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HISZPANIA

Flextec 350x z oznaczeniem CE i zainstalowanym filtrem CE
K4420, K4283, K4284, K3441, K3442
(numery urzgdzenia moga réwniez zawiera¢ przedrostki i

przyrostki)

Dyrektywa dotyczgca kompatybilnosci elektromagnetycznej
(EMC) 2014/30/UE

Dyrektywa niskonapieciowa (LVD) 2014/35/UE
EN 60974-10:2014 Sprzet do spawania tukowego
Czesc¢ 10: Wymogi dot. kompatybilnosci elektromagnetycznej

(EMC)

EN 60974-1: 2012 Sprzet do spawania tukowego — Czes¢ 1:
Spawalnicze zrédta energii

\

Dario Gatti, Przedstawiciel Wspdlnoty Europejskiej
Europejski dyrektor inzynierii maszynowej
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.
e Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas

transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

¢ Dla ufatwienia 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:
Kod i numer seryjny:

Data i miejsce zakupu:
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Dane techniczne

K4283-1 FLEXTEC350x CE model CONSTRUCTION
K4284-1 FLEXTEC350x CE model STANDARD

ZRODLO ZASILANIA — NAPIECIE | PRAD WEJSCIOWY

Napiecie wejsciowe Prad . Wspoétczynnik
Model Cykl pracy +10% wejsciowy Prad jatowy mocy
0,
] 60% param. | 300460/575 3-fazy | 24/22/22 0,13/0,16/0,27 0,87/0,77/0,62
K4283-1 zZnamionowych
_ 0
KA284-1 | 100% param. | a06,60/575 3-fazy | 20/19/18 0,13/0,16/0,27 0,84/0,70/0,61
znamionowych

ZALECANE PRZEKROJE PRZEWODOW ZASILAJACYCH | WIELKOSCI BEZPIECZNIKOW S1

Napiecie F”rq.d Bezpiecznik Przewéd elastyczny typu _S, S.i, SJoi Uwagi
wejsciowy (zwtoczny) SJT w temp. otoczenia 30°C

380/3/50 21A 35A 10 AWG (6 mm?)

460/3/60 19A 35A 10 AWG (6 mm?)

575/3/60 19A 35A 10 AWG (6 mm?)

1: Przekroje przewodow i wielkosci bezpiecznikéw dobrane na podstawie maksymalnych parametrow wyjsciowych wg
normy elektrycznej USA (U.S. National Electric Code).

2: Zwane réowniez wytgcznikami o zwloce zaleznej lub wytgcznikami termomagnetycznymi; sg to wytgczniki z
opdznieniem wyzwalania, ktdre maleje wraz ze wzrostem natezenia pradu.

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE

Sprawnos¢ (przy
Napiecie przy pradzie Natezenie znamionowych
Proces Cykl pracy znamionowym (A) parametrach
wyjsciowych)
60% 31,5V 350 0,87/0,86/0,85
GMAW (CV)
100% 29V 300 0,87/0,86/0,85
60% 24V 350 0,83/0,83/0,82
GTAW (CC)
100% 22V 300 0,83/0,83/0,81
60% 34V 350 0,88/0,87/0,87
SMAW (CC)
100% 32V 300 0,87/0,87/0,86
60% 31,5V 350 0,87/0,86/0,85
FCAW-GS (CV)
100% 29V 300 0,87/0,86/0,85
60% 31,5V 350 0,87/0,86/0,85
FCAW-SS (CV)
100% 29V 300 0,87/0,86/0,85
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE IEC60974-1
NAPIECIE PRZY NATEZENIU ;
CYKL PRACY ZNAMIONOWYM NATEZENIE (A)
60% 34 350
100% 32 300
WYMIARY FIZYCZNE
MODEL WYSOKOSC SZEROKOSC GLEBOKOSC MASA
K4283-1 41,7kg
K4284-1 421 mm 338mm 582mm 43.9Kg
ZAKRESY TEMPERATUR
TEMPERATURA PRACY TEMPERATURA KLASA IZOLACJI

PRZECHOWYWANIA

-10°C do 55°C* -40°C do 85°C KLASA H (180°C), KLASA F (155°C)

* Dopuszczalne obcigzenie zrodta zasilania maleje w temperaturach powyzej 40°C.

ZATWIERDZENIA AGENCJI
RYNKOWY ZNAK &
ZGODNOSCI RYNEK ZNAK ZGODNOSCI NORMA
CAN/CSA - E60974-1
WSZYSTKIE USA | KANADA cCSAus ANSI/IEC —- 60974-1
IEC 60974-1

Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)
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Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzaé¢ zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy, takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakidcenia te mogag
powodowac problemy z zachowaniem wymogéw bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

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

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

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

obstugiwane w sposoéb opisany w niniejszej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystepowanie jakiekolwiek
zaktocen elektromagnetycznych, obstugujacy musi podjg¢ odpowiednie dziatania w celu ich wyeliminowania i w razie
potrzeby skorzysta¢ z pomocy firmy Lincoln Electric.

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

urzagdzenia, ktére mogtyby dziata¢ nieprawidtowo z powodu zakiécen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

¢ Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajduja sie w miejscu pracy i w
miejscu zainstalowania urzgdzenia lub w ich poblizu.

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

o Urzadzenia systeméw bezpieczenstwa i sterowania stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw
i kalibracji.

e Osobiste urzgdzenia medyczne, takie jak rozruszniki serca i aparaty stuchowe.

e  Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w miejscu pracy lub w jego poblizu. Obstugujgcy
musi by¢ pewien, ze caty sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ wykonania
dodatkowych pomiaréw.

¢  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 z urzgdzenia, nalezy wzig¢ pod uwage

nastepujgce wskazoéwki:

e Podigczyé¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami zamieszczonymi w niniejszej instrukcji. Jesli
mimo to pojawig si¢ zaktocenia, moze zaistnie¢ potrzeba zastosowania dodatkowych zabezpieczen, takich jak np.
filtrowanie napiecia zasilania.

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

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

& OSTRZEZENIE
Niniejszy produkt zostat sklasyfikowany w klasie A zgodnie z normg EN 60974-10 dotyczacg 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 napiecia. W takich miejscach mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetycznej ze wzgledu na wstepowanie zaktécen przewodzonych oraz zakiécen o

czestotliwosci radiowej.
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Bezpieczenstwo

11/04

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy pamieta¢, aby instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy byly przeprowadzane wytacznie przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego
urzgdzenia mozna dokonac¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen
zawartych w niniejszej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego
urzadzenia. Firma Lincoln Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja,
niewtasciwg konserwacjg lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ 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 urzgdzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Luk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata, Smierc lub
uszkodzenie samego urzgdzenia.

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe za pomocg wytgcznika przy skrzynce bezpiecznikowe;.
Urzadzenie 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 ktas¢ 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 wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zaktécac 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 unikniecia tych
niebezpieczenstw musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wyciag usuwajgcy opary i gazy
ze strefy oddychania.

PROMIENIOWANIE tUKU SPAWALNICZEGO MOZE POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z
odpowiednim filtrem i ostony w celu zabezpieczenia oczu przed iskrami i promieniowaniem tuku
podczas spawania lub jego obserwacji. W celu ochrony skory stosowa¢ odpowiednig odziez
wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu za pomocg
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 by¢ odpowiednie srodki
gasnicze. Iskry spawalnicze i gorgce materiaty pochodzace z procesu spawania fatwo przenikajg przez
mate szczeliny i otwory do przylegtego obszaru. Nie wolno spawaé zadnych pojemnikéw, beczek,
zbiornikdw ani zadnych innych materiatow, dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki
zabezpieczajgce przed pojawieniem sie fatwopalnych lub toksycznych gazéw. W zadnym wypadku nie
wolno uzywac tego urzgdzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw, oparéw lub fatwopalnych cieczy.

SPAWANE MATERIALY MOZGA POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiaty w obszarze pracy mogg spowodowac powazne poparzenia.
Stosowacé rekawice i szczypce w przypadku dotykania lub przemieszczania spawanego materiatu w
obszarze pracy.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Niniejsze urzagdzenie nadaje sie do dostarczania energii elektrycznej do
prac spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia prgdem
elektrycznym.
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gorgcych powierzchni.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI ZOSTANIE USZKODZONA: Stosowaé wytgcznie atestowane
butle z gazem ostonowym przeznaczonym do stosowanego procesu oraz poprawnie dziatajgcymi
regulatorami cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ciSnienia. Zawsze umieszczac butle
w pionowym potozeniu, zabezpieczajac jg tancuchem przed wywrédceniem sie. Nie przemieszczac i
nie transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nie wolno dopuszczaé, aby
elektroda, uchwyt spawalniczy, zacisk uziemiajgcy ani jakikolwiek inny element obwodu
przewodzacego prad zetknat sie z butlg z gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od
miejsca, w ktérym mogtyby ulec uszkodzeniu lub w ktérym bylyby narazone na dziatanie iskier lub

CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIBEZPIECZNE: Urzadzenie to posiada ruchome czesci, ktdre
spowodowa¢ mogg powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania, obstugi i konserwacji
urzgdzenia nie zblizac¢ rak, ciata i odziezy do tych czesci.

Producent zastrzega sobie prawo do modyfikacji i/lub ulepszen konstrukcji urzgdzenia bez jednoczesnego uaktualniania

tresci instrukcji obstugi.

Instalacja

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzagdzenia nalezy przeczyta¢ niniejszy rozdziat
w catosci.

Opis ogoéiny

Urzadzenie Flextec 350x CE jest wieloprocesowym,
inwertorowym zroédtem pradu statego o prgdzie wyjsciowym
w zakresie od 5 do 425 A. Urzadzenie moze spawac w
trybach CC i CV przy uzyciu powszechnie stosowanych
rodzajow i wielkosci drutéw. Urzadzeniem Flextec 350x CE
mozna réwniez wykonywac ztobienie fukowe w trybie
STICK lub CV. Aby uzyska¢ wiekszg moc Ztobienia, mozna
potgczy¢ dwa urzgdzenia pracujgce réwnolegle w trybach
CC.

Model Standard i Construction umozliwiajg spawanie
metodami GMAW, FCAW, SMAW i GTAW przy uzyciu
réznorodnych materiatéw, w tym miekkiej stali, niektorych
drutéw rdzeniowych, drutéw do spawania w ostonie
gazowej i drutdéw aluminiowych. Oferowane sg ponadto
dodatkowe tryby pracy przy zmniejszonym napieciu
obwodu wyjsciowego w celu zapewnienia wiekszego
bezpieczenstwa. Urzadzenie Flextec 350x CE Standard
wyposazone jest w tryb ArcLink, umozliwiajgce
wykonywanie spawania w trybach synergicznych.
Urzadzenie Flextec 350x CE Standard jest kompatybilne z
pétautomatycznymi podajnikami drutu ArcLink w
uzupetnieniu do podajnikdw analogowych i podajnikéw
Across-The-Arc. Urzadzenie Flextec 350x CE Standard
wyposazone jest w 5-stykowe zlgcze cyfrowe ArcLink, 12-
stykowe ztgcze wyjsciowe trybu zdalnego oraz
standardowe 14-stykowe zlgcze do podtgczenia
podajnikéw analogowych. Detekcja napiecia realizowana
jest na stykach lub za posrednictwem przewodu 67
podczas pracy z podajnikiem ArcLink.

Urzadzenie Flextec 350x CE Construction wyposazone jest
jedynie w 12-stykowe ztgcze wyjsciowe trybu zdalnego i
jest kompatybilne jedynie z podajnikami drutu Across-The-
Arc oraz podajnikami z technologig CrossLink™.
Wszystkie modele Flextec 350x CE sg wyposazone w
interfejs CrossLinc™ do zdalnej detekcji napiecia przy
uzyciu kompatybilnych podajnikéw CrossLinc™ lub
zdalnego sterowania.

Zalecane procesy spawalnicze

Urzgdzenie Flextec 350x CE jest przeznaczone do
spawania w technologiach CC-SMAW, CC-GTAW (Touch
Start TIG™), CV- GMAW, CV-FCAW-SS i CV-FCAW-G. W
trybach CV i CC obstugiwana jest takze technologia CAG
(Ztobienie tukowe).

Polski
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SPANAA | PROCES | MATERIALY | ELEKTRODY
TOUCH
o|  STAL
GTaw  [sTARTTIG®| STAL
(CC)
ALUMINIUM, 6010
SMAW STICK-CC STAL 6011
NIERDZEWNA| 7018
MIG (GMAW)| ALUMINIUM, L-50
cv FCAW-GS STAL L-56
NIERDZEWNA
NR-203
Cv- STAL
FCAW-SS NR-211
INNERSHIELD NIERDZEWNA| | NR211

Ograniczenia procesu
Urzadzenie Flextec 350x CE nadaje sie jedynie do
stosowania w procesach wymienionych w instrukgciji.

Ograniczenia instalacyjne dotyczace

wyrobu

Technologia CrossLinc™ wykorzystuje protokoét
komunikacyjny sprzezony z kablem elektrody i kablem
roboczym. W celu zapewnienia poprawnej pracy
catkowity spadek napiecia w uktadzie powinien byc¢
utrzymywany ponizej 10V.
Technologia CrossLinc™ nie jest kompatybilna z
wysokoczestotliwosciowg technologig HF TIG. Jesli w
obszarze spawania wstepuje wysoka czestotliwosc,
kable muszg by¢ poprowadzone mozliwie jak najdalej od
siebie. Nalezy rowniez przestrzega¢ wszystkich
najlepszych praktyk dotyczgcych wysokiej
czestotliwosci, tgcznie z uziemieniem za pomoca preta
wbitego w grunt.

Cechy konstrukcyjne
e Wieloprocesowe zrédto DC z zakresem pradu
wyjsciowego: 5 — 425A
e Pomocnicze zasilanie: 10A zabezpieczone
wytgcznikiem dla modelu Standard, pomocnicze
zasilanie 3A dla modelu Construction.
e Zabezpieczenie termostatyczne z kontrolkg

termiczng.

Prosty i tatwy w obstudze

Mozliwos$¢ uzywania wielu proceséw — w tym

procesow STICK, TIG, MIG, Flux-cored oraz CAG.
¢ Cyfrowe mierniki: amperomierz i woltomierz z
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jasnymi wyswietlaczami — zapewniajg tatwy
odczyt nawet w $wietle stonecznym, ustawianie
wartosci zadanych w celu doktadnej kontroli
procesu, a takze wyswietlanie kodow btedéw w celu
usuwania usterek.

o Kompaktowa, wytrzymata obudowa — solidna
obudowa klasy IP23 zapewnia odpornos¢ na
ekstremalne warunki Srodowiskowe.

¢ Regulowany HOT START - zapewnia dodatkowy
prad poczatkowy potrzebny w przypadku grubego,
zardzewiatego lub brudnego materiatu.

¢ Regulowana moc tuku Arc Control — w trybie
STICK umozliwia regulacje mocy tuku w celu
uzyskania stabego lub silnego tuku, w zaleznosci od
wymagan warunkéw spawania. W trybach CV
istnieje mozliwo$¢ zmiany indukcyjnosci w celu
kontrolowania rozpryskoéw, lejnosci i wygladu
spawu.

e Kontrola procedur — korzystajgc z mozliwosci
podajnikdw ArcLink, takich jak pamieci
uzytkownikéw, opcje preferowane i blokady
procedur

e Mozliwos¢ w petni funkcjonalnego zdalnego
sterowania — uktad sterowania noznego lub
recznego zapewnia zdalng zmiane parametrow
wyjsciowych z odlegtosci do 30 metrow.

¢ Napiecie wejsciowe 380 — 575 V AC, 50/60 Hz —
umozliwia podtgczenie urzgdzenia w dowolnym
miejscu na swiecie.

¢ Kompensacja napigcia i niezawodne potaczenie
napiecia wejsciowego — zapewnia niezmienne
dziatanie przy zmianach napiecia wejSciowego w
granicach £10%.

e Latwosé rownolegtego taczenia urzadzen w
trybie CC.

e Pracaw trudnych warunkach — mozliwos¢
przechowywania na zewnatrz. Obudowa klasy I1P23.

e Mozliwos¢ pracy w warunkach pustynnych —
wyjscia spawalnicze moga pracowaé w
ekstremalnej temperaturze siegajgcej 55°C — moc
zrodta zostaje ograniczona przy temperaturze 55°C.

¢ Kompatybilnos¢ z podajnikami drutu ArcLink® —
mozliwos¢ odblokowania trybdw synergicznych w
celu zwigkszenia wydajnosci i kontroli.

e Tryby synergiczne — umozliwiajgce fatwe
wykonywanie powtarzalnych spawdéw.

e VRD - ogranicza OCV w trybach CC podczas
przerwy w spawaniu dla wiekszego
bezpieczenstwa.

o Niski koszt eksploatacji — wysoka wydajnos¢.

e Transport — uchwyty z produ i z tylu utatwiajg
podnoszenie.

e Technologia CrossLink™ umozliwia zdalne
sterowanie mocg spawalniczg przy uzyciu kabli
spawalniczych zamiast kabla sterujgcego, po
podtgczeniu do kompatybilnego podajnika drutu
CrossLink™ lub do zdalnego sterowania.

/1. OSTRZEZENIE

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE
ZABIC.

Przewody wejsciowe powinien podtgcza¢ do urzadzenia
Flextec 350x CE wytacznie elektryk posiadajacy
odpowiednie uprawnienia. Potgczenia powinny byc¢
wykonane zgodnie z wszystkimi lokalnymi i krajowymi
przepisami elektrycznymi oraz ze schematem potgczen
umieszczonym pod pokrywg obudowy urzadzenia.
Niezastosowanie sie do tego wymogu grozi obrazeniami
ciata lub $miercia.

Polski

KOMPATYBILNE PODAJNIKI DRUTU — PODAJNIKI
ANALOGOWE | ARCLINK

SERIA POWER FEED
(NAPIECIE WE.J.
40 V DC)

PF25M, PF84

SERIA POWER FEED (Z
WYJATKIEM PF42 ORAZ
PF40)

PF26, PF44, PF46

SERIA FLEX FEED

WSZYSTKIE MODELE (NAPIECIE WEJ.

42V DC)
LN-10, DH-10 (NAPIECIE
WSZYSTKIE MODELE WEJ. 42 V AC)
SERIA LN-25 PRO,
WSZYSTKIE MODELE ACTIVES

Podtaczenia zasilania i uziemienia
Urzadzenie Flextec 350x CE jest standardowo
wyposazone w przewod zasilania. Podigczy¢ zasilanie
do 3-fazowego zrédta zasilania, zas uziemienie zgodnie
z lokalnymi i krajowymi przepisami elektrycznymi.

Uwagi dotyczace bezpiecznika

wejsciowego i przewodu zasilania
Zalecane bezpieczniki, przekroje przewodow i typy
przewodow miedzianych podano w danych
technicznych. Obwod wejsciowy nalezy zabezpieczyc
zalecanym bezpiecznikiem super zwtocznym lub
wytgcznikami zwtocznymi (zwanymi rowniez
wytgcznikami o zwtoce zaleznej lub wytgcznikami
termomagnetycznymi). Przekréj przewodu zasilania i
przewodu uziemiajgcego nalezy dobra¢ zgodnie z
lokalnymi i krajowymi przepisami elektrycznymi. Uzycie
przekrojow przewodow zasilajgcych, bezpiecznikéw lub
wytgcznikdw mniejszych niz zalecane moze skutkowaé
wystepowaniem ucigzliwych wytgczen, spowodowanych
pradami rozruchowymi spawarki, nawet jesli urzgdzenie
nie jest uzywane przy wysokich wartosciach pradu.

Wybér odpowiedniego miejsca
Usytuowanie i wentylacja chlodzaca
Umiesci¢ spawarke w miejscu, w ktérym czyste
powietrze chtodzace moze swobodnie wptywac przez
tylne otwory i wyptywaé przez boki obudowy.
Zanieczyszczenia, pyt i inne ciata obce, ktére mogg byc¢
wciggane do wnetrza spawarki, nalezy ogranicza¢ do
minimum. Niestosowanie sie do tych zalecen moze
spowodowac¢ nadmierny wzrost temperatury pracy i
wystepowanie ucigzliwych wytgczen.

Przechylanie

Urzadzenie nalezy umiesci¢ bezposrednio na
bezpiecznej, poziomej powierzchni lub na zalecanym
wozku. Nieprzestrzeganie tej procedury moze
doprowadzi¢ do przewrdcenia sie urzadzenia.

Podnoszenie

Urzadzenie Flextec 350x CE jest wyposazone w dwa
uchwyty do podnoszenia.

Do podnoszenia urzadzenia nalezy uzywac¢ obu
uchwytow. W przypadku uzywania dzwigu lub innego
urzgdzenia podnoszgcego do podnoszenia za pomocag
uchwytow, zawiesie nalezy mocowac¢ do obu uchwytow.
Nie prébowaé podnosi¢ urzgdzenia Flextec 350x CE z
zamontowanymi do niego akcesoriami.
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Ustawianie na sobie
Urzadzen Flextec 350x CE nie wolno ustawia¢ na sobie.

Ograniczenia srodowiskowe

Urzadzenie Flextec 350x CE jest wyposazone w
obudowe klasy IP23, umozliwiajgca uzytkowanie na
zewnatrz. Urzadzenia nie nalezy naraza¢ podczas
uzywania na spadajgcg wode, a zadna jego czes¢ nie
moze by¢ zanurzona w wodzie. Nieprzestrzeganie
powyzszego moze spowodowac nieprawidtowe dziatanie
urzadzenia i stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa.
Najlepiej ustawi¢ urzadzenie w suchym i zadaszonym
miejscu.

Nie ustawia¢ urzadzenia Flextec 350x CE na
powierzchniach fatwopalnych. Jesli powierzchnia
tatwopalna znajduje sie bezposrednio pod stacjonarnym
lub nieruchomym urzgdzeniem elektrycznym, nalezy jg
przykry¢ ptytg stalowg o grubosci co najmniej 1,6 mm,
tak aby ptyta wystawata poza urzgdzenie nie mniej niz
150 mm z kazdej strony.

Zabezpieczenie przed wysokimi

czestotliwosciami

Urzgdzenie Flextec 350x CE nalezy ustawia¢ z dala od
urzgdzen sterowanych radiowo. Normalna eksploatacja
urzadzenia Flextec 350x CE moze mie¢ niekorzystny
wptyw na dziatanie urzgdzen sterowanych radiowo, co
moze spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie tych
urzgdzen.
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Elementy sterowania na panelu
przednim model Standard

.

el

RN

Dioda sygnalizacji termicznej: z6tta lampka, ktora
wiacza sie w przypadku przekroczenia temperatury.
Wyjscie jest wylgczane do czasu schtodzenia
urzgdzenia. Po schtodzeniu urzgdzenia lampka
wytacza sie i wyjscie zostaje wigczone.
Wyswietlacz amperomierza

Wyswietlacz woltomierza

Lampka sygnalizacyjna VRD

Lampka sygnalizacyjna komunikacji Crosslink —
kolor zielony oznacza podigczenie zrodia energii do
podajnika za posrednictwem interfejsu Crosslink.

6. Pokretlo regulacji HOT START - peiny zakres
regulacji gorgcego startu od 0 do 10.

aokrwnN

7. Pokretto regulacji Arc Control — peiny zakres
regulacji sity tuku od -10 do +10.
8. Przelacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego:

mozliwosé wyboru sterowania wyjsciem urzgdzenia w
trybie lokalnym za posrednictwem pokretta sterowania
wyjsciem lub w trybie zdalnym za pomoca urzagdzenia
zdalnego podiaczonego do 12-stykowego ztgcza (np.
recznego sterownika Amptrol lub noznego sterownika
Amptrol K870), 14-stykowego ztgcza podajnika lub za
posrednictwem technologii CrossLinc.

9. Pokretlo sterowania wyjsciem: umozliwia ustawianie
pradu lub napigcia wyjsciowego dla wybranego
procesu spawania.

10. Przetacznik wyboru procesu spawania: przetgcznik
obrotowy umozliwiajgcy wybor jednego z 5 dostepnych
w urzadzeniu Flextec 350x CE trybow spawania: CC-
SMAW; CC-GTAW; CV; CV-Innershield; ArcLink.

11. 5-stykowe ztgcze podajnika drutu ArcLink.

12. 12-stykowe ztgcze zdalnego sterowania, do
podigczenia opcjonalnych urzgdzen zdalnego
sterowania.

13. 14-stykowe zlgcze podajnika drutu, do podtgczania
przewoddw sterowania podajnikiem drutu.

14. Przetacznik wiaczanial/trybu zdalnego przytaczy
spawalniczych: umozliwia state WLACZENIE wyjscia
lub jego zdalne sterowanie za pomocg podajnika drutu
lub pilota.

15. Przelacznik biegunowosci woltomierza podajnika
drutu: umozliwia dopasowanie biegunowosci
woltomierza podajnika drutu do biegunowosci
elektrody.
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16. Wiacznik zasilania: steruje zasilaniem urzgdzenia
Flextec 350x CE.
17. Zacisk dodatni i ujemny wyjscia spawalniczego.

Elementy sterowania na przednim
panelu modelu Construction

-

Dioda sygnalizacji termicznej: Zz6tta lampka, ktéra
wigcza sie w przypadku przekroczenia temperatury.
Wyjscie jest wytaczane do czasu schtodzenia
urzgdzenia. Po schtodzeniu urzgdzenia lampka
wylgcza sie i wyjscie zostaje wigczone.

2. Wyswietlacz amperomierza

3. Wyswietlacz woltomierza

4. Lampki sygnalizacyjne VRD

5. Lampka sygnalizacyjna komunikacji Crosslink —
kolor zielony oznacza podtgczenie zrodta energii do
podajnika za posrednictwem interfejsu Crosslink.

6. Pokretto regulacji HOT START - petny zakres

regulacji gorgcego startu od 0 do 10.

7. Pokretto regulacji Arc Control — petny zakres
regulac;ji sity tuku od -10 do +10.

8. Przetacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego:
mozliwo$¢ wyboru sterowania wyjsciem urzadzenia
w trybie lokalnym za posrednictwem pokretta
sterowania wyjsciem lub w trybie zdalnym za
pomocg urzadzenia zdalnego podtgczonego do 12-
stykowego ztgcza (np. recznego sterownika Amptrol
lub noznego sterownika Amptrol K870), 14-
stykowego zigcza podajnika lub za posrednictwem
technologii CrossLinc.

9. Pokretto sterowania wyjsciem: umozliwia
ustawianie pradu lub napiecia wyjsciowego dla
wybranego procesu spawania.

10. Przetacznik wyboru procesu spawania:
przetgcznik obrotowy umozliwiajgcy wybér jednego
z 5 dostepnych w urzgdzeniu Flextec 350x CE
tryboéw spawania: CC-SMAW; CC-GTAW; CV; CV-
Innershield; ArcLink.

11. 12-stykowe zigcze podajnika drutu, do podigczania
opcjonalnych urzadzen zdalnego sterowania.

12. Wiacznik zasilania: steruje zasilaniem urzgdzenia
Flextec 350x CE.

13. Zacisk dodatni i ujemny wyjscia spawalniczego.
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Elementy sterowania z tylu obudowy
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1. Bezpiecznik sterowania
e 20 A we wszystkich modelach

2. Bezpiecznik zasilania pomocniczego
e 15 A w modelu Standard
e 3 A w modelu Construction

3. Filtr CE

Wewnetrzne elementy sterowania

Na ptytce interfejsu uzytkownika znajduje sie jeden
zespot przetgcznikdéw DIP. Po dostarczeniu urzadzenia z
fabryki oraz w normalnych warunkach wszystkie
przetgczniki DIP sg ustawione w potozeniu ,wytgczenia”.
Istniejg tylko 3 przypadki wymagajgce zmiany potozenia
przetgcznikéw DIP.
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Domysline ustawienie fabryczne
Wszystkie przetgczniki w potozeniu ,OFF”

A RBaARE

~l
]

]
O

OFF

Ustawienie wiaczenia trybu testowego

1. Wejscie do trybu testowego. Wykorzystywane,
gdy urzgdzenie jest podtaczone do obcigzenia
sieciowego.

a) Przestawi¢ przetgcznik nr 4 do potozenia ,ON”.

Przetgcznik nr 4 w potozeniu ,,ON”.
ON|1 2 3 4 7 8

HOOBEEU,

OFF

Ustawienie wiaczenia trybu VRD
2. Wejscie do trybu VRD (wigczony tryb VRD)

a) Przestawi¢ przetgcznik nr 5 do potozenia ,ON”.

Przetgcznik nr 5 w potozeniu ,,ON”.
ON|1 2 3 456 7 8

HUHHOHdER

OFF

Kalibracja

3. Wejscie do trybu kalibracji. Umozliwia kalibracje
napiecia i pradu urzgdzenia podczas podfgczenia
do obcigzenia sieciowego.

a) Przestawi¢ przetgcznik nr 1 do potozenia ,ON”.

Przetgcznik nr 1 w potozeniu ,,ON”.
ON|1 2 3 4

OFF

Podtaczanie podajnika drutu i
akcesoriow cyfrowych
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Podtaczanie podajnika drutu Arclink i
akcesoriéw cyfrowych

Gniazdo 1: 12-stykowe zigcze zdalnego sterowania

. Instalacja
Rysunek Funkcja Styk elektryczna
A ARCLINK CAN
B ARCLINK CAN
WSPOLNY STYK
C POTENCJOMETRU
PILOTA
12-STYKOWE RUCHOMY STYK
ZLACZE D POTENCJOMETRU
ZDALNEGO PILOTA
e STEROWANIA +10V
f%'.'&? DLA E POTENCJOMETRU
\-‘,- ®)i | RECZNEGO/ PILOTA
\tens?/ NOZNEGO F | PODLACZENIE ALPS
- URZADZENIA G SYGNAL
AMPTROL | WYZWALAJACY
AKCESORIOW H SYGNAL
CYFROWYCH WYZWALAJACY
J WSPOLNY PUNKT
40V DC
K 40V DC
L NIEUZYWANY
M NIEUZYWANY
Gniazdo 2: 5-stykowe ztgcze Arclink
. Instalacja
Rysunek Funkcja Styk elektryczna
A ARCLINK CAN
5-STYKOWE B ARCLINK (;AN
ZLACZE DO PRZEWOD
C DETEKCJI
PODELACZNIA ELEKTRODY
PODAJNIKA
DRUTU 40V DC
E WSPOLNY PUNKT
40V DC

Podtaczanie analogowego podajnika
drutu

Gniazdo 3: 14-stykowe zlacze

R Instalacja
Rysunek Funkcja Styk elektryczna
A
B UZIEMIENIE
WSPOLNY PUNKT
c SYGNALU
WYZWALAJACEGO
b WEJSCIE SYGNALU
WYZWALAJACEGO
£ POTENCJOMETR
14-STYKOWE FOTENCIONETR
ZLACZE DO
PODLACZNIA F o &
BODASIKA RUCHOMY STYK
SRUTU POTENCJOMETR
G PILOTA 75,
WSPOLNY STYK
H DETEKCJA
NAPIECIA (21)
I 40V DC
J
K 40V DC
L
M
Polski




Zalecane przekroje kabla elektrody i kabla roboczego

podczas spawania tukowego

Podtgczyc¢ kabel elektrody i kabel roboczy do

odpowiednich gniazd wyjsciowych urzgdzenia Flextec

350x CE, zgodnie z nastepujgcymi wskazdéwkami:

o W wiekszos$ci zastosowan spawalniczych elektroda
jest spolaryzowana dodatnio (+). W tych
zastosowaniach nalezy podigczy¢ kabel elektrody
pomiedzy podajnik drutu i gniazdo wyjsciowe (+)
zrodta energii. Podtgczy¢ kabel roboczy od
ujemnego (-) gniazda wyj$ciowego zrodta energii do
przedmiotu spawanego.

¢ Gdy wymagana jest ujemna biegunowos$¢ elektrody,
jak ma to miejsce w niektorych trybach spawania
Innershield, nalezy zamieni¢ miejscami podtaczenia
wyjéciowe zrodta energii (kabel elektrody podigczy¢
do ujemnego (-) gniazda, a kabel roboczy do
dodatniego (+) gniazda).

Ponizsze wskazéwki majg zastosowanie do wszystkich
polaryzacji napiecia wyjsciowego i wszystkich metod
spawania:

e Wybraé¢ odpowiedni przekrdj kabli zgodnie z
zamieszczong ponizej tabelg dotyczaca kabli
spawalniczych. Nadmierne spadki napiecia
spowodowane kablami spawalniczymi o zbyt matym
przekroju i niewtasciwymi potgczeniami sg czesto

Tabela 1

przyczyng niezadowalajgcej wydajnosci spawania.
Zawsze nalezy uzywac kabli o najwiekszym
praktycznym przekroju (kabla elektrody i kabla
roboczego) oraz zwraca¢ uwage na czystosc i
prawidtowos¢ dokrecenia wszystkich potgczen.

Uwaga: Nadmierne rozgrzanie obwodu spawalniczego
wskazuje, ze uzyto kabli o zbyt matym przekroju i/lub, ze
potgczenia sg nieprawidtowe.

o Utozy¢ wszystkie kable bezposrednio w strone
wykonywanego spawania i podajnika drutu,
unika¢ zbyt dtugich kabli i nie zwija¢ ich
nadmiaru. Utozy¢ kabel elektrody i kabel roboczy
blisko siebie, aby ograniczy¢ do minimum
zapetlenie przewoddw, a tym samym indukcyjnosé
obwodu spawalniczego.

e Spawanie nalezy zawsze wykonywac w kierunku
przeciwnym do zacisku roboczego (uziemienia).

(Patrz tabela 1)

W tabeli ponizej podano przekroje kabli miedzianych

zalecane dla réznych natezen pradu i cykli pracy.

Podane diugosci dotyczg odlegtosci od spawarki do

przedmiotu spawanego i z powrotem do spawarki.

Przekroje kabli zostaty powiekszone w przypadku

wiekszych dtugosci gtdéwnie w celu ograniczenia do

minimum spadku napiecia.

ZALECANE PRZEKROJE KABLI (MIEDZ W OSLONIE GUMOWEJ — DO PRACY W TEMP. DO 75°C)**

NATEZENIE | PROCENTOWY PRZEKROJE KABLI DLA £ACZNEJ DLUGOSCI KABLA ELEKTRODY
(A) CYKL PRACY | KABLA ROBOCZEGO
0do15m 15do 30 m 30 do 46 m 46 do 61 m 61do 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
225 20 25 mm2 35 mm2 25 mm2 50 mm2 70 mm2
225 40i 30 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
350 100 70 mm2 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2
350 60 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

** Wartos$ci podane w tabeli dotycza pracy w temperaturach otoczenia 40°C i ponizej. W przypadku pracy w temperaturach otoczenia
powyzej 40°C wymagane moze by¢ uzycie kabli o przekroju wiekszym od zalecanego lub kabli przeznaczonych do pracy w
temperaturach otoczenia wyzszych niz 75°C.
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WYMAGANIA DOTYCZACE
PRZEWODOW TELEDETEKCJI
NAPIECIA

Zawsze nalezy uzywac oryginalnych przewodow
sterujgcych firmy Lincoln Electric (chyba, ze podano
inaczej). Przewody firmy Lincoln Electric sg specjalnie
zaprojektowane dla potrzeb komunikacji i wymogoéw
zasilania urzadzenia Flextec 350x CE. Wiekszos$¢ z nich
jest przeznaczona do tgczenia koncoéwki z koncowka,
aby utatwi¢ przedtuzanie. Na ogot zaleca sie, aby
catkowita dtugo$¢ przewodow nie przekraczata 30,5 m.
Stosowanie przewoddéw niestandardowych, szczegdlnie
o dtugosciach przekraczajgcych 7,6 m, moze prowadzic¢
do probleméw komunikacyjnych (wytgczanie systemu),
stabego rozruchu silnika (stabego zaptonu tuku) oraz
niskiej sity napedowej podajnika drutu (problemy z
podawaniem drutu). Zawsze nalezy uzywa¢ mozliwie
najkrétszego przewodu sterujgcego i NIE zwijac
nadmiaru przewodu.

Jesli chodzi o utozenie przewoddw, najlepsze wyniki
uzyskuje sie, gdy przewody sterujgce i kable
spawalnicze utozone sg oddzielnie. Zmniejsza to
mozliwos¢ interferenciji pomiedzy pragdem o wysokim
natezeniu przeptywajgcym przez kable spawalnicze oraz
sygnatami o niskim poziomie przesytanymi w
przewodach sterujgcych.

Réwnolegte fagczenie urzadzen

Zrédta energii Flextec 350x CE mozna taczyé réwnolegle
w celu zaspokojenia wyzszych wymagan dotyczacych
parametrow wyjsciowych w zastosowaniu
statoprgdowym. Do réwnolegtego tgczenia zrédet energii
Flextec 350x CE nie jest wymagany zaden specjalny
zestaw. Urzgdzenia Flextec 350x CE mozna tgczyé
réwnolegle wytacznie w celu uzywania w procesach
statopradowych. Zrodta energii nalezy potaczy¢ w
sposob pokazany na schemacie, a nastepnie ustawi¢
parametry wyjsciowe kazdego z nich na jedng druga
zadanego pradu tuku elektrycznego.
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Podtaczanie podajnikéw drutu LF-72 i LF-74 do urzadzenia Flextec 350x CE

FLEXTEC 350x

Polski

\ 14-STYKOWY PRZEWOD Bng_‘dNIK
STERUJACY K1797-XX
LF-72
KABEL LF-74
KABEL

ROBOCZY D

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA

CV, CV-INNERSHIELD

PRZYLACZA
SPAWALNICZE

ZDALNIE STEROWANE

ZDALNE/LOKALNE

LOKALNE

(ZDALNE W PRZYPADKU
ZAINSTALOWNIA K2329-1)

BIEGUNOWOSC
WOLTOMIERZA

ZALEZNA OD PROCESU

11
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Podtaczanie podajnikéw drutu LN-10 i DH-10 do urzadzenia Flextec 350x CE

4 \
i PODAJNIK
\ 14-STYKOWY PRZEWOD DRUTU
STERUJACY K1501-XX
LN-10
FLEXTEC 350x KABEL DH-10 !,
KABEL

ROBOCZY &

s

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA CV, CV-INNERSHIELD
PRZYLACZA
SPAWALNICZE ZDALNIE STEROWANE
ZDALNE/LOKALNE ZDALNE

BIEGUNOWOSC
WOLTOMIERZA

ZALEZNA OD PROCESU

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

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

Dostep do konfiguracji przetagcznikéw DIP
Wytgczy¢ zasilanie podawane do ukfadu sterowania
podajnikéw drutu LN-10, DH-10, wytgczajgc w tym
celu zasilanie spawalniczego zrédta energii, do
ktorego uktad sterowania jest podtgczony.

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. Zlokalizowa¢ dwa 8-biegunowe przetgczniki DIP w
poblizu gérnego lewego naroznika ptytki uktadu
sterowania podajnikow LN-10, DH-10, oznaczone
symbolami S1i S2.

4. Ustawienia przetgcznikéw sg programowane jedynie
podczas przywracania zasilania wejsciowego.

Polski
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Ustawianie przetacznikéw DIP

Kazdy przetgcznik DIP jest oznaczony strzatkg ,ON”
wskazujgcg kierunek wigczania kazdego z 8
indywidualnych przetgcznikéw w kazdym przetgczniku
DIP (S1i S2). Funkcje tych przetgcznikow sg réwniez
oznaczone i ustawiane jak pokazano ponizej:

ZR. ZASILANIA GLOWI ZR. ZASILANIA
—t— —t— —f—
ON[1 2 3 4 56 7 8|St ON1294553§S‘
\\ooagggEE|  A{8EPBR00O00
Polski



Podtaczanie podajnikéw drutu Active 8, LN-25 Pro Series, LN-25 Pipe, LN-25

Ironworker i LN-25x do urzadzenia Flextec 350x CE

N

FLEXTEC 350x

ODAJNIK

LN-25 PRO
KABEL LN-25 Pipe
ELEKTRODY

n -N-25x, Activ8

2

LN-25 Ironworker

—=%

G

ZACISK
KABEL B
USTAWIANIE STEROWANIA
TRYB SPAWANIA CV, CV-INNERSHIELD
PRZYLACZA We
SPAWALNICZE '
LOKALNE LUB ZDALNE W PRZYPADKU UZYWANIA

ZDALNE/LOKALNE CROSSLING

BIEGUNOWOSC ;

WOLTOMIERZA ZALEZNA OD PROCESU

Podtaczanie podajnika drutu LN-25 Pro Dual Power do urzadzenia Flextec 350x CE

FLEXTEC 350x

N

PRZEWOD STERUJACY

K1797-XX ( PODAJNIK DRUTU
*LN-25 PRO
DUAL POWER

KABEL ELEKTRODY

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

Polski

KABEL E

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA CV, CV-INNERSHIELD
PRZYLACZA
SPAWALNICZE ZDALNIE STEROWANE
ZDALNE/LOKALNE ZDALNE

BIEGUNOWOSC
WOLTOMIERZA

ZALEZNA OD PROCESU

13
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Podtaczanie podajnika drutu Arclink Feeder do urzadzenia Flextec 350x CE

FLEXTEC 350x

N

3 PODAJNIK
PRZEWOD ARCLINK K1543-XX| pRuTU

KABEL QRCLINK

Polski

KABEL E

USTAWIANIE STEROWANIA

TRYB SPAWANIA ARCLINK
PRZYLACZA
SPAWALNICZE ZDALNE
NIE DOT.
ZDALNE/LOKALNE
NIE DOT.
BIEGUNOWOSG NIE DOT.

WOLTOMIERZA

14
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Obstuga

Kolejnos¢ wiaczania zasilania

Po podtaczeniu zasilania do urzgdzenia Flextec 350x CE
nastepuje zaswiecenie wyswietlaczy, a ukfady
elektroniczne urzgdzenia wykonujg sekwencje wtgczania
zasilania, wskazywang za pomocg paska przewijania na
kazdym z siedmiosegmentowych wyswietlaczy. Po
zakonczeniu sekwencji wigczania zasilania i gdy
urzgdzenie jest gotowe do rozpoczecia spawania, na
siedmiosegmentowych wyswietlaczach zostajg
wys$wietlony nastawy napiecia i pradu. Kazdy podajnik
drutu ArcLink podtgczony do 5-stykowego okragtego
zlgcza zostaje rowniez zainicjowany i rozpoczyna
sekwencje wigczania zasilania po podaniu zasilania

do urzadzenia.

W przypadku urzadzen podtgczonych do kompatybilnych
podajnikéw CrossLinc™ zapala sie zielona lampka
CrossLinc™, wskazujgca potgczenie z podajnikiem za
posrednictwem kabla elektrody.

Cykl pracy

Urzadzenie Flextec 350x CE moze spawa¢ w 100%
cyklu pracy (spawanie ciggte) przy znamionowym
pradzie wyjsciowym 300 A.

Znamionowy prad wyjsciowy przy 60% cyklu pracy
wynosi 350 A (w oparciu o dziesieciominutowy cykl
pracy — 6 minut wigczenia i 4 minuty wytaczenia).
Maksymalny prad wyjsciowy urzgdzenia wynosi 425 A.
Urzadzenie Flextec 350x CE moze réwniez pracowacé w
cyklu Desert Duty, przy podwyzszonej temperaturze
pracy, w temperaturze otoczenia 55°C. Parametry
znamionowe urzgdzenia malejg w podwyzszonej
temperaturze otoczenia.

Zabezpieczenie termiczne

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernymi
temperaturami pracy za pomoca termostatow.
Wystepowanie nadmiernej temperatury moze byc
spowodowane brakiem powietrza chtodzgcego lub pracg
urzgdzenia wykraczajgcg poza jego cykl pracy lub
znamionowe parametry wyjsciowe. W przypadku
wystgpienia nadmiernej temperatury termostat wytgczy
wyjécie urzgdzenia i wigczy wentylator chtodzacy.
Wyswietlacze pozostang w tym czasie wigczone i bedzie
sie Swieci¢ kontrolka termiczna. Po wystarczajgcym
schtodzeniu urzadzenia termostaty zresetujg sie
samoczynnie. Jesli wylgczenie termostatyczne zostato
spowodowane nadmiernym pragdem wyjsciowym lub zbyt
dtugim cyklem pracy, a wentylator pracuje normalnie,
wigcznik zasilania mozna pozostawi¢ w stanie
wigczenia, reset zas powinien wystapi¢ w przeciggu

15 minut.

W przypadku urzadzen FT350 Construction prad na
wyjsciu spawalniczym pojawia sie z chwilg zamkniecia
termostatéw.

Wyjscie urzgdzenia FT350 Standard zostanie
uruchomione ponownie, jesli wigczone sg elementy
sterowania wyjscia spawalniczego. W przeciwnym
wypadku wyjscie zostanie uruchomione po wigczeniu
elementow sterowania.

Wykonywanie spoiny

Urzadzenie Flextec 350x CE jest wieloprocesowg
spawarka invertorowg. Do wyboru zgdanego trybu
spawania stuzy przetgcznik wyboru procesu spawania.
W urzgdzeniu Flextec 350x CE Standard mozna wybrac¢
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4 tryby spawania:

1. GTAW - Jest to tryb spawania CC (przy statym
natezeniu pradu), uzywany w procesie GTAW
spawania elektrodg wolframowg w ostonie
gazu obojetnego.

2. SMAW - Jest to tryb spawania CC (przy statym
natezeniu pradu), uzywany w procesie SMAW
spawania elektrodg pretowa.

3. CV - Jest to tryb spawania CV (przy statym
napieciu), uzywany w procesie GMAW spawania
elektroda topliwg w ostonie gazu obojetnego oraz w
procesie FCAW-GS spawania elektroda rdzeniowag
w ostonie gazu obojetnego.

4. CV-Innershield — Jest to tryb spawania CV (przy
statym napieciu), uzywany w procesie FCAW-SS
spawania elektrodg rdzeniowg samoostonowsg.

Urzadzenie moze réwniez wykonywac ztobienie tukowe.

Ztobienie moze by¢ wykonywane w trybie SMAW lub w

trybach CV i CV-Innershield.

Oprocz przetgcznika wyboru trybu spawania, urzgdzenie

jest wyposazone w pokretto HOT START, pokretto

sterowania wyjsciem i pokretto regulacji mocy tuku w

celu konfiguracji i dostrajania procedury spawania.

Definicja trybéw spawania

NIESYNERGICZNE TRYBY SPAWANIA

e Niesynergiczny tryb spawania wymaga ustawienia
wszystkich zmiennych procesu spawania
przez uzytkownika.

SYNERGICZNE TRYBY SPAWANIA

e  Synergiczny tryb spawania oferuje prostote regulacji
przy uzyciu jednego pokretta. Urzgdzenie wybiera
wiasciwe napiecie i natezenie w oparciu o predkos¢
podawania drutu (WFS) ustawiong
przez uzytkownika.

Elementy sterowania spawaniem i

wyswietlacze

Przetacznik wyboru procesu spawania

Do wyboru procesu spawania stuzy 5- lub 4-potozeniowy
przetgcznik

o*fe 2 «
=% INNERSHIELD
\) farcLink.

Pokretto HOT START
Pokretto HOT START umozliwia regulacje pradu
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poczatkowego podczas inicjacji tuku. HOT START
mozna ustawi¢ na wartos$¢ ,0” i wowczas podczas
inicjacji tuku nie bedzie dodawany zaden prad.
Zwiekszanie nastawy w zakresie od 0 do 10 powoduje
wzrost pragdu (w odniesieniu do pradu wstepnie
ustawionego) podczas inicjaciji tuku.

t HOT START

Pokretto regulacji Arc Control

Petny zakres regulacji mocy tuku w zakresie od -10 to
+10. W trybie CV jest to regulacja indukcyjnosci. W
trybie z elektrodg regulowana jest moc tuku.

-10 +10
SOFT CRISP

L. ARC CONTROL

Pokretto sterowania wyjsciem

Sterowanie wyjsciem przeprowadzane jest za pomocg
pojedynczego potencjometru obrotowego.

Regulacja jest wskazywana przez mierniki. W trybach
zdalnych ustawiany jest maksymalny prad spawania lub
napiecie wyjsciowe. Petne wcisniecie recznego lub
noznego sterownika Amptrol powoduje ustawienie
wstepnie ustawionego poziomu prgdu lub napiecia.

Woltomierz z wyswietlaczem

e —

v

e  Przed rozpoczeciem spawania w trybie CV
(przeptyw pradu) na mierniku wyswietlana jest
wstepnie ustawiong wymagana wartos$¢ napiecia
(+/-1V).

e  Przed rozpoczeciem spawania w trybie STICK lub
TIG na mierniku wyswietlane jest napiecie
otwartego obwodu zrodta zasilania lub cztery kreski,
jesli wyjscie nie zostato witgczone.

e Podczas spawania na mierniku wyswietlane jest
rzeczywiste usrednione napiecie.

e Po spawaniu miernik wyswietla warto$¢ napiecia
rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund. Wyswietlacz
miga, informujgc ze urzadzenie znajduje sie w
okresie ,wstrzymania”.

e Regulacja wyjscia w okresie ,wstrzymania”
powoduje przywrocenie charakterystyk
poczagtkowych.

Polski

Amperomierz z wyswietlaczem

f "\

A

e  Przed rozpoczeciem spawania w trybie STICK lub TIG
(przeptyw pradu) na mierniku wyswietlana jest
wstepnie ustawiong biezgcg wartosc.

e  Przed rozpoczeciem spawania w trybu CV na mierniku
wyswietlane sg cztery kreski, oznaczajgce brak
mozliwosci regulacji natezenia.

e  Podczas spawania na mierniku wyswietlane jest
rzeczywiste usrednione natezenie.

e  Po spawaniu miernik wySwietla warto$¢ natezenia
rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund. Wyswietlacz
miga, informujgc ze urzgdzenie znajduje sie w okresie
Lwstrzymania”.

e Regulacja wyjscia w okresie ,wstrzymania” powoduje
przywrocenie charakterystyk poczatkowych.

Przetacznik wiaczania/trybu zdalnego przytaczy
spawalniczych
(nie wystepuje w modelu Construction)

WELD
ON tERMiINALS

e  Ten przetacznik okresla potozenie wigcznika
uruchamiajgcego spawanie.

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

e  Ustawienie w potozeniu ,REMOTE” powoduije, ze
wyjscie jest wiaczane wigcznikiem zdalnym, takim jak
np. uchwyt spawalniczy.

Sterowanie wyjsciem — przetacznik wyboru trybu

lokalnego/zdalnego
LOCAL
REMOT'I’E

e  Po ustawieniu przetgcznika w potozeniu ,LOCAL”
sterowanie wyjsciem urzgdzenia Flextec odbywa sie
za pomocg pokretta sterowania wyjsciem.

e  Po ustawieniu przefgcznika w potozeniu ,REMOTE”
sterowanie wyjsciem odbywa sie za pomocag
urzgdzenia zdalnego (recznego sterownika Amptrol
K857 lub noznego sterownika Amptrol K870),
podigczonego do 12-stykowego ztgcza sterowania
zdalnego lub za pomoca podajnika drutu
podigczonego do 14-stykowego ztgcza badz w
przypadku uzywania podajnika drutu wigczanego przy
uzyciu technologii CrossLinc™.

Przetacznik biegunowosci woltomierza podajnika
drutu
(nie wystepuje w modelu Construction)

—E+

Ten przetgcznik umozliwia podigczenie przewodu
detekcji 21 w 14-stykowym ztgczu do roboczego
przytacza spawalniczego urzgdzenia. Dopasowuje
biegunowos¢ woltomierza podajnika drutu do
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biegunowosci elektrody.

Lampka sygnalizacji termicznej

o)

Ta lampka sygnalizacyjna wskazuje przecigzenie
termiczne Zrédta zasilania. Jesli styki wyjsciowe byty
wigczone, wyjscie zostanie ponownie wtgczone dopiero
po schtodzeniu urzadzenia do dopuszczalnego poziomu
temperatury. Jesli urzgdzenie pracowato w trybie
LREMOTE”, wtgcznik uruchamiajgcy spawanie musi
zostac wytgczony przed lub po zaniku przecigzenia
termicznego i ponownie wigczony po schtodzeniu
urzgdzenia do dopuszczalnego poziomu temperatury w
celu ponownego wigczenia wyjscia.

Lampki VRD

VRD™
® O0A

Na przednim panelu obudowy urzgdzenia Flextec 350x
CE, nad wyswietlaczem woltomierza, znajdujg sie dwie
lampki sygnalizacyjne wskazujgce stan operacji VRD. W
konfiguracji fabrycznej funkcja VRD jest wytagczona. W
celu wigczenia VRD nalezy przedstawi¢ przetgcznik DIP
numer 5 do potozenia witgczenia na ptytce interfejsu
uzytkownika. Gdy funkcja VRD jest aktywna, zielona
lampka wskazuje, ze szczytowe napigcie obwodu
otwartego jest mniejsze niz 35V, a czerwona lampka
wskazuje, ze wartos¢ szczytowa OCV jest rowna lub
wyzsza niz 35V. Obie lampki $wiecq sie przez 5 sekund
po wigczeniu zasilania. Zachowanie lampek VRD
podano w tabeli ponizej. O ile lampki VRD sg zawsze
aktywne, gdy jest wigczona funkcja VRD, o tyle VRD
dotyczy trybéw pracy ze statym prgdem. Napiecie OCV
jest zmniejszane tylko w tych trybach.

LAMPKI SYGNALIZACYJNE VRD

» VRD
TRYB VRD ,,WLACZONA ,WYLACZONA”
CC-SMAW ocv ZIELONA (OCV ZMNIEJSZONE) .
CC-GTAW PODCZAS ZIELONA LUB CZERWONA (ZALEZNIE OD NAPIECIA
SPAWANIA SPAWANIA)*
CZERWONA (OCV NIE JEST ZMNIEJSZONE)
PRZYLACZA SPAWALNICZE ,Wt.”
CZERWONA (OCV NIE JEST ZMNIEJSZONE) LAMPKI NIE SA
ocvV PRZYLACZA SPAWALNICZE STEROWANE ZDALNIE, AKTYWNE
CV-GAS SPUST UCHWYTU ZAMKNIETY
CV-INNERSHIELD 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.

Podstawowe tryby dziatania

GTAW

Jest to tryb spawania ze statym natezeniem pradu (CC),
umozliwiajgcy spawanie w zakresie 10-425 A.

Jest on przeznaczony dla proceséw spawania GTAW TIG.

HOT START - pokretto HOT START reguluje prad
podczas inicjacji tuku. Ustawienie na poziom +10
zapewnia najsilniejszg inicjacje tuku.

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

Wiaczanie/tryb zdalny przytaczy spawalniczych
e  Ustawienie w potozeniu ,ON” powoduje, ze przytgcza
spawalnicze sg w stanie OCV (pod napigeciem
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obwodu otwartego) i gotowe do rozpoczecia
spawania.

e  Ustawienie w potozeniu ,REMOTE” powoduije, ze
wyjscie jest wigczane wtacznikiem zdalnym.

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzadzenie znajduje
sie w stanie jalowym, na wyswietlaczu wyswietlane sa trzy
kreski. Oznacza to, ze w tym trybie spawania napiecia nie
mozna ustawiac. Kiedy wyjscie jest wigczone, wyswietlane
jest rzeczywiste napiecie spawania. Po spawaniu miernik
wyswietla wartos¢ napiecia rzeczywistego jeszcze przez 5
sekund. Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania”
powoduje przywrocenie charakterystyk poczatkowych
podanych powyzej. Wyswietlacz miga, informujgc ze
urzgdzenie znajduje sie w stanie ,wstrzymania”.
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Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzadzenie
znajduje sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu
wyswietlane jest ustawienie wstepne natezenia pradu
spawania. Po spawaniu miernik wyswietla wartosc
natezenia rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund.
Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrécenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, informujgc ze urzgdzenie
znajduje sie w stanie ,wstrzymania”.

Lokalne/zdalne sterowanie wyjsciem — gdy
przetgcznik jest ustawiony w potozeniu ,LOCAL” (do
12-stykowego lub 14-stykowego ztgcza nie jest
podtgczony zdalny potencjometr/pilot), sterowanie
wyjsciem odbywa sie za pomocg pokretta sterowania
wyjsciem z przodu urzgdzenia Flextec 350x CE. Jesli
do urzadzenia podtgczony jest zewnetrzny
potencjometr/pilot, przetgcznik nalezy ustawi¢ w
potozeniu ,REMOTE”".

e Jesli podigczony jest zdalny potencjometr,
sterowanie wyjsciem na panelu urzgdzenia Flextec
i na urzagdzeniu zdalnym dziata w konfiguracji
master/slave. Ustawianie maksymalnego pradu
spawania odbywa sie¢ za pomocg pokretta
sterowania wyj$ciem na panelu urzgdzenia
Flextec. Urzadzenie zdalne steruje wyjsciem od
minimum do ustawionego maksimum.

Pokretlo sterowania wyjsciem

e Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego
znajduje sie w potozeniu ,LOCAL”, pokretto
umozliwia ustawienie natezenia prgdu spawania.

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

SMAW

Jest to tryb spawania ze statym natezeniem pradu (CC),
umozliwiajgcy spawanie w zakresie 15-425 A.

Jest on przeznaczony do spawania elektrodami metodg
SMAW oraz do Ztobienia tukowego. Trybu tego mozna
réwniez uzywac do operacji TIG bez zmiany trybow (jesli
dla HOT START wybrana jest wartos¢ 0, a dla
sterowania fukiem wybrana jest wartos¢ (-10). Wybranie
dla sterowania tukiem wartosci wiekszych niz nastawa
minimalna (-10) spowoduje wystgpienie wyzszej wartosci
wyjsciowej niz zamierzona wstepnie ustawiona wartos¢.
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HOT START - pokretto sterujgce HOT START reguluje
prad poczatkowy podczas inicjacji tuku. HOT START
mozna ustawi¢ na warto$¢ ,0” i wowczas podczas
inicjacji tuku nie bedzie dodawany zaden prad.
Zwigkszanie nastawy w zakresie od 0 do 10 powoduje
wzrost prgdu (w odniesieniu do pragdu wstepnie
ustawionego) podczas inicjaciji tuku.

Arc Control — pokretto sterowania tukiem ustawia site
tuku w celu wyregulowania prgdu zwarciowego.
Ustawienie minimalne (-10) powoduje powstanie
stabego tuku, wywotujgcego minimalne rozpryski i
plytkg penetracje. Ustawienie maksymalne (+10)
powoduje powstanie silnego tuku, wywotujgcego
minimalne przywieranie elektrody i gtebszg penetracje.

Wiaczaniel/tryb zdalny przytaczy spawalniczych —
ustawienie w potozeniu ,ON” powoduje przetgczenie
urzgdzenia w stan gotowosci do spawania. Ustawienie
urzgdzenia w trybie ,ON” powoduje wtgczenie w
urzgdzeniu napigcia OCV.

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzadzenie 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 miernik wyswietla wartos¢
napiecia rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund.
Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrécenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, informujac ze urzgdzenie
znajduje sie w stanie ,wstrzymania”.

Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzadzenie
znajduje sie w stanie jalowym, na wyswietlaczu
wyswietlane jest ustawienie wstepne natezenia pradu
spawania. Po spawaniu miernik wyswietla wartos¢
natezenia rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund.
Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrocenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, informujac ze urzgdzenie
znajduje sie w stanie ,wstrzymania”.

Lokalne/zdalne sterowanie wyj$ciem — gdy
przetgcznik jest ustawiony w potozeniu ,LOCAL” (do
12-stykowego lub 14-stykowego ztgcza nie jest
podtgczony zdalny potencjometr/pilot), sterowanie
wyjsciem odbywa sie za pomocg pokretta sterowania
wyjsciem z przodu urzgdzenia Flextec 350x CE. Jesli
do urzadzenia podtgczony jest zewnetrzny
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potencjometr/pilot, przetgcznik nalezy ustawi¢ w

potozeniu ,REMOTE”".

e Jesli podtgczony jest zdalny potencjometr,
sterowanie wyjsciem na panelu urzgdzenia Flextec
i na urzadzeniu zdalnym dziata w konfigurac;ji
master/slave. Ustawianie maksymalnego pradu
spawania odbywa sie za pomocg pokretta
sterowania wyjsciem na panelu urzadzenia
Flextec. Urzgdzenie zdalne steruje wyjsciem od
minimum do ustawionego maksimum.

Pokretto sterowania wyjsciem

¢ Kiedy przetacznik trybu lokalnego/zdalnego
znajduje sie w potozeniu ,LOCAL”, pokretto
umozliwia ustawienie natezenia pradu spawania.

e Kiedy przetacznik trybu lokalnego/zdalnego
znajduje sie w potozeniu ,REMOTE”, pokretto
umozliwia ustawienie maksymalnego natezenia
pradu spawania. Potencjometr zdalny steruje
natezeniem od minimum do ustawionego
maksimum.

CV-Gas

Jest to tryb spawania ze statym napieciem (CV),

umozliwiajgcy sterowanie ciggte w zakresie 10-45 V.

Jest on przeznaczony do spawania metodami GMAW,

FCAW-GS, MCAW i ztobienia tukowego.

HOT START - obrdécenie pokretta z potozenia ,0” do

potozenia ,,10” umozliwia podanie wigkszej energii

podczas rozpoczynania spawania.

Arc Control — pokretto sterowania tukiem umozliwia

regulacje efektu skurczu. Ustawienie minimalne (-10)

minimalizuje skurcz i powoduje powstanie stabego tuku.

Ustawienie niskich parametrow jest preferowane podczas

spawania w ostonie gazowej, zawierajgcej w wiekszosci

gazy obojetne, a takze podczas spawania stopow
aluminiowych. Ustawienie maksymalne (+10)
maksymalizuje efekt skurczu i powoduje powstanie silnego
tuku. Ustawienia wysokiej wartosci jest preferowane przy
spawaniu metodami FCAW i GMAW w ostonie CO2.

Wiaczanie/tryb zdalny przytaczy spawalniczych

e  Ustawienie w potozeniu ,ON” powoduje, ze przytgcza
spawalnicze sg w stanie OCV (pod napigeciem
obwodu otwartego) i gotowe do spawania. Wybor ten
jest uzywany w przypadku podajnikéw drutu Across-
The-Arc. 12-stykowe ztgcze zdalnego wejscia jest
uzywane do regulacji napiecia w trybie master/slave
za pomocg pokretta sterowania wyjsciem.

e W przypadku ustawienia w potozeniu ,REMOTE”
wigczanie wyjscia odbywa sie wigcznikiem zdalnym.
14-stykowe zlgcze zdalnego wejscia jest uzywane do
regulacji napiecia w trybie master/slave za pomocg
pokretta sterowania wyjsciem.
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o  Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzadzenie
znajduje sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu
wyswietlane sg trzy kreski. Oznacza to, ze w tym
trybie spawania natezenia nie mozna ustawia¢. Kiedy
wyjscie jest wiaczone, wyswietlane jest rzeczywiste
natezenie pradu spawania. Po spawaniu miernik
wyswietla warto$¢ natezenia rzeczywistego jeszcze
przez 5 sekund. Regulacja wyjscia w stanie
~wstrzymania” powoduje przywrécenie charakterystyk
poczatkowych podanych przetgcznik wigczania/trybu
zdalnego przytaczy spawalniczych powinien by¢
ustawiony w potozeniu ,ON”. Powoduije to pojawienie
sie na przytgczach spawalniczych zasilania
podawanego do podajnika LN25x Across-The-Arc.

e  Znajdujacy sie na urzgdzeniu Flextec 350x CE
przetacznik wyboru lokalnego/zdalnego sterowania
wyjsciem powinien by¢ ustawiony w potozeniu
L,LREMOTE”, aby umoZzliwi¢ zdalne sterowanie
wyjsciem w podajniku wyposazonym w technologie
CrossLinc.

CV-Innershield

Jest to tryb spawania ze statym napieciem (CV),
umozliwiajgcy sterowanie ciggte w zakresie 10-45 V.
Jest on przeznaczony do spawania metodg FCAW-SS i
ztobienia tukowego.

HOT START - przestawienie z potozenia ,0” do
potozenia ,10” umozliwia podanie wigkszej energii
podczas rozpoczynania spawania.

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

Wiaczanie/tryb zdalny przytaczy spawalniczych

e Ustawienie w potozeniu ,ON” powoduje, ze
przytgcza spawalnicze sg w stanie OCV (pod
napieciem obwodu otwartego) i gotowe do
spawania. Wybor ten jest uzywany w przypadku
podajnikéw drutu Across-The-Arc. 12-stykowe
ztgcze zdalnego wejscia jest uzywane do regulaciji
napiecia w trybie master/slave za pomoca pokretta
sterowania wyjsciem.

e W przypadku ustawienia w potozeniu ,REMOTE”
wigczanie wyjscia odbywa sie wigcznikiem
zdalnym. 14-stykowe ztgcze zdalnego wejscia jest
uzywane do regulacji napiecia w trybie
master/slave za pomocg pokretta sterowania
wyjsciem.

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

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzadzenie znajduje
sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu wyswietlane jest
ustawienie wstepne napiecie prgdu spawania. Po
spawaniu miernik wyswietla warto$¢ napiecia
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rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund. Regulacja
wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje przywrocenie
charakterystyk poczatkowych podanych powyzej.
Wyswietlacz miga, informujgc ze urzadzenie znajduje
sie w stanie ,wstrzymania”.

Lokalne/zdalne sterowanie wyjsciem — gdy
przetgcznik jest ustawiony w potozeniu ,LOCAL” (do
12-stykowego lub 14-stykowego ztgcza nie jest
podtgczony zdalny potencjometr/pilot), sterowanie
wyjsciem odbywa sie za pomocg pokretta sterowania
wyjéciem z przodu urzgdzenia FLEXTEC 350x CE.
Jesli do urzgdzenia podigczony jest zewnetrzny
potencjometr/pilot, przetacznik nalezy ustawi¢ w
potozeniu ,REMOTE”, ewentualnie uzywajgc podajnik
CrossLinc™.

Pokretto sterowania wyjsciem

e Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego
znajduje sie w potozeniu ,LOCAL”, pokretto
umozliwia ustawienie napiecia spawania.

e Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego
znajduje sie w potozeniu ,REMOTE”, a przetgcznik
przytaczy spawalniczych znajduje sie w potozeniu
,ON”, pokretlo umozliwia ustawienie
maksymalnego napiecia spawania. Zdalny
potencjometr umozliwia ustawienie napiecia w
zakresie od wartosci minimalnej do tej wstepnie
ustawionej wartosci maksymalnej. Jesli przetgcznik
przytaczy spawalniczych znajduje sie w potozeniu
LREMOTE”, wyjscie jest sterowane za
posrednictwem 14-stykowego wejscia.

ArcLink

Ten tryb spawania jest przeznaczony do
odblokowywania podstawowych niesynergicznych i
synergicznych trybéw przeznaczonych do uzytku z
kompatybilnymi podajnikami drutu ArcLink. W tym
trybie wszystkie elementy sterowania interfejsem
uzytkownika urzgdzenia Flextec 350x CE sg
wytgczone, a sterowanie zrodtem zasilania realizowane
jest za posrednictwem interfejsu uzytkownika podajnika
drutu.

HOT START - nie jest uzywany w tym procesie spawania.
Arc Control — nie jest uzywane w tym procesie spawania.

Wiaczanieltryb zdalny przytaczy spawalniczych
e Nie jest uzywane w tym procesie spawania.
e Nie jest uzywane w tym procesie spawania.

Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzadzenie znajduje
sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu wyswietlane sa trzy
kreski. Oznacza to, ze w tym trybie spawania natezenia
nie mozna ustawiaé. Kiedy wyjscie jest wigczone,
wyswietlane jest rzeczywiste natezenie pradu spawania.
Po spawaniu miernik wyswietla wartos¢ natezenia
rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund. Regulacja wyjscia
w stanie ,wstrzymania” powoduje przywrocenie
charakterystyk poczatkowych podanych powyzej.
Wyswietlacz miga, informujgc ze urzadzenie znajduje sie
w stanie ,wstrzymania”.

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzadzenie znajduje
sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu wyswietlane jest
ustawienie wstepne napiecie prgdu spawania. Po
spawaniu miernik wyswietla warto$¢ napiecia
rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund. Regulacja wyjscia
w stanie ,wstrzymania” powoduje przywrocenie
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charakterystyk poczatkowych podanych powyzej.
Wyswietlacz miga, informujac ze urzadzenie znajduje sie
w stanie ,wstrzymania”.

Lokalne/zdalne sterowanie wyj$ciem — nie jest uzywane
w tym procesie spawania.

Pokretto sterowania wyjsciem
o Nie jest uzywane w tym procesie spawania.
o Nie jest uzywane w tym procesie spawania.
powyzej. Wyswietlacz miga, informujac ze urzgdzenie
znajduje sie w stanie ,wstrzymania”.

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzadzenie znajduje
sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu wyswietlane jest
ustawienie wstepne napiecie pradu spawania. Po
spawaniu miernik wyswietla warto$¢ napiecia
rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund. Regulacja wyjscia
w stanie ,wstrzymania” powoduje przywrécenie
charakterystyk poczatkowych podanych powyzej.
Wyswietlacz miga, informujgc ze urzadzenie znajduje sie
w stanie ,wstrzymania”.

Lokalne/zdalne sterowanie wyjsciem — gdy przetgcznik
jest ustawiony w potozeniu ,LOCAL” (do 12-stykowego lub
14-stykowego ztgcza nie jest podtgczony zdalny
potencjometr/pilot), sterowanie wyjsciem odbywa sie za
pomoca pokretta sterowania wyjsciem z przodu
urzadzenia Flextec 350x CE. Jesli do urzadzenia
podtgczony jest zewnetrzny potencjometr/pilot, przetgcznik
nalezy ustawi¢ w potozeniu ,REMOTE”, ewentualnie
uzywajgc podajnik CrossLinc™.

o W przypadku uzywania podajnika wyposazonego w
technologie CrossLinc™, na przykfad podajnika LN-
25X, wyjscie bedzie sterowane urzgdzeniem zdalnym
CrossLinc™ w catym zakresie dopuszczalnego
napiecia. Pokrettem sterowania wyjsciem,
umieszczonym na panelu urzgdzania Flextec 350x
CE, nie bedzie juz mozna ustawia¢ maksymalnego
natezenia pradu.

Pokretto sterowania wyjsciem

¢ Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje
sie w potozeniu ,LOCAL”, pokretto umozliwia
ustawienie natezenia pragdu spawania.

¢ Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje
sie w potozeniu ,REMOTE”, a przefacznik przytaczy
spawalniczych znajduje sie w potozeniu ,ON”,
pokretto umozliwia ustawienie maksymalnego
napiecia spawania. Zdalny potencjometr umozliwia
ustawienie napiecia w zakresie od wartosci
minimalnej do tej wstepnie ustawionej wartosci
maksymalnej. Jesli przetgcznik przytagczy
spawalniczych znajduje sie w potozeniu ,REMOTE”,
wyjscie jest sterowane za posrednictwem 14-
stykowego wejscia.

Technologia CrossLinc™

CrossLinc to nowa technologia komunikacji systemu
spawalniczego. W przypadku uzywania zrodia zasilania
wigczanego przy uzyciu technologii CrossLinc, takiego jak
urzadzenie Flextec 350x CE, oraz podajnika drutu
wigczanego przy uzyciu technologii CrossLinc, takiego jak
podajnik LN25, istnieje mozliwos$¢ zdalnego sterowania
napieciem spawania, bez koniecznosci stosowania
dodatkowego przewodu sterujgcego.

Znajdujace sie w podajniku LN25x cyfrowe mierniki
wskazujg wstepnie ustawione wartosci predkosci
podawania drutu oraz napiecia przed spawaniem.
Podczas spawania mierniki wskazujg rzeczywisty prad i
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napiecie wystepujace w podajniku drutu. Po spawaniu

mierniki wyswietlg przez10 sekund ostatnig wartos$¢ pradu

i napiecia wystepujgcg podczas spawania. Jesli w trakcie

tego 10-sekundowego okresu zostanie przeprowadzona

regulacja WFS lub V, mierniki powr6cg do wskazywania
wstepnie ustawionej wartosci.

e Jesli podajnik LN25x wtgczany przy uzyciu technologii
CrossLinc zostanie potgczony z urzgdzeniem Flextec
350x CE przy uzyciu standardowego spawalniczego
kabla zasilania, za$ przewod detekcji podajnika

Przeglady Okresowe
/1. OSTRZEZENIE
= Przed przystgpieniem do wykonywania

obstugi serwisowej, przeglagdu okresowego
ilub napraw nalezy catkowicie odtgczyc

zasilanie od urzgdzenia.

@
ochronne, maske przeciwpytowsg i rekawice,
aby unikngé obrazen ciata. Dotyczy to

réwniez oséb wchodzgcych do obszaru roboczego.

/1, OSTRZEZENIE
Nalezy stosowac Srodki ochrony
indywidualnej (PPE) obejmujgce okulary

1, OSTRZEZENIE
. RUCHOME CZESCI moga spowodowaé
obrazenia ciata.
. Nie wolno uzywac¢ urzadzenia z

otwartymi  drzwiczkami lub  zdjetymi
ostonami.
e Przed przystgpieniem do obstugi serwisowej
nalezy wytaczy¢ silnik.
e Zachowa¢ bezpieczny odstep od ruchomych

czesci.

S

V', OSTRZEZENIE
Wszystkie prace zwigzane z przegladami i

usuwaniem usterek muszg byc¢
m wykonywane  przez  wykwalifikowany
personel.

Kontrola wzrokowa

Whnetrze urzadzenia nalezy czy$ci¢ strumieniem
powietrza o niskim cisnieniu. Dokfadnie sprawdzi¢ stan
wszystkich podzespotow.

Zwraca¢ uwage na wystepowanie oznak przegrzania,
przerwanych przewoddw i innych widocznych
nieprawidtowosci. Prawidtowo przeprowadzona kontrola
wzrokowa pozwala wykry¢ wiele problemoéw.

Konserwacja podstawowa

Co szes$¢ miesiecy urzadzenie nalezy oczyscié¢
strumieniem powietrza o niskim cis$nieniu.
Utrzymywanie urzadzenia w czystosci przyczyni sie do
jego nizszej temperatury pracy i wiekszej
niezawodnosci. Nalezy pamieta¢ o czyszczeniu
nastepujacych obszaréw:

wszystkie ptytki drukowane

wytgcznik zasilania

transformator gtowny

prostownik wejsciowy

zeberka radiatorow

transformator pomocniczy

wentylatory (przedmuchac¢ powietrzem przez tylne
szczeliny wentylacyjne)
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LN25x zostanie podtgczony do przedmiotu
spawanego, automatycznie zaswieci sie lampka
CrossLinc w urzgdzeniu Flextec 350x CE i podajniku
LN25x. Nie jest wymagane przeprowadzanie
zadnego dodatkowego parowania urzgdzenia z
podajnikiem. Swiecaca sie lampka wskazuje
aktywnos¢ potgczenia CrossLinc i mozliwosc
sterowania napieciem urzgdzenia Flextec 350x CE
na podajniku LN25x.

e  Znajdujgcy sie na urzadzeniu Flextec 350x CE

Sprawdzac blaszang obudowe pod katem wgie¢ lub
peknieé. W razie potrzeby naprawi¢ obudowe.
Utrzymywac¢ obudowe w dobrym stanie, aby
podzespoty wysokonapieciowe byty dobrze chronione i
rozmieszczone we wiasciwej odlegtosci od siebie.
Wszystkie zewnetrzne blachowkrety muszg znajdowaé
sie na swych miejscach, aby zapewni¢ wytrzymatos¢
obudowy i ciggtos¢ uziemienia elektrycznego.

Kalibracja pradu

1. Podtaczy¢ obcigzeniowg tasme oporows i
woltomierz kontrolny do wyjsciowych przytgczy
spawalniczych.

2. Przestawi¢ przetgcznik DIP nr 1 do potozenia ,ON”.

3. Obroci¢ pokretto goracego startu i pokretto
sterowania tukiem na warto$¢ minimalng.

4. Wigczyé urzadzenie FLEXTEC 350x CE.

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

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

7. Obraca¢ pokretto sterowania wyjsciem, az odczyt
rzeczywistego natezenia prgdu na amperomierzu
kontrolnym osiggnie warto$¢ 300 +/-2 A.

8. Przetgczy¢ przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego w
celu zapisania kalibracji.

9. Na wyswietlaczu powinien miga¢ komunikat ,CAL
SET".

10. Obrécié¢ pokretto gorgcego startu na wartosé
minimalna.

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

12. Sprawdzi¢, czy odczyt natezenia prgdu na
amperomierzu kontrolnym wynosi 300 A +/-2 A.

13. W razie potrzeby powtodrzy¢ kalibracje,
rozpoczynajgc od kroku 7.

Kalibracja napiecia

1. Podtagczyé obcigzeniowg tasme oporowg i
woltomierz kontrolny do wyjsciowych przytgczy
spawalniczych.

2. Przestawi¢ przetgcznik DIP nr 1 do potozenia ,ON”.

3. Obroci¢ pokretto gorgcego startu i pokretto
sterowania fukiem na warto$¢ minimalna.

4. Wigczy¢ urzadzenie FLEXTEC 350x.

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

6. Obracac pokretto sterowania tukiem, az na
wys$wietlaczu pojawi sie komunikat ,VoL CAL”.

7. Obraca¢ pokretto gorgcego startu, az komunikat
przewinie sie na ekranie.

8. Obraca¢ pokretto sterowania wyjsciem, az odczyt
rzeczywistego napiecia na woltomierzu kontrolnym
osiggnie warto$¢ 20 V +/-5 V.

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

11. Obréci¢ pokretto gorgcego startu na wartosé
minimalng.

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

13. Sprawdzi¢, czy odczyt napigcia na woltomierzu
kontrolnym wynosi 20 V +/-5 V.

14. W razie potrzeby powtodrzy¢ kalibracje,
rozpoczynajgc od kroku 8.

Przywracanle fabrycznej kalibracji pradu
Podtgczy¢ obcigzeniowg tasme oporowg i
woltomierz kontrolny do wyjsciowych przytgczy
spawalniczych.

2. Przestawi¢ przetgcznik DIP nr 1 do potozenia ,ON”.

3. Obraci¢ pokretto gorgcego startu i pokretto
sterowania tukiem na warto$¢ minimalng.

4. Wigczy¢ urzadzenie FLEXTEC 350x.

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

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

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

8. Przetgczyé przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego w
celu zapisania kalibraciji.

9. Na wyswietlaczu powinien miga¢ komunikat ,CAL
SET".

Przywracanie fabrycznej kalibracji napigecia

1. Podtaczy¢ obcigzeniowa tasme oporows i
woltomierz kontrolny do wyj$ciowych przytaczy
spawalniczych.

2. Przestawi¢ przetgcznik DIP nr 1 do potozenia ,ON”.

3. Obrdci¢ pokretto gorgcego startu i pokretto
sterowania tukiem na warto$¢ minimalna.

4. Wigczy¢ urzadzenie FLEXTEC 350x.

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

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

7. Obraca¢ pokretto gorgcego startu, az komunikat
przewinie sie na ekranie.

8. Przetgczyc¢ przetacznik trybu lokalnego/zdalnego w
celu zapisania kalibracji.

9. Na wyswietlaczu powinien miga¢ komunikat ,CAL
SET".

Polski

22

Zasady obstugi serwisowej klientow

Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje
wysokiej jakosci urzgdzenia spawalnicze, materiaty
eksploatacyjne i urzadzenia do cigcia. Naszym
wyzwaniem jest zaspokajanie potrzeb klientow i
wykraczanie poza ich oczekiwania. Czasami nabywcy
zwracajg sie do firmy Lincoln Electric o porade lub
informacje dotyczgce uzytkowania naszych produktow.
Udzielamy naszym klientom odpowiedzi w oparciu o
najlepsze dostepne w danym momencie informacje.
Firma Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac¢
udzielenia tego typu porad i nie ponosi
odpowiedzialnosci za tego typu informacje lub porady.
W sposob wyrazny zrzekamy sie wszelkich gwaranc;ji,
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 informaciji 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 wybdr i uzytkowanie
okreslonych produktéw sprzedawanych przez firme
Lincoln Electric zalezy wytgcznie i pozostaje wytgczng
odpowiedzialnoscig klienta. Na wyniki uzyskiwane
podczas stosowania tego typu metod produkciji i
wymagan serwisowych ma wptyw wiele zmiennych
czynnikow bedgcych poza wptywem firmy Lincoln
Electric.

Zastrzega sie mozliwo$é wprowadzania zmian —
Niniejsze informacje odpowiadajg naszej najlepszej
wiedzy w chwili oddawania tekstu do druku. Wszelkie
zaktualizowane informacje mozna znalez¢ na stronie
www.lincolnelectric.com.

Polski



WEEE

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg Europejska 2012/19/EC dotyczgcg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

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

z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wtasciciel urzadzen powiniene$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie

= sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Polski

Czesci zamienne
12/05

W celu uzyskania informacji na temat czesci zamiennych prosimy odwiedzi¢ naszg strone internetowg pod adresem:

https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Lokalizacja autoryzowanych punktéw serwisowych

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

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.

Polski 23 Polski



AHdEIpIES
10w
R

e———

3 A U3 TR DN, 3 M

2213435 TIHNS D HLOSTS O M
24 MBI I

L SO0 AHI 1 CHITR SO | NI N0 G D1 M A BN T s
DHATO ML HOTENENLT QS 3ALOW A WD 3w X1 B

13003140 QI AL HMHL MSND T

B
g
g
s
/

|

! e vy (O M
fipn EiEE

HOLME ALETIGH 31
s

nat
it

iz

| wez
i
o
1nii8E
aig
]

!

fgege
AiAAi
phealat
E T S S N N T A

s
i &
i
-l o
b ———

—ror—w
—t i e

}
|
I

&
]

=

—a

—3 511‘
—a e

s P

v

=5

| I

T
¥ Ly LSCesHL

S 3 45 3008 L IHLLTIINNA ¥ M
L

7_53

' auvon '
| uEd LR 15008 |

| L35l

ez | &

(SR O N

wozzer 1

IS
AN
@RI

T BLZT 4O N LYHAD 0D

#——¢ ear +—HIDOULILONDH
zar waE

(meon)
L8ng Lok | e—s—uz
& ez

| i var o suoNEY

0l

sz —e sar i 1od3100my

(@)
TN - 152
s
[

bamop -tk ooz
s, e |
£ az

M ¢ ore—uzoouLILONEY

e R

E
o
P
e
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wszystkich urzgdzen omawianych w niniejszej instrukcji. Schemat dotyczgcy konkretnego urzgdzenia jest przyklejony

wewnatrz tego urzgdzenia na jednym z paneli obudowy. Jesli schemat jest nieczytelny, nalezy skontaktowac sie z

UWAGA: Niniejszy schemat ma charakter wytgcznie informacyjny. Moze on okazac sie niedoktadny w odniesieniu do
Dziatem Serwisowym w celu otrzymania zamiennika. Nalezy poda¢ numer kodu urzgdzenia.
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wszystkich urzgdzen omawianych w niniejszej instrukcji. Schemat dotyczgcy konkretnego urzadzenia jest przyklejony

wewnatrz tego urzgdzenia na jednym z paneli obudowy. Jesli schemat jest nieczytelny, nalezy skontaktowac sie z

UWAGA: Niniejszy schemat ma charakter wytgcznie informacyjny. Moze on okazac sie niedoktadny w odniesieniu do
Dziatem Serwisowym w celu otrzymania zamiennika. Nalezy poda¢ numer kodu urzgdzenia.
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Zalecane 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 gazowg. Wygodne uchwyty umozliwiajg tatwe
przechowywanie kabli. Mate wymiary pozwalajg na przejazd
wozkiem przez drzwi o szerokosci 762 mm. Wozek 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 nézek
blokujgcych (K4424-1).

K4424-1

Zestaw nozek blokujacych Flextec 350x: umozliwia
zablokowanie urzgdzenia Flextec do wozku przemiennika,
przetgcznika wieloprocesorowego, chtodnicy wody Cool-Arc 55.

3100211

Zestaw weza i regulatora przeptywomierza Harris Argon

K3019-1

Arc Tracker. Urzadzenie Arc Tracker monitoruje informacje
dotyczgce tuku spawalniczego przez podtgczenie tego urzadzenia
pomiedzy dowolnym spawalniczym Zrédtem zasilania DC a
zaciskiem roboczym. Rozwigzania do usuwania oparow
spawalniczych. Firma Lincoln Electric oferuje szeroki asortyment
rozwigzan do usuwania oparéw spawalniczych, poczynajac od
systemoéw przenos$nych, dajgcych sie tatwo przemieszczac na
koétkach po terenie warsztatu, a konczgc na centralnych
systemach warsztatowych, obstugujgcych wiele dedykowanych
stanowisk spawalniczych

K2909-1

Adapter ztgcza 12-stykowego na 6-stykowe

K2910-1

Adapter ztgcza 7-stykowego na 12-stykowe

K4345-1

Zdalne urzadzenie CrossLinc: umozliwia zdalne sterowanie
wyjsciem zrodta zasilania Flextec za posrednictwem kabla
spawalniczego bez zadnych dodatkowych kabli.

K10413-36PHD-xM
K10413-42PHD-xM

Uchwyt spawalniczy chlodzony gazem, x=3/4/5;
LGP 360 G (300 A przy 60%)
LGP 420 G (350 A przy 60%)

Opcje dla trybu STICK

K857-2

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

K10095-1-15M

Zdalne sterowanie (6-stykowe, 15 m)

K10398

Przedtuzacz dla zdalnej skrzynki sterowniczej K10095-1-15M,
15m

Polski
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GRD-400A-70-xM*

Kabel masowy 400A 70mm?; 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®. Umozliwia zdalne sterowanie
pragdem z odlegtosci 7,6 m w przypadku spawania w trybie TIG.
(podigczenie 12-stykowym wtykiem).

K963-4

Reczny sterownik Amptrol® — umozliwia zdalne sterowanie
pragdem z odlegtosci 7,6 m w przypadku spawania w trybie TIG.
(podigczenie 12-stykowym wtykiem).

K10529-26-4V

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

FL060583010

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