawaniem. Podczas spawania mierniki
wskazujg rzeczywisty prad i napiecie wystepujgce w podajniku
drutu. Po spawaniu mierniki wyswietlg przez 10 sekund
ostatnig warto$¢ pradu i napigcia wystepujgcg podczas
spawania. Jesli w trakcie tego 10-sekundowego okresu
zostanie przeprowadzona regulacja WFS lub V, mierniki
powrdcg do wskazywania wstepnie ustawionej wartosci.

. Jesli podajnik LN-25X wigczany przy uzyciu technologii
CrossLinc™ zostanie potgczony z urzgdzeniem Flextec®
650x CE przy uzyciu standardowego spawalniczego
kabla zasilania, za$ przewdd detekcji podajnika LN-25X
zostanie podtgczony do przedmiotu spawanego,
automatycznie zaswieci sie lampka CrossLinc™ w
urzadzeniu Flextec® 650x CE i podajniku LN-25X. Nie jest
wymagane przeprowadzanie zadnego dodatkowego
parowania urzadzenia z podajnikiem. Swiecaca sie
lampka wskazuje aktywnos$¢ potgczenia CrossLinc™ i
mozliwos$¢ sterowania napieciem urzgdzenia Flextec®
650x CE na podajniku LN-25X.

e  Znajdujgcy sie na urzgdzeniu Flextec® 650x CE
przetgcznik wiaczania/trybu zdalnego przytaczy
spawalniczych powinien by¢ ustawiony na 'ON'.
Ustawienie przetacznika w trybie ,ON” powoduje
wigczenie w urzadzeniu przylgczy spawalniczych dla
podajnika drutu tukowego LN-25X.

. Przetgcznik lokalnego/zdalnego sterowania wyjsciem na
urzadzeniu Flextec® 650x CE jest ignorowany po
wykryciu przez zrodto pragdu urzgdzenia peryferyjnego w
technologii CrossLinc™.
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Przeglady Okresowe
/1 OSTRZEZENIE
=X Przed przystgpieniem do wykonywania obstugi

serwisowej, przegladu okresowego i/lub napraw
nalezy catkowicie odigczy¢ zasilanie od
urzgdzenia.

1\ OSTRZEZENIE
Nalezy stosowa¢ srodki ochrony indywidualnej
)@ (PPE) obejmujgce okulary ochronne, maske
przeciwpytowg i rekawice, aby unikngé obrazen
ciata. Dotyczy to réwniez os6b wchodzacych do

obszaru roboczego.

1\ OSTRZEZENIE

- RUCHOME CZESCI

obrazenia ciata.

. Nie wolno uzywac¢ urzadzenia z otwartymi
drzwiczkami lub zdjetymi ostonami.

e Przed przystgpieniem do

serwisowej nalezy wytaczy¢ silnik.

e  Zachowac bezpieczny odstep od ruchomych czesci.

mogg spowodowac

obstugi

1\ OSTRZEZENIE
Wszystkie prace zwigzane z przeglgdami i
@ usuwaniem usterek muszg by¢ wykonywane
m przez wykwalifikowany personel.
Kontrola wzrokowa
Whnetrze urzagdzenia nalezy czyscic¢ strumieniem powietrza o
niskim cisnieniu. Dokfadnie sprawdzi¢ stan wszystkich
podzespotow.
Zwracac uwage na wystepowanie oznak przegrzania,
przerwanych przewoddw i innych widocznych
nieprawidtowosci. Prawidtowo przeprowadzona kontrola
wzrokowa pozwala wykryé wiele problemow.

Konserwacja podstawowa

Dziatanie uktadu VRD™ nalezy sprawdzac raz dziennie lub

jednorazowo w ciagu zmiany. Dziatanie uktadu VRD™ okresla

sie na podstawie lampek sygnalizacyjnych znajdujacych sie z

przodu obudowy zrédta pradu. Jedna z lampek bedzie $wiecita

sie caly czas, jesli funkcja VRD™ jest wigczona. Jesli funkcja

VRD™ jest wylgczona, nie bedzie s$wiecita sie¢ zadna lampka.

Dziatanie uktadu VRD™ mozna réwniez sprawdzi¢ przez

wiaczenie i wylgczenie zasilania. Gdy funkcja VRD™ jest

wigczona, lampki sygnalizacyjne VRD™ bedg Swiecity sie
przez 5 sekund po wigczeniu zasilania, a po tym czasie jedna

z lampek pozostanie zaswiecona.

1. Co sze$¢ miesiecy urzadzenie nalezy oczyscic
strumieniem powietrza o niskim ci$nieniu. Utrzymywanie
urzgdzenia w czystosci przyczyni sie do jego nizszej
temperatury pracy i wiekszej niezawodnosci. Nalezy
pamietaé o czyszczeniu nastepujgcych obszaréw:

wszystkie ptytki drukowane

wytgcznik zasilania

transformator gtéwny

prostownik wejsciowy

zeberka radiatorow

transformator pomocniczy

wentylatory (przedmucha¢ powietrzem przez tylne

szczeliny wentylacyjne)

e  poditaczy¢ przetgczniki

2. Sprawdzac blaszang obudowe pod katem wgie¢ lub
peknigé. W razie potrzeby naprawi¢ obudowe.
Utrzymywaé obudowe w dobrym stanie, aby podzespoty
wysokonapigciowe byty dobrze chronione i
rozmieszczone we wtasciwej odlegtosci od siebie.
WSszystkie zewnetrzne blachowkrety muszg znajdowaé
sie na swych miejscach, aby zapewni¢ wytrzymatosc¢
obudowy i ciggto$¢ uziemienia elektrycznego.
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Przeglad okresowy

Zabezpieczenie termiczne

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernymi
temperaturami pracy za pomocg termostatow. Wystepowanie
nadmiernej temperatury moze by¢ spowodowane brakiem
powietrza chtodzgcego lub praca urzgdzenia wykraczajgca
poza jego cykl pracy lub znamionowe parametry wyjsciowe. W
przypadku wystapienia nadmiernej temperatury, termostat
wytgczy napiecie lub prad na wyjsciu. Miernik pozostanie
wigczony w tym czasie. Po wystarczajgcym schtodzeniu
urzgdzenia termostaty zresetujg sie samoczynnie. Jesli
wytgczenie termostatyczne zostato spowodowane nadmiernym
pradem wyjsciowym lub zbyt dtugim cyklem pracy, a
wentylator pracuje normalnie, wigcznik zasilania mozna
pozostawi¢ w stanie wigczenia, reset za$ powinien wystapi¢ w
ciggu

15 minut.

Kalibracja pradu

1. Podtgczyé obcigzeniowa taSme oporowg do urzadzenia
skonfigurowanego na 300A/20V (réwnowaznik
750A/50V).

2. Podtaczy¢ atestowang skalibrowang sonde prgdowa lub
miernik pradu i bocznik do wyjsciowych przytaczy
spawalniczych.

3. Odiaczy¢ zasilanie od kalibrowanego urzadzenia; zdjg¢
prawy panel obudowy, aby zapewni¢ dostep do interfejsu
uzytkownika. Ustawi¢ “1” na przetgczniku DIP na “ON”,
jak to pokazano na Rysunku B.7. (Uwaga: dodatkowe
potozenia przetgcznika DIP moga réznic sie od tych
przedstawionych ponizej w zaleznosci od konfiguraciji
danego urzadzenia. Patrz cze§¢ WEWNETRZNE
ELEMENTY STEROWANIA — WLACZANIE VRD, MULTI-
WELD). Zatozy¢ prawy panel obudowy.

4.  Obréci¢ pokretto goracego startu i sterowania tukiem
catkowicie w lewo.

5.  Zatozyc¢ prawy panel obudowy. Podigczyé przewod
zasilania i wigczy¢ urzadzenie.

6. Na wyswietlaczu powinien pojawi¢ si¢ komunikat ,Cur
CAL".

7. Obracac¢ pokretto goracego startu w prawo, az na
ekranie.przewinie sie komunikat o wtgczeniu wyjscia “AdJ
Pot So rEAL Cur = 300 A"

8. Rzeczywiste natezenie pradu powinno wynosi¢ 300 +/- 2
A. Jesli wartosci prgdu mieszczg sie w okreslonych
granicach, nalezy przej$¢ do kroku 8.3. Jesli rzeczywiste
natezenie pradu nie jest prawidtowe, nalezy wykonac¢
nastepujgce czynnosci:

e  Obraca¢ pokretto sterowania wyj$ciem, az odczyt
rzeczywistego natezenia pradu osiggnie wartos¢
mieszczgcy sie w okreslonym zakresie.

e  PrzetaczycC przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego w
celu zapisania kalibracji. Na wyswietlaczu powinien
miga¢ komunikat ,CAL SET”.

e  Obraca¢ pokretto gorgcego startu w lewo, aby
wytgczy¢ wyjscie.

9. Odiaczy¢ zasilanie od kalibrowanego urzadzenia; zdjg¢
prawy panel obudowy, aby zapewni¢ dostep do interfejsu
uzytkownika. Ustawi¢ “1” na przetgczniku DIP z
powrotem na “OFF”.

ZAKONCZONO KALIBRACJE PRADU

Kalibracja napiecia

1. Podtgczyé obcigzeniowa tasme oporowg do urzadzenia
skonfigurowanego na 300A/20V (réwnowaznik
750A/50V).

2. Podtaczy¢ atestowany skalibrowany woltomierz do
obwodu wyjsciowego. Uwaga: Przepiecia zwigzane ze
spawarkami inwertorowymi mogg mie¢ negatywny wptyw
na dokfadnos¢ niektorych urzadzen pomiarowych. W celu
zmniejszenia ewentualnych zakitécen, pomiedzy
miernikiem a zrodtem pradu zaleca sig zastosowanie filtru
dolnoprzepustowego M25303, dostarczanego w
komplecie z zestawem do kalibracji Power Wave K4171-
1.

3. Odiaczy¢ zasilanie od kalibrowanego urzadzenia; zdjg¢
prawy panel obudowy, aby zapewni¢ dostep do interfejsu
uzytkownika. Ustawi¢ “1” na przetgczniku DIP na “ON”,
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10.

jak to pokazano na Rysunku 8. (Uwaga: dodatkowe

potozenia przetgcznika DIP moga réznic sig od tych

przedstawionych ponizej w zalezno$ci od konfiguraciji
danego urzadzenia. Patrz czes¢ WEWNETRZNE

ELEMENTY STEROWANIA — WLACZANIE VRD, MULTI-

WELD). Zatozyé prawy panel obudowy.

Obroci¢ pokretto gorgcego startu i sterowania tukiem

catkowicie w lewo.

Zatozy¢ prawy panel obudowy. Podtaczy¢ przewdd

zasilania i wigczy¢ urzadzenie.

Na wyswietlaczu powinien pojawi¢ si¢ komunikat ,Cur

CAL".

Obracac pokretto sterowania tukiem, az na wyswietlaczu

pojawi sie komunikat ,VoL CAL”.

Obraca¢ pokretto gorgcego startu w prawo, az na

ekranie.przewinie sie komunikat o wigczeniu wyjscia “AdJ

Pot So rEAL VoL = 20 VoL".

Rzeczywiste napiecie powinno wynosi¢ 20 +/- 0,5 V. Jesli

rzeczywiste napiecie miesci sie w okreslonych granicach,

nalezy przejs¢ do kroku 9.3. Jesli rzeczywiste napigcie
nie jest prawidtowe, nalezy wykona¢ nastepujgce
czynnosci:

e  Obraca¢ pokretto sterowania wyjsciem, az odczyt
rzeczywistego napiecia osiggnie wartosé
mieszczgcy sie w okreslonym zakresie.

e Przetagczy¢ przetacznik trybu lokalnego/zdalnego w
celu zapisania kalibracji. Na wyswietlaczu powinien
miga¢ komunikat ,CAL SET”.

e  Obracac pokretto gorgcego startu w lewo, aby
wylgczy¢é wyjscie.

Odtgczy¢ zasilanie od kalibrowanego urzadzenia; zdjgé¢

prawy panel obudowy, aby zapewni¢ dostep do interfejsu

uzytkownika. Ustawi¢ “1” na przetgczniku DIP z

powrotem na “OFF".

ZAKONCZONO KALIBRACJE NAPIECIA

Przywracame fabrycznej kalibracji pradu

10.

Podtgczy¢ obcigzeniowg taSme oporowg i woltomierz
kontrolny do wyjsciowych przytaczy spawalniczych.
Odtgczy¢ zasilanie od kalibrowanego urzgdzenia; zdjgé¢
prawy panel obudowy, aby zapewni¢ dostep do interfejsu
uzytkownika. Ustawi¢ “1” na przetgczniku DIP na “ON”,
jak to pokazano na Rysunku 8.

Obréci¢ pokretto gorgcego startu i sterowania tukiem
catkowicie w lewo.

Podtgczy¢ przewdd zasilania i wigczyé urzadzenie.

Na wyswietlaczu powinien pojawi¢ sie komunikat ,Cur
CAL".

Obraca¢ pokretto sterowania tukiem, az na wyswietlaczu
pojawi sie komunikat ,Fct Cur”.

Obracac pokretto gorgcego startu w prawo, az komunikat
przewinie sie na ekranie.

Przetgczy¢ przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego w celu
zapisania kalibracji. Na wyswietlaczu powinien migac
komunikat ,CAL SET".

Obracac pokretto gorgcego startu w lewo, aby wytgczy¢
wyjscie.

Odtgczy¢ zasilanie od urzgdzenia; zdja¢ prawy panel
obudowy, aby zapewni¢ dostep do interfejsu
uzytkownika. Ustawi¢ “1” na przetgczniku DIP z
powrotem na “OFF”.

Przywracanie fabrycznej kalibracji napiecia

1.

2.

3.

Podtgczy¢ obcigzeniowg tasme oporowg i woltomierz
kontrolny do wyjsciowych przytaczy spawalniczych.
Odtgczy¢ zasilanie od kalibrowanego urzadzenia; zdjgé¢
prawy panel obudowy, aby zapewni¢ dostep do interfejsu
uzytkownika. Ustawi¢ “1” na przetgczniku DIP na “ON”,
jak to pokazano na Rysunku 8.

Obrdci¢ pokretto gorgcego startu i sterowania tukiem
catkowicie w lewo.
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Podtaczy¢ przewdd zasilania i wigczyé urzadzenie.

Na wyswietlaczu powinien pojawi¢ si¢ komunikat ,Cur

CAL".

6. Obracac pokretto sterowania tukiem, az na wyswietlaczu
pojawi sie komunikat ,Fct Vol”.

7. Obracac¢ pokretto gorgcego startu w prawo, az komunikat
przewinie sie na ekranie.

8. Przetgczy¢ przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego w celu
zapisania kalibracji. Na wyswietlaczu powinien miga¢
komunikat ,CAL SET".

9. Obracac pokretto gorgcego startu w lewo, aby wytgczyé
wyjscie.

10. Odtaczyc zasilanie od urzadzenia; zdjgé prawy panel

obudowy, aby zapewni¢ dostep do interfejsu

uzytkownika. Ustawi¢ “1” na przetgczniku DIP z

powrotem na “OFF”.

o s

Zasady obstugi serwisowej klientow

Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje
wysokiej jakosci urzgdzenia spawalnicze, materiaty
eksploatacyjne i urzgdzenia do cigcia. Naszym wyzwaniem
jest zaspokajanie potrzeb klientéw i wykraczanie poza ich
oczekiwania. Czasami nabywcy zwracajg sie do firmy Lincoln
Electric o porade lub informacje dotyczace uzytkowania
naszych produktéw. Udzielamy naszym klientom odpowiedzi w
oparciu o najlepsze dostgepne w danym momencie informacje.
Firma Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowaé
udzielenia tego typu porad i nie ponosi odpowiedzialnos$ci za
tego typu informacje lub porady. W sposéb wyrazny zrzekamy
sie wszelkich gwarancji, w tym gwarancji przydatnosci do
jakiegokolwiek okreslonego celu klienta, w odniesieniu do tego
typu informac;ji lub porad. W szczegdlnosci nie mozemy
przyja¢ zadnej odpowiedzialnosci za aktualizacje i
korygowanie tego typu informacji lub porad po ich udzieleniu.
Ponadto udzielenie informacji lub porad nie stwarza, nie
rozszerza ani nie zmienia zakresu gwarancji w odniesieniu do
sprzedazy naszych produktéw.

Firma Lincoln Electric jest producentem reagujgcym na
potrzeby swoich klientéw, ale wybor i uzytkowanie okreslonych
produktéw sprzedawanych przez firme Lincoln Electric zalezy
wytacznie i pozostaje wylgczng odpowiedzialnoscig klienta. Na
wyniki uzyskiwane podczas stosowania tego typu metod
produkcji i wymagan serwisowych ma wptyw wiele zmiennych
czynnikéw 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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http://www.lincolnelectric.com/

WEEE

07/06

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejska 2012/19/EC dotyczaca Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z

migdzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako

wiasciciel urzgdzen powinienes$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie skltadowania od naszego lokalnego
= przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cziowieka!

Polski

Czesci zamienne

12/05
W celu uzyskania informacji na temat czes$ci zamiennych prosimy odwiedzi¢ naszg strone internetowg pod adresem:
https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Lokalizacja autoryzowanych punktow serwisowych

09/16
e W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme Lincoln nabywca musi
skontaktowac sig¢ z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).
e W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktéw serwisowych LASF nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym
przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub przej$¢ na strone: www.lincolnelectric.com/en-gh/Support/Locator.
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SCHEMAT POtACZEN — KOD 12596 Flextec®650x CE

Schemat elektryczny

LHIEdLE2ED n

G0V =] 24 D" —Z —4 NO T3NS L 51 04A 41 JAILTY ATHO3HY 5371 ‘TN

N3O NIHM, LNV TWWHIHL 135 HO LNdIng
SHITTIMITIYSID LON S300 LT NO N4 SNENL E IFISOMYIHL ON

25

INIHOYIN SO d¥3d

- IANIHOYIN 40 3418 LHDIY NOHLH3O
Lo A 7S5 HOH 51 NAOHS NOLTINNGD 385 LTOA INdNI
- HO4 NOILZANNOD ILVIHAOHddY NO OV3.H. 3V 1d N
HHOM 1 oz e [ oz 13H0CE 037 40 037 SUHM H LM SNENY
WIS | L 5iZ BNI1 0371403803 I143HL IS3HEN N W
1 el e 3100
s
M2 EM sz WAL A AN A AT — |__ A I N
rHO0E e = = 7 o
7 — VISOMHIHL
G IHOHD LNdLNO r = _ _
0 _ s ey
300HLDITIY 2R w= e | » 4
+ Sﬂwmmmacs _ | ]
=k Wm _ _ |
EILTEER Lot B s g WER e _ _ — e _
! L
HOLWS £ So—5 [ Z
. e _ = §
w a5 e az 1< s - [ | N Aquizss Y yUIsERH JayoeH Inding.
= o217 er & €L
= are— 062 e & { O i YO |
- it ! o
=] o LHY1S LCH 16— —mr
= aoHoL L] 3000 TYLIE WLV | ©)
= = 434 ONNCHD V8 1545 OLL
L + 2 2 esz—
39 T
m 3 =L J9Y¥LI0A 7
£ e 1ndLno .
) T d 12— 2
@ 3w s advod In
L 3o 5
5 4 [ies 52— I
Foe _ _
e
ERES 01400 oY Tt _
soLET 1
EEDEETIE LT e o
i Sor e
Wl sor s —aie ae
vz o [——uf e RN
e ol [—iz e s b
iy o s el e FEESEE
D_uM il LoT133 e I i : s
B SMU oo | 430334 Lok [ R
: w AwosoL I = EFTTS L I it
= L o i 85 e a iE 2
HW M I Ao L h _ —. B Yy
1 | i 1
4 ZRE 28 Lix
' 0 E T
+3 o Rt o v k=l a
e ittete i ozt s ——— L gou01
43 b gt mmma mm + BE siE —— 2 fr—;
w“ = ShEN Sahnt Iy Gy LW LSONHIHL I ey we |
e —— > emt 8 — rmwm g kLB
= ¥ _Sfass—————————— e > FE 41z ——1—] N — ——
e 5 PE 87 ——— ey
ST S oeas o + o = (5 |5 |8
t i [ _ ; 7
+ rea—wa— b b i
azs | o |8 2
sl o sl HAELLOIH |
- QoL Faesrg M [
N & od [ oz o LndNi HIMHOS YL
R Ly S— . Sowrit e " Ao
e d—== ) il a4vOd HOLIMS sradt s . =
SRR H Seer>t e - [ (7 i
|~ arf 139 w0 ®
T ¥ ) 0z TaNvd
Iramm Nu n 202t ok CId — an LZANNODAY
GRS Q1oL i
trauy annooey —1
S W o5
- A ] 4@. N G0
f T ¥ o v
T o=
3
008 QIO 0T AL e e, e

{O00NFISHET 01 40350317 H FHL IS3HENNG

En
Pl |

3 parms—i
3 e iais—
+ B rE—
3 sar—am—I

[T AR
Sz ofLeoa L
—+oh el el o018
HoLws | — i ol il A TN
) | |

g
&

advoa sng 20 aotl e S

Sy Boe b : ki i
ONQ0D HOI00 YT —
{0470 Td 30 305 LAMDHDD M EMIIA] LEE13H3d SI0GWAS THIIHLDTNT
FONINCAS ONIEIANIN LLIAYD NOIL YW HOAN] THH3NTD ANIHOYIN 40 3015 1437

urzadzen omawianych w niniejszej instrukcji. Schemat dotyczacy konkretnego urzadzenia jest przyklejony wewnatrz tego urzgdzenia na

jednym z paneli obudowy. Jesli schemat jest nieczytelny, nalezy skontaktowac¢ sie z Dziatem Serwisowym w celu otrzymania

UWAGA: Niniejszy schemat ma charakter wytgcznie informacyjny. Moze on okazac¢ sie niedoktadny w odniesieniu do wszystkich
zamiennika. Nalezy poda¢ numer kodu urzgdzenia.
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Sugerowane akcesoria

Opcjonalne zestawy i akcesoria

Pozycja Opis Rysunek

K3059-4 Woézek invertera i podajnika drutu. Wézek wyposazony jest w tylne
kotka state i przednie kotka samonastawne oraz potke na butle gazowa.
Wygodne uchwyty umozliwiajg tatwe przechowywanie kabli. Mate wymiary
pozwalajg na przejazd wozkiem przez drzwi o szerokosci 762 mm. Wézek
nie jest przeznaczony do uzytku w przypadku dwugtowicowych
podajnikéw drutu.

K3091-1 Przetacznik wieloprocesowy. Zapewnia tatwe przetgczanie miedzy
procesami CC i CV. Wymaga uzycia zestawu n6zek blokujgcych (K4424-
1).

K10376 Adaptor M14/Dinse(F) (konieczne 2 elementy)

K2909-1 Adaptor ztacza 12-stykowego na 6-stykowe

K2910-1 Adaptor ztgcza 7-stykowego na 12-stykowe

K1842-10 (3m)
K1842-35 (10,6m)
K1842-60 (18,3m)
K1842-110 (33,5m)

Kabel zasilajacy zacisk z zaciskiem
600A 60%

Opcje dla trybu STICK

K857-2

12-stykowe zdalne sterowanie wyjsciem z uniwersalnym ztaczem.
Umozliwia zdalng regulacje wyjscia.

K10095-1-15M

Zdalne sterowanie (6-stykowe, 15 m)

K10398

Przedtuzaczdla zdalnej skrzynki sterowniczej K10095-1-15M, 15 m

GRD-400A-70-xM*

Kabel masowy 400A 70mm?2; x=5/10/15 m

E/H-400A-70-xM*

Uchwyt spawalniczy z kablem 400A 70mm?; x=5/10 m

KIT-400A-70-5M

Zestaw kabli spawalniczych 400A, 70mm2, 5 m

Opcje dla trybu TIG

K870-2

Nozny sterownik Amptrol ®. Zapewnia mozliwos$¢ regulowania pragdu
przy spawaniu metodg TIG z odlegtosci 7,6 m. (podtgczenie 12-stykowym
wtykiem).

K963-4 Reczny sterownik Amptrol® - Zapewnia mozliwo$¢ regulowania pradu
przy spawaniu metodg TIG z odlegtosci 7,6 m. (podtaczenie 12-stykowym
wtykiem).
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K10529-26-4V

Uchwyt Linc Torch Premium LTP 26 GV, z recznym zaworem, 4 m

FL060583010

FLAIR 600 uchwyt do ztobienia z mocowanym przewodem 2,5 m
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