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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).

e 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:
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS
INVERTEC® 160SX CE K12050-1
INVERTEC® 160SX AUS K12050-2
PARAMETRY WEJSCIOWE
Zakres napiecia zasilania Pobdér mocy z sieci przy EMCKI(aBSr:pa / Czestotliwosé
od 115 do 230Vac +15% (model CE) 3.07kVA @ 100% cykl pracy
240Vac £15% (model AUS) /A 50/60Hz
1 — faza (model CE/AUS) 5.4kVA @ 30% cykl pracy

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C

Cykl pracy (@
Napiecie zasilania)
(Oparty na 10 min
okresie)

Prad wyjsciowy

Napiecie wyjsciowe

100% (@ 115Vac) 70A 22.8Vdc (MMA)

30% (@ 115Vac) 100A 24.0Vdc (MMA)

Model CE
100% (@ 115Vac) 100A 14.0Vdc (TIG)
30% (@ 115Vac) 150A 16.0Vdc (TIG)
100% (@ B
Model CE / 230/240Vac) 100A 24.0Vdc (MMA)- 14.0Vdc (TIG)
AUS 15% (@

230/240Vac) 160A 26.4Vdc (MMA)- 16.4Vdc (TIG)
Model AUS 100% (@ 240Vac) 90A 23.6Vdc (MMA)- 13.6Vdc (TIG)
(obwéd 10A) | 159 (@ 240Vac) 160A 26.4Vdc (MMA)- 16.4Vdc (TIG)

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pradu spawania

Maksymalne napiecie stanu jatowego

160SX CE <80Vdc
5—-160A
160SX AUS 32Vdc
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA
Bezpiecznik (zwloczny) lub Przewéd zasilaiac
Wytgcznik nadpragdowy Tvo wt czkija Y (Zatgczonej do Urzadzenia)
(charakterystyka ,D”) yp why
160SX CE 16A 3 x 2.5mm?
160SX AUS 10A 3 x 1.5mm? AUS 10A-250V
WYMIARY
160SX CE Wysokosé Szerokosé Dtugos¢ Waga
160SX AUS 244mm 148mm 385mm 9.0kg
POZOSTALE PARAMETRY

Temperatura pracy

Temperatura sktadowania

-10°C to +40°C

-25°C to +55°C
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Ekoprojekt

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

Sprawnos¢ urzgdzenia i pobér mocy jatowe;j:

Sprawnos¢ w punkcie maksymalnego Lo
JROSRe Razve poboru mocy / Pobor mocy jatowej RHpRedliE
K12050-1 INVERTEC® 160SX CE 81,9% / - Brak odpowiednika
K12050-2 INVERTEC® 160SX AUS 81,9% / - Brak odpowiednika

“-“ urzgdzenie nie posiada stanu jatowego

Wartosci sprawnosci i poboru mocy jatowej zostaty zmierzone przy uzyciu metody i warunkéw opisanych standardem

EN 60974-1:20XX.

Informacje takie jak producent, nazwa wyrobu, kod i numer wyrobu, numer seryjny oraz data produkcji moga by¢ odczytane

z tabliczki znamionowej urzadzenia,

Wwg ponizszego wzoru:

W,

[ 3 |——{Code: XXXXX[ XXXXXXK—— 4]

S/N: PIYYMMXXXXX —

XXXXXXX i
XXKKXXXKKX ——]
H

P1|YY | MM| XXXXX

nee o

Gdzie:

1- Nazwa producenta oraz adres

2- Nazwa produktu

3- Kod produktu

4- Numer wyrobu

5- Numer seryjny urzadzenia
5A- kraj produkcji
5B- rok produkciji
5C- miesigc produkgciji

5D- kolejny numer urzadzenia (inny dla kazdego urzadzenia)
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Typowe zuzycie gazu dla urzadzen MIG/MAG:

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawania drutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] Vi [m/min] [I/min]
Wegiel, stal | 9. 91 | 95+200 | 18+22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
niskostopowa
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Austenityczna . . . ) Ar98%, 02 2% / -
stal nierdzewna | 0816 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% C0, 2,5% | 4716
Stop miedzi 09+1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12 +16
Magnez 1,6 +24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Typowe zuzycie gazu w metodzie TIG:

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

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

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

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

E Koniec zycia produktu

Pod koniec okresu uzytkowania produktu nalezy go odda¢ do recyklingu zgodnie z Dyrektywg 2012/19/EU (WEEE).
Informacje o demontazu oraz surowcach krytycznych obecnych w produkcie mozna znalezé na stronie internetowej
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarza¢ zakiécenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywa¢ na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakidécenia te moga
powodowac¢ problemy z zachowaniem wymogéw bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitdcen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapozna¢ sie
zaleceniami tego rozdziatu.

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

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

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

potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej
zgody Lincoln Electric. Urzadzenie spetnia normy EN 61000-3-12 i EN 61000-3-11, jesli impedancja publicznej sieci
niskiego napiecia w punkcie wspolnego przytaczenia jest nizsza niz 0,34 Q. Uzytkownik lub osoba podigczajgca urzgdzenie
powinni upewni¢ sie, jezeli to konieczne konsultujac sie z dostawca energii, czy impedancja systemu jest zgodna z
ograniczeniami impedanc;ji.

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

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

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

pracy i urzadzenia.

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

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzagcy do pomiaréw i kalibrac;ji.

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

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi byc¢

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

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

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce

wskazowki:

o Podtgczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie
zakltdcenia, moze zaistnieC potrzeba przedsigwziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napigcia
zasilania.

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

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

& UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

11/04

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢é pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy s3g przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzgdzenia mozna
dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukciji
moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzgdzenia. Lincoln Electric nie
ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg lub nienormalng

obstuga.

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

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

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

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie
izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktasé¢ uchwytu
spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg 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 i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem
pracy z tym urzadzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE

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

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

PROMIENIOWANIE £tUKU MOZE POPARZYC: Stosowaé¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i
ostony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami fuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla
ochrony skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronic
personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac¢ ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem si¢ na jego oddziatywanie.
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze. Iskry
i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do
przylegtego obszaru. Nie spawaé zadnych pojemnikéw, bebndéw, zbiornikéw lub materiatu dopdki nie
zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub
toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych gazéw, oparéw lub
tatwopalnych cieczy.

ol O

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

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 ciSnienia. Zawsze utrzymywaé butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajac jg tancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczaé i nie transportowaé butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego,
zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego prad do butli z gazem. Butle
z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bytyby
narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

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

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia
tresci instrukgiji.
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Instrukcja instalacji i eksploatacji

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

Lokalizacja i Srodowisko

Urzadzenie to moze pracowaé w ciezkich warunkach.

Jednakze wazne jest zastosowanie prostych srodkow

zapobiegawczych, ktére zapewnig ditugg zywotnosé |

niezawodng prace, miedzy innymi:

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

e Nie uzywac tego urzadzenia do odmrazania rur.
Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do |
od wentylatora. Gdy urzadzenie jest zataczone do
sieci, nie nalezy go przykrywaé np. papierem lub
Scierka.

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

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23. Nalezy utrzymywac¢ je suchym, o ile to
mozliwe, i nie umieszcza¢ na mokrym podtozu lub w
katuzy.

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

o Nie uzywa¢ tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Podtaczenie Zasilania Sieciowego
Invertec® 160SX dostepny jest z roznym napieciem
zasilania: przed instalacja i wilgczeniem urzgdzenia,
sprawdzi¢ dostarczane napiecie zasilania, faze |
czestotliwosé. Dopuszczalne napiecie zasilania, faza |
czestotliwos¢ sg podane w czesci z danymi
technicznymi niniejszej instrukcji oraz na tabliczce
znamionowej urzgdzenia. Nalezy upewni¢ sie, ze
urzgdzenie jest uziemione.

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

Wspotpraca z Agregatem Pragdotwérczym

Urzadzenie jest zaprojektowane do wspotpracy z

agregatem pradotworczym ktéry wytworzy napiecie

zasilania o odpowiedniej wartosci i czestotliwosci

zgodnie z Danymi Technicznymi urzgdzenia. Agregat

pradotworczy musi spetnia¢ nastepujgce warunki:

o Napiecie szczytowe Vac: ponizej 410V.

e Czestotliwos¢ Vac: w zakresie 50 i 60Hz.

o Wartos¢ skuteczna napiecia AC: od 115V do 230V +
15%.

Jest bardzo wazne zeby sprawdzi¢ te warunki gdyz

wiele agregatéw pradotworczych wytwarza impulsy

napiecia o duzej wartosci. Praca tego urzadzenia przy

zasilaniu z agregatu nie spetniajgcego powyzszych

warunkéw nie jest zalecana i moze spowodowacd

uszkodzenie urzgdzenia.

Polski

Podtaczenia Wyjsciowe

System szybkozlgczek wykorzystujgcy wtyki kablowe

typu Twist-Mate™ jest zastosowany do podtgczania

kabli spawalniczych. Wiecej informacji na temat

podigczen wyjsciowych dla metody MMA lub TIG mozna

znalezc¢ ponize;j.

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

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

Spawanie metodg MMA

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

Podtagcz przewdd z uchwytem elektrodowym do gniazda
(+) i przewod masowy z zaciskiem do gniazda (-). Wtyk
przewodu nalezy wiozyé do gniazda i przekreci¢ o okoto
Ya obrotu zgodnie ze wskazdéwkami zegara. Nie nalezy
dokrecaé ze zbyt duzg sits.

Dla metody DC(-), zmieni¢ podigczenie kabli do
urzgdzenia tak zeby kabel z uchwytem elektrody byt
poditgczony do gniazda (-) urzadzenia a kabel z
zaciskiem uziemiajgcym do gniazda (+).

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania metodg TIG, ale moze by¢ on zakupiony
oddzielnie. Wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale
dotyczacym wyposazenia. Wiekszosé prac
spawalniczych metodg TIG wykonuje sie z polaryzacjg
DC(-). Jesli zachodzi konieczno$¢ stosowania metody
DC(+) nalezy odpowiednio  przetagczy¢  kable
spawalnicze.
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Podigczy¢ kabel z uchwytem TIG do gniazda (-)
urzgdzenia a kabel z zaciskiem uziemiajgcym do
gniazda (+). Wiozy¢ wtyk z wypustem w jednej linii z
odpowiednim wycieciem w gniezdzie i obroci¢ go o okoto
Ya obrotu zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara. Nie
dokreca¢ wtyku na site. Na koncu podtgczy¢ przewdd
zasilania gazem do regulatora ci$nienia umieszczonego
na butli z gazem.

Dopuszczalne metody TIG:
o LiftTIG

Arc Force

Auto Adaptive Arc Force/Automatyczna Funkcja Arc
Force (dla spawania MMA)

Podczas spawania MMA aktywna jest automatyczna
funkcja Arc Force. Jest to chwilowe zwigekszenie pradu
spawania  ktére ulatwia prowadzenie  procesu
spawalniczego.

Funkcja ta zapewnia doskonate wiasnosci spawalnicze
urzagdzenia poprzez stabilizacje tuku i ograniczenie
rozprysku. Jest ona aktywowana i regulowana w sposob
automatyczny. Warto§¢ Arc Force jest dobierana
podczas procesu spawalniczego przez uktad sterowania
urzadzenia. Sterowanie odbywa sie w sposob
dynamiczny i zalezy od zmian napiecia spawania
podczas pracy. Ukiad elektroniczny prowadzi pomiar
napiecia a nastepnie w zaleznosci od jego zmian
zwiekszana jest warto$¢ prgdu spawania (chwilowo).

Jest to przydatne szczegdlnie w sytuacjach znacznego

skrocenia tuku ktére moze w rezultacie doprowadzi¢ do

przyklejenia elektrody. Zmiana pradu jest catkowicie
kontrolowana co ma wplyw réwniez na poziom
odpryskéw. Oznacza to:

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

¢ Redukcje ilosci odpryskow.

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

Dla spawania metodg MMA dostepne sg nastepujgce

funkcje:

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

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

Wiecej szczegbtéw znajduje sie ponize;.
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Opis Elementow Sterowania i Obstugi

Zalaczanie urzadzenia:

Gdy urzadzenie zostanie zatgczone, najpierw odbywa

sie automatyczny test, podczas tego testu Swiecg sie

wszystkie diody kontrolne, a nastepnie gasng. Nastepnie
dioda kontrolna ON migocze do momentu gdy
urzgdzenie zakonczy etap rozruchu.

e Urzadzenie jest gotowe do pracy gdy na panelu
przednim $Swieci sie dioda LED wskazujgca
zatgczenie maszyny (ON) oraz jedna z 3 diod LED
wskazujgcych proces spawania.

=]

INVERTEC® il nax ELECTRIC

e — \WWW.lincolnelectric.com s==

Kontrolki na panelu przednim

spawania:

Pokretto  nastawy  prgdu
Potencjometr do nastawiania
odpowiedniego prgdu spawania.

Dioda ON/OFF: Swieci sie gdy urzadzenie
jest zatgczone.
Sygnalizacja LED
zabezpieczenia termicznego:
Gdy urzadzenie  ulegnie  przegrzaniu
zaswieca sie ten wskaznik i wyjscie
zostaje odtgczone. Normalnie zdarza sie
to gdy zostaje przekroczony cykl pracy
urzadzenia. Nalezy wtedy urzgdzenie
pozostawi¢ zatgczonym do sieci zeby
wewnetrzne podzespoty mogty ostygnac.
Po zgasnieciu wskaznika ponownie jest
mozliwa normalna praca.

Dioda LED funkcji VRD  (tylko
W urzgdzeniach australijskich):
Urzadzenie jest zabezpieczone przez
system VRD (Voltage Reduction Device):
funkcja ta redukuje napiecie na wyjsciu.

zadziatania

Funkcja VRD jest domysinie
produkcyjnie wiaczona tylko dla
urzadzen, ktore spetniajg australijska

norme AS 1674.2 A. (Logo "' przy

tabliczce znamionowej z tytu urzadzenia).

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

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

;
[ ]

Przetgcznik metody spawania: Posiada
trzy potozenia: dwa dla metody MMA (Soft i
Crisp) i jedno dla spawania metodg Lift
TIG.
e Soft: Umozliwia spawanie z bardzo
matg iloscig odpryskow.
e Crisp: Umozliwia zwiekszong
penetracje i stabilnosé tuku.
Lift TIG: Gdy przetgcznik rodzaju pracy
jest ustawiony w potozeniu Lift TIG,
funkcje zwigzane ze spawaniem
metodg MMA sg niedostepne. Dla tego
rodzaju pracy tuk TIG jest inicjowany
przez pierwsze dotkniecie elektrody
do spawanego materialu  w celu
spowodowania przeptywu pradu
zwarcia o] matym natezeniu.
Nastepnie inicjuje sie zapton tuku
TIG przez oderwanie elektrody
od spawanego materiatu.

Blokada wzrostu napiecia
Diody LED
naprzemiennie.
Sygnalizuje, ze wykryto btad Wewnetrznego
Napiecia Pomocniczego.

migoczg wolno

Miernik cyfrowy: Miernik ten wyswietla
wstepnie  ustawiong wartos¢  pradu
spawania i aktualng prgdu spawania

w trakcie spawania.

Lista kodéw btedow.

Jesli pojawia sie btad, sprobowac wylaczy¢ urzgdzenie,
zaczekac kilka sekund, nastepnie wigczy¢ je ponownie.
Jesli btad utrzymuje sie, konieczna jest konserwacja.
Prosimy skontaktowa¢ sie z najblizszym centrum obstugi
technicznej lub Lincoln Electric i podaé¢ 3-cyfrowy kod
wyswietlajgcy sie na liczniku Przedniego Panelu.

Tabela kodéw btedéw
Wolne migotanie: ok. 1 raz na sekunde
Szybkie migotanie: ok. 10 razy na sekunde

Przepiecie zasilania
Dioda LED wolno migocze.

9.04

Co zrobi¢:

Wytgczyé a nastepnie wigczyé wigcznik

gtébwnego zasilania aby ponownie uruchomié

urzgdzenie.

Blokada napiecia inwertera

Diody LED L2 migoczg szybko

naprzemiennie.

Sygnalizuje, ze wykryto btad Wewnetrznego
9.05 | Napiecia Pomocniczego.

Co zrobi¢:

Wytgczyé a nastepnie wigczyé wigcznik

gtébwnego zasilania aby ponownie

uruchomic urzadzenie.

Przepiecie na szynie DC

Diody LED m migoczg wolno

jednoczesnie.

Sygnalizuje, ze wykryto Przepiecie
9.06 | na szynie DC.

Co zrobic:

Wytgczy¢ a nastepnie wigczy¢ wigcznik giéwnego

zasilania aby ponownie uruchomi¢ urzadzenie.

Utrata facznosci

Wszystkie diody LED sg  wytgczone.

Wyswietlacz wskazuje “9.09".

Sygnalizuje, ze wykryto usterke na szynie
9.09 komunikacyjne;j.

Co zrobic:
Wytgczyé a nastepnie wigczy¢ wigcznik
gldwnego zasilania aby ponownie uruchomi¢
urzgdzenie.

Sygnalizuje przekroczenie dopuszczalnej
9.01 | wartosci napiecia zasilania i zataczenie funkgji

ochronnej; urzgdzenie uruchamia sie

automatycznie  ponownie, gdy napiecie

zasilania wrdci do odpowiedniego poziomu.

Spadek napiecia zasilania

Dioda LED migocze szybko.

Sygnalizuje spadek napiecia ponizej
9.02 | dopuszczalnej wartoéci  zatgczenie  funkgji

ochronnej; urzadzenie uruchamia sie

automatycznie  ponownie, gdy napiecie

zasilania wréci do odpowiedniego poziomu.

Zwarcie na szynie DC

Diody LED hdlisi  migocza

wolno jednoczesnie.

Sygnalizuje, ze wykryto btad Wewnetrznego
9.03 Obwodu Mocy.

Co zrobi¢:
Wytaczyé a nastepnie wigczyé wigcznik
gtbwnego zasilania aby ponownie uruchomié
urzgdzenie.
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A. Wytacznik zasilania: Zatgcza lub wytacza zasilanie
urzgdzenia.

B. Przewdd zasilajgcy: Urzadzenie to jest zaopatrzone
w przewdd zasilajgcy z wtyczkg. Podtgczyé
urzgdzenie do zasilania.

C. Wentylator: Urzgdzenie zaopatrzone jest w funkcje
F.ANN. (Fun As Needed/Wentylator Wg. Potrzeb):
Urzadzenie  zatgcza i wytgcza  wentylator
automatycznie. Ogranicza to ilo$¢ zanieczyszczenh
ktére moga dostaé sie do wnetrza urzadzenia oraz
pobér energii. Kiedy urzadzenie jest zatgczone
wentylator rowniez. Wentylator pracuje zawsze kiedy
urzgdzenie pracuje. Funkcja F.A.N. jest aktywna,
kiedy urzadzenie nie pracuje dtuzej niz 10 minut,

wentylator zostanie automatycznie wytgczony i
jednoczes$nie wyjscie zostanie wylgczone. Aby
przywréci¢ wyjscie i funkcje wentylatora, nalezy

ponownie rozpoczg¢ spawanie.

Polski
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Konserwacja

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

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny by¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

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

e Usuwa¢ odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski mogg przenosi¢ sie z
gazem ostonowym do fuku.

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

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

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

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

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

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

& UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

&UWAGA
Przed demontazem obudowy urzadzenia, urzadzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odigczona z gniazda sieci
zasilajace;j.

& UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtaczona od urzadzenia przed
kazdg czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Polski



Zasady obstugi serwisowej klientow
Firma Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje
wysokiej jakosci urzgdzenia spawalnicze, materiaty eksplo-
atacyjne i urzadzenia do ciecia. Naszym wyzwaniem jest
zaspokajanie potrzeb klientdw i wykraczanie poza ich
oczekiwania. Czasami nabywcy zwracajg sie do firmy
Lincoln Electric o porade lub informacje dotyczgce uzyt-
kowania 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 sposéb wyrazny zrzekamy sie wszelkich
gwarancji, w tym gwarancji przydatnosci do
jakiegokolwiek okreslonego celu klienta, w odniesieniu
do tego typu informacji lub porad. W szczegdlnosci nie
mozemy  przyjaé zadnej odpowiedzialnosci za
aktualizacje i korygowanie tego typu informac;ji lub porad
po ich udzieleniu. Ponadto udzielenie informaciji lub porad
nie stwarza, nie rozszerza ani nie zmienia zakresu
gwarancji w odniesieniu do sprzedazy naszych
produktow.

Firma Lincoln Electric jest producentem reagujgcym na
potrzeby swoich klientow, ale wybdr i uzytkowanie
okre$lonych produktéw sprzedawanych przez firme
Lincoln Electric zalezy wytacznie i pozostaje wytaczng
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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WEEE

07/06

Nie wyrzucaé osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskag 2012/19/EC dotyczgcg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

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

z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie

utylizowany. Jako witasciciel urzgdzen powinienes otrzymaé informacje o zatwierdzonym systemie
. sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

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

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

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

Wraz z urzadzeniem dostarczona jest lista czesci zamiennych "Spare Parts", w ktérej znajdujg sie ilustracje z odnosnikami
do poszczegodlnych czesci zamiennych.

Lokalizacja autoryzowanych punktéw serwisowych

09/16
e W przypadku wszelkich usterek zgtaszanych w okresie obowigzywania gwarancji udzielonej przez firme Lincoln

nabywca musi skontaktowac sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).
e W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktow serwisowych LASF nalezy skontaktowac si¢ z lokalnym
przedstawicielem handlowym firmy Lincoln lub wej$¢ na strone: www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schemat elektryczny

Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.
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Akcesoria

K10513-17-4V

Uchwyt TIG z zaczepem, 4m.

K10513-17-8V

Uchwyt TIG z zaczepem, 8m.
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