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DZIEKUJEMY! Za docenienie, JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

o 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:

SKOROWIDZ POLSKI

(=T g T (=T o] (o4 o T T PSR 1
] (o] o] o] 11« (PSP PEPPRPN 3
Kompatybilno$¢ elektromagnetyCzna (EMC).......o.uii oottt e et e e e s e e e emne e e e sne e e e e anseeeeeneeeeeennees 5
BezZPieCZENSIWO UZYIKOWNIKA ... . ettt oottt e e e oottt et e e e e e e e ntaeeeeea e e e e e aneeeeeaaeeeaannsbaaeeeaansnnneaaaeeeaannns 6
[} o]y g F= Yo oI =Y o] 1 Y PSRRI 8
Instrukcja instalacji | EKSPIOBLAC]H ..........iiueiiiit e e 8
LT = PP 15
WYKAZ CZESCi ZAMUENNYCR .. ..ot e ettt e e e e et eeeeee e e e aatb e e e eeeeesassaeeeeseasnsseeeaeeseannnsraneas 15
Lokalizacja autoryzowanych punNKIOW SEIWISOWYCH .........ciiiiiiiiiiiiiiee ettt ettt e e e e e e e e e e e e s e ae e e e e e sntbaaeeeeeeeannes 15
ST 1T b = 1= QY 74 1 SR 15
Y e To 4 - P PRPPR PR 16
LAY 4= 1Y 2SRRI 17

Polski Polski



Dane techniczne
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NAZWA INDEKS
SPRINTER® 160S K14436-1
SPRINTER® 180S K14437-1
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napigcie zasilania U+ Klasa EMC Czestotliwos¢
SPRINTER® 160S 230V + 10%, 1-faza
SPRINTER® 180S 120V + 10%, 1-faza A 50/60Hz
Znamionowy maksymalny prad Wspdiczynnik mocy przy
Pobdr mocy z sieci A maksymalnym pradzie
zasilania l1max
wejsciowym
0,
5,2kVA @ 1;?:(?;/ 45% Cykl 22.5A 0,99
PRINTER® 16
S 0S 2,5kVA @ 1x120V, 25% Cyk
20,6A
pracy
0,
6kVA @ 1xp2;(i\)/l, 35% Cykl 25.5A
PRINTER® 1
S 80S 2,5kVA @ 1x120V, 25% Cyk
20,6A
pracy
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Szczytowe
. e Cykl pracy 40°C L
Proces Napiecie napiecie (yopgrty r)lla 10 Prad Napiecie
zasilania w stanie min. cyklu pracy) wyjsciowy wyjsciowe
jatowym - CyKlu pracy
45% 160A 26,4V
SPRINTER® 160S 60% 150A 26V
X230V 100% 110A 24,4V
X
35% 180A 27,2V
SPRINTER® 180S SMAW 95V 60% 150A 26V
100% 110A 24,4V
60% 85A 23,4V
SPRINTER® 160S
15120V 100% 60A 24,4V
X
60% 85A 23,4V
SPRINTER® 180S
100% 60A 22,4V
45% 180A 17,2V
SPRINTER® 160S 60% 160A 16,4V
15230V 100% 120A 14,8V
X
25% 200A 18V
SPRINTER® 180S GTAW 14V 60% 160A 16,4V
(Lift TIG) 100% 120A 14,8V
60% 110A 14,4V
SPRINTER® 160S
15120V 100% 100A 14V
X
60% 110A 14,4V
SPRINTER® 180S
100% 100A 14V
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Napiecie zasilania SMAW GTAW (Lift TIG)
1x230V 20A+160A 10A+180A
SPRINTER® 160S
1x120V 20A+85A 10A+110A
1x230V 20A+180A 10A+200A
SPRINTER® 180S
1x120V 20A+85A 10A+110A
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REKOMENDOWANY PRZEDLUZACZ | BEZPIECZNIK

Bezpiecznik z wktadka topikowa o
charakterystyce " DZ/Gf " lub bezpiecznik Przewdd zasilajgcy z wtyczkg
nadmiarowo-pradowy o charakterystyce "D
SPRINTER® 1608 . o 3- Zy{owy 2 5mm2
SPRINTER® 180S 16A, D16A", D20A 3 - pinowa, 16A/250V
Maksymalna zalecana dtugo$¢ przedtuzacza Minimalny przekroj zyt przediuzacza
SPRINTER® 160S
100m** 4mm?
SPRINTER® 180S
ZAKRES REGULACJI NAPIECIA SPAWANIA
Napiecie zasilania SMAW GTAW (Lift TIG)
1x230V 20,8V+26,4V 10,4V+17,2V
SPRINTER® 160S
1x120V 20,8V+23,1V 10,4V+14,4VA
1x230V 20,8V+27,2V 10,4V+18V
SPRINTER® 180S
1x120V 20,8V+23,1V 10,4V+14,4V
WYMIARY
Waga Wysokos$¢ Szerokos¢ Dilugos¢
SPRINTER® 160S
8,4kg 305mm 162mm 438mm
SPRINTER® 180S
POZOSTALE PARAMETRY
Stopien ochrony obudowy Dopuszczalna wilgotno$¢ wzgledna (t=20°C)
SPRINTER® 160S
IP23S <90 %
SPRINTER® 180S
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
SPRINTER® 160S
0d-10°C do +40°C od -25°C do 55°C
SPRINTER® 180S

*dla D16A maks. wspotczynnik wypetnienia wynosi 15% dla 180A w trybie SMAW (MMA).

**zalecany bezpiecznik D20A lub D25A - do przediuzacza.

***Deklarujemy, ze urzgdzenie osigga petne parametry pracy dla bezpiecznika typu DZ/Gf 16A. W przypadku
podigczenia urzgdzenia do sieci z bezpiecznikiem B16A, bezpiecznik moze sie przepali¢, poniewaz prad spawania w
trybie SMAW (MMA) zalezy od wielu czynnikéw (rodzaju elektrody, odlegtosci urzgdzenia od tablicy bezpiecznikowe;j,
impedanc;ji sieci zasilajgcej, umiejetnosci spawacza). Zalecanym bezpiecznikiem w sieci w takich przypadkach jest D20A
(jak dla przedtuzacza).
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Ekoprojekt
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Urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z Dyrektywag 2009/125/EC oraz rozporzadzeniem 2019/1784/EU.

Sprawnos¢ urzadzenia i pobdr mocy jatowe;:

Indeks Nazwa SIPENIESD L DL MELEiElEn D Odpowiednik
poboru mocy / Pobor mocy jatowej
K14436-1 SPRINTER® 160S 81% / N/A Brak odpowiednika
K144371 SPRINTER® 180S 82% I N/A Brak odpowiednika

Stan jatowy dla danego urzadzenia definiujemy, gdy spetnione sg ponizsze warunki:

STAN JALOWY
Warunek Obecnos¢
Tryb MIG N/A
Tryb TIG N/A
Tryb MMA N/A
Po 30 min. spoczynku N/A
Wentylator nie pracuje N/A

Wartosci sprawno$ci i poboru mocy jatowej zostaty zmierzone przy uzyciu metody i warunkéw opisanych standardem
EN 60974-1:2022.

Informacje takie jak producent, nazwa wyrobu, kod i numer wyrobu, numer seryjny oraz data produkcji moga by¢ odczytane
z tabliczki znamionowej urzadzenia, wg ponizszego wzoru:

Gdzie:
1-
2-
3-
4-
5.
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Nazwa producenta oraz adres

Nazwa produktu

Kod produktu

Numer wyrobu

Numer seryjny urzadzenia

5A- kraj produkcji

5B- rok produkgji

5C- miesigc produkgciji

5D- kolejny numer urzgdzenia (inny dla kazdego urzgdzenia)

Polski



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
wnikanie 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.

ﬁ 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 znalez¢ na stronie internetowej
https://www.lincolnelectric.com/en-GB/Safety-Document-Search/Critical-Raw-Materials
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

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

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

domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do wyeliminowania

mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i obstugiwane tak jak to

opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen elektromagnetycznych
obstugujgcy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminaciji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric.
Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

& UWAGA
Urzadzenie spetnia norme IEC 61000-3-12.

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

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

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajduja 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 stuzacy do pomiardw i kalibrac;ji.

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

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujacego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi byé

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

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

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzig¢é pod uwage nastepujgce

wskazdwki:

o Podtgczy¢ urzgdzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazdéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie
zaklécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia
zasilania.

o Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemiaé¢ miejsce pracy. Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potaczenie
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 posiada klase A zgodnosci elektromagnetycznej (EMC) zgodnie z normg EN 60974-10, co oznacza, ze jest
przeznaczone do eksploatacji wytgcznie w srodowisku przemystowym.

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

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

11/04

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy byé pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sa 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 instrukgji
moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Nalezy przeczytac i
zrozumie¢ ponizsze wyjasnienia symboli ostrzegawczych. 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 urzgdzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

ZAPEWNIJ ODPOWIEDNIA OCHRONE OCZU, USZU | CIAtA: Chroh oczy i twarz za pomocg
prawidtowo dopasowanej przytbicy spawalniczej i ptyty filtrujgcej odpowiedniej jakosci. Chron swoje ciato
przed odpryskami spawalniczymi i tukiem elektrycznym za pomocg odziezy ochronnej, w tym odziezy
welnianej, ognioodpornego fartucha i rekawic, skdrzanych legginséw i wysokich butéw. Chron innych
przed rozpryskami, btyskami i odblaskami za pomocg ekrandw lub barier ochronnych.

W niektérych obszarach odpowiednia moze by¢ ochrona przed hatasem. Upewnij sie, ze sprzet ochronny
jest w dobrym stanie. Nalezy takze zawsze nosi¢ okulary ochronne w miejscu pracy.

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

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego lub podtgczonego materiatu spawanego, gdy urzadzenie jest
zatgczone do sieci. Odizolowa¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podtgczonego 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
:..3 ® 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 st6t spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg kontakt z zaciskiem
uziemiajgcym.

I:%‘

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokdt niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zaktocac prace rozrusznikdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem
pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowa¢ sie ze swoim lekarzem. Narazenie na dziatanie pola
elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne skutki zdrowotne, kidre sg nieznane. Spawacze powinni
stosowa¢ sie do nastepujgcych procedur, aby ograniczy¢ skutki narazenia na dziatanie pola
elektromagnetycznego: poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata, jesli to
mozliwe, zabezpieczy¢ je tasma klejgca, nie stawaé¢ miedzy uchwytem przewodem spawalniczym a
roboczym, w zadnym wypadku nie owijaé przewodu spawalniczego ani roboczego wokét ciata, ustawié
zrodto zasilania i przewody jak najdalej od ciata, przewdéd roboczy podtacza¢ do przedmiotu obrabianego
mozliwie najblizej obszaru spawania.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE
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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, posiadajgce filtr zabezpieczajgcy o stopniu ochrony maksimum
15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

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

liii&
Dw»

PROMIENIOWANIE tUKU MOZE POPARZYC: Stosowa¢ 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 sie na jego oddziatywanie.

)
5

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze. Iskry
i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do
przylegtego obszaru. Nie spawaé zadnych pojemnikéw, bebndw, zbiornikéw lub materiatu dopdki nie
zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie fatwopalnych lub
toksycznych gazoéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych gazéw, oparéw lub
tatwopalnych cieczy.

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowa¢ 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 instrukciji.
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Informacje wstepne

Urzadzenie SPRINTER®160S / SPRINTER® 180S
umozliwia spawanie:

o SMAW (MMA),

o  GTAW (Lift TIG).

Instrukcja instalacji i eksploataciji

Kompletne opakowanie zawiera nastepujgce elementy:
e USB z Instrukcjg Obstugi,
e Pasek transportowy.

Rekomendowane wyposazenie spawalnicze, ktére moze
dokupi¢ uzytkownik, zostalo wymienione w rozdziale
"Akcesoria".

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

Warunki eksploatacji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednakze wazne jest zastosowanie prostych Srodkéw

zapobiegawczych, ktoére zapewnig ditugg zywotnosé |

niezawodng prace, miedzy innymi:

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

o 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 urzgdzenie jest zatgczone do sieci,
nie nalezy go przykrywac¢ np. papierem lub $cierka.

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

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23S. Nalezy utrzymywac¢ je suchym, o ile to
mozliwe, i nie umieszczaé na mokrym podtozu lub w
katuzy.

o Nie uzywac w czasie opaddw deszczu i $niegu.
Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzadzen sterownych drogg radiowg. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptyng¢ na ulokowane w
poblizu urzadzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub uszkodzenia
urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o kompatybilnosci
elektromagnetycznej w tej instrukcji.

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

Cykl pracy i przegrzanie
Cykl pracy urzgdzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawaé ze
Znamionowym prgdem spawania.

Przyktad: 60% cykl pracy:
— N
Ay - €D

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.

Nadmierne wydiuzenie cyklu pracy urzadzenia moze
spowodowaé uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

[-®-b-8-2

Minuty lub zmniejszy¢
cykl pracy

Polski

Podtaczanie napiecia zasilajacego

&UWAGA
Tylko  wykwalikowany personel moze podtgczyc
urzgdzenie spawalnicze do sieci. Potgczenie musi byé
wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i
przepisami lokalnymi.

Przed podtgczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie
zasilania, fazy i czestotliwosé. Sprawdzi¢ potgczenie
przewoddéw ochronnych pomiedzy urzgdzeniem a zrédtem
zasilania. Urzadzenie spawalnicze SPRINTER® 160S /
SPRINTER® 180S moze =zosta¢ podigczone tylko do
prawidtowo zainstalowanego gniazda elektrycznego z
wyprowadzeniem ochronnym.

Dopuszczalne napiecia wejsciowe: 120V /230 Vac
50/60Hz. Wiecej informacji o napieciu zasilaniu znajduje
sie w danych technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce
znamionowej urzadzenia.

Upewnic¢ sie, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia do
normalnej pracy urzadzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwtoczny lub  wylgcznik automatyczny oraz rodzaj
przewodu zasilajgcego mozna odczyta¢ w rozdziale z
danymi technicznymi tej instrukgji.

& UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze byé¢ zasilane z agregatu
pradotwérczego, ktérego zalecana moc wynosi 10kVA.

M uwaca
W  przypadku zasilania urzadzenia z agregatu
pradotwoérczego w pierwszej kolejnosci nalezy wytgczy¢
maszyne spawalniczg przed wylgczeniem agregatu, w
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem spawarki.

Zaciski wyjsciowe
Patrz pozycje [2] i [3] na ponizszych rysunkach.
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Opis elementéw sterowania i obstugi

1. Interfejs uzytkownika: Patrz rozdziat "Interfejs
Uzytkownika".

2. Dodatnie gniazdo wyjsciowe dla obwodu
spawalniczego: Do podigczenia uchwytu +
spawalniczego do SMAW Ilub przewodu

masowego, w zaleznosci od wymaganej
konfiguracji.

3. Ujemne gniazdo wyjSciowe dla obwodu
spawalniczego: Do podigczenia UChWyll
spawalniczego do SMAW lub przewodu
masowego, w zaleznosci od wymaganej
konfiguraciji.

4. Wytgcznik zasilania sieciowego ON/OFF  (I/O):
Zatgcza napiecie zasilajgce do urzadzenia. Przed
zatgczeniem wylgcznika sieciowego nalezy upewnié¢
sie czy jest ono podigczone do sieci zasilajgce;.

5. Gniazdo zdalnego sterowania: Do
podtgczenia zdalnego sterowania. Patrz

rozdziat "Akcesoria".

6. Przewdd zasilajgcy (3 m).

1\ UWAGA
Po ponownym zatgczeniu urzgdzenie pamieta proces
spawania ustawiony przed wytgczeniem.

Polski

Rysunek 2

Polski



Interfejs Uzytkownika

7.

8.

9.

10.

1.

Rysunek 3

Wyswietlacz:  Dostarcza  informacje
parametréw proceséw spawania.

dotyczace

Lewy przycisk: Umozliwia wybdr procesu spawania.

Prawy przycisk: Umozliwia wybor parametru procesu
spawania.

Przycisk pokretta centralnego: Umozliwia regulowanie
wartosci  pokazywanej na wysSwietlaczu oraz
potwierdzanie/zatwierdzanie wyboru.

Wskazniki proceséw spawalniczych: Swiecgca dioda
LED wskazuje na aktywny proces spawalniczy:

Symbol Proces

Proces SMAW (MMA)

CELL Proces SMAW (MMA) celuloza

GTAW (Lift TIG)

ar 8l

LIFT

12.

13.

14.

Wskaznik zabezpieczenia termicznego: Sygnalizuje
stan przecigzenia urzgdzenia lub niewystarczajgce
jego chtodzenie.

Dioda kontrolna ON: Swiecgca dioda wskazuje, ze
urzgdzenie jest gotowe do pracy.

Dioda LED funkciji VRD.

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

Aby wigczy¢é funkcje VRD nalezy przytrzymaé lewy
przycisk przez 5 sekund.

Dioda funkcji VRD jest wiaczona,

gdy napiecie

wyjsciowe w stanie jalowym jest ponizej 14 V (w czasie
nie spawania).

Polski
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15. Wskaznik parametrow  proceséw spawalniczych:

Swiecace diody LED wskazujg na aktywny parametr

procesu:

Proces
SMAW

ARC FORCE: Polega na
chwilowym wzroscie pradu
wyjsciowego dla  przerwania

zwarcia pomiedzy elektrodg a

materiatem spawanym.

Im nizsza wartos¢ tym prad

zwarcia jest mniejszy a fuk jest

miekszy. Im wartosé jest wyzsza

tym prad zwarcia jest wiekszy, tuk

jest stabilniejszy i wystepuje

wiecej odpryskow.

¢ Wartos¢ domysina OFF

e Zakres regulacji: od 0.0 do
+10.0.

HOT START: regulacja wzrostu

nominalnej wartosci pradu

podczas zajarzania elektrody,

powoduje chwilowy wzrost pradu

wyjSciowego i utatwia zapton

elektrody.

e Wartos¢ domysina OFF

e Zakres regulacji: od 0.0 do
+10.0.
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Spawanie metodag SMAW (MMA)
Urzadzenia SPRINTER®160S / SPRINTER® 180S nie
zawiera uchwytu spawalniczego niezbednego do
spawania procesem SMAW.

Do rozpoczecia procesu spawania metodg SMAW

nalezy:

e Upewni¢ sie ze urzagdzenie jest wytgczone.

e Okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy
zapozna¢ sie z danymi technicznymi stosowanej
elektrody.

o Nastepnie, w zaleznosci od polaryzacji stosowanej
elektrody, potagczy¢ kable spawalnicze do gniazd
wyjsciowych i zablokowac je. Patrz Tabela 1.

Tabela 1.
Gniazdo Wyjsciowe
Uchwyt spawalniczy do 2]
x SMAW
5|8
2 Przewdd masowy [3] —
N
(14
S| —~| Uchwytspawalniczy 3] —
e
Przewdd masowy [2] +
e Za pomocg zacisku masowego podigczyé
spawalniczy przewéd masowy do materiatu
spawanego.

e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode w uchwycie
spawalniczym.

Wiaczy¢ zasilanie urzgdzenia.

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

Podczas spawania procesem SMAW dostepne sa
funkcje:

¢ Regulacja prgdu spawania

e Dynamika tuku ARC FORCE

e HOT START.

Polski

11

Spawanie procesem GTAW (Lift TIG)
Urzadzenie SPRINTER®160S / SPRINTER® 180S
umozliwia spawanie procesem GTAW DC (-). Zajarzenie
tuku jest mozliwe tylko metoda lift TIG. Urzgdzenie to nie
zawiera uchwytu GTAW niezbednego do spawania
metodg GTAW, ale moze by¢ on zakupiony
oddzielnie. Patrz rozdziat ("Akcesoria").

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GTAW

nalezy:

e Upewni¢ sie ze urzgdzenie jest wylgczone.

o Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy GTAW do gniazda
wyjsciowego [3].

e Podtgczy¢  przewdd masowy do  gniazda
wyjsciowego [2].

e Za pomocg zacisku masowego podigczyé
spawalniczy przewéd masowy do materiatu
spawanego.

e Zamocowa¢ odpowiednig elektrode wolframowg w
uchwycie spawalniczym GTAW.

Wigczy¢ zasilanie urzgdzenia.

Ustawi¢ tryb spawania na GTAW [11].

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzgdzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.
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Transport i przenoszenie
/" uwAGA

Spadajgcy sprzet moze  spowodowac
obrazenia ciata i uszkodzenie urzgdzenia.

W celu przemieszczania urzgdzenia nalezy korzystac
wylgcznie z raczki. Nie wolno ciagngé za przewdd
spawalniczy bgdz zasilajgcy.

& UWAGA
Raczka nie stuzy do przenoszenia urzgdzenia podczas
spawania.

Rysunek 4

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 potagczen  kabli
spawalniczych i izolacje przewodu zasilajgcego.
Wymieni¢ przewody z uszkodzona izolacjg.

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

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

e Sprawdza¢ stan i dziatanie wentylatora chtodzgcego.
Utrzymywaé 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 Utrzymywacé urzadzenie w czystosci. Wykorzystujac
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usungé kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza spawarki.

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

Polski

Czestotliwos¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rézni¢ sie w zaleznosci od srodowiska, w jakim
urzgdzenie pracuje.

& UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

&UWAGA
Przed demontazem obudowy urzgdzenia, urzgadzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odigczona z gniazda sieci
zasilajgce;j.

& UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzgdzenia przed
kazda czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykonaé odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

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  przyja¢ 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 wytgczng
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¢é na
stronie www.lincolnelectric.com.
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Rozwigzywanie probleméw

Nr Opis problemu

Mozliwa przyczyna

Zalecane dziatania naprawcze

Maszyna nie dziata -

Upewnij sie, ze przetgcznik zasilania
wejsciowego jest w pozycji ,ON” i
maszyna jest podtgczona.

Sprawdz napiecie wejsciowe
maszyny. Napiecie wejsciowe musi

1 brak mocy, wentylator by¢ zgodne z tabliczkg znamionowsg i
nie pracuje napieciem potgczenia. Zapoznaj sie z
sekcjg Instrukcja instalacji i
eksploatacji w tej instrukgciji.
e Przepalone lub brakujgce
bezpieczniki w linii wejsciowe;.
. e Sprawdz, czy napiecia wejsciowe sg
\é\r/aeEtylator prag;ugenah; prawidtowe zgodnie z tabliczkg
2 wyjsciowego . znamionowg i czy napiecie jest
urzadzenia w trybie ponownile podigczone. I
MMA lub TIG. e Sprawdz, czy kable sg solidnie
podfgczone.
Wentylator pracuje -|e Zastosowanie spawalnicze mogto
brak mocy wyjsciowej przekroczy¢é zalecany cykl pracy.

urzgdzenia zarbwno w
trybie spawania
3 elektrodg otulong, jak i
TIG, a zotta kontrolka
na panelu sterowania
Swieci sie lub miga
podczas spawania.

Pozostaw urzgdzenie wigczone, az
wentylator je schiodzi, a zétte $wiatto
zgasnie.

Maszyna regularnie sie
przegrzewa - termostat | ®
otwiera  sie, zdlta
lampka na przednim
panelu $wieci sie lub
miga. Wentylator
pracuje, ale maszyna|®
nie ma mocy.

moze
pracy.

Zastosowanie spawalnicze
przekroczyé zalecany cykl
Zmniejsz cykl pracy.

Brud i kurz mogty zatka¢ kanaty
chtodzace  wewnatrz maszyny.
Przedmuchaj urzadzenie czystym,
suchym  powietrzem o  niskim
ci$nieniu.

WiIot powietrza, mur i kratki wylotowe
mogg by¢ zablokowane z powodu
niewystarczajgcego odstepu wokét
maszyny.

Dane wyjsciowe maszyny
sg okresowo tracone.

Sprawdz, czy  Amptrol  dziata
prawidtowo i czy potgczenia s3 luzne.
Sprawdz, czy napiecie wejsciowe jest
prawidlowe i czy napiecie jest
prawidtowo podtgczone.

tuk ,drzy” podczas
spawania metoda TIG

Elektroda wolframowa moze miec
zbyt duzg s$rednice w stosunku do
biezgcego ustawienia.

Wolfram nie zostat odpowiednio
przygotowany - powinien mie¢ lekko
stepiony koniec.

Ostona gazowa moze byc¢
niewystarczajgca. Zwieksz przeptyw
gazu; zmniejsz wystajgcy wolfram
poza kielich gazowy.
Sprawdz, czy w
gazowym, palniku lub
ztgczach nie ma zanieczyszczonego
gazu lub nieszczelnosci.

Jesli jako gaz ostonowy uzywana jest
mieszanka helu, zmniejsz procent
helu.

przewodzie

Skontaktuj sie z lokalnym
autoryzowanym serwisem Lincoln w
celu uzyskania pomocy technicznej.
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Czarne obszary wzdtuz
spoiny.

Wyczys¢ wszelkie zanieczyszczenia
olejowe lub organiczne z
obrabianego przedmiotu.

Elektroda wolframowa moze by¢
zanieczyszczona. Wymieh lub
naostrz.

Sprawdz, czy W  przewodzie
gazowym, palniku lub potaczeniach
nie ma zanieczyszczonego gazu lub
nieszczelnosci

Ostona gazowa moze byc¢
niewystarczajgca. Zwieksz przeptyw
gazu; zmniejsz wystajgcy wolfram
poza miske gazowa.

Koniec elektrody
wolframowe;j topi sie.

Prad spawania jest zbyt wysoki w
stosunku do typu i/lub rozmiaru
elektrody.

Sprawdz biegunowos$é

Elektroda otulona ,odrywa
sie” po zajarzeniu tuku.

Prad spawania moze by¢ ustawiony
zbyt wysoko w stosunku do rozmiaru
elektrody. Zmniejsz ustawienie
kontroli pradu lub uzyj elektrody o
wiekszej Srednicy.

10

Elektroda otulona
Jprzykleja sie” do jeziorka
spawalniczego.

Prad spawania moze by¢ ustawiony
zbyt nisko. Zwieksz ustawienie
kontroli prgdu lub uzyj elektrody o
mniejszej srednicy.

Skontaktuj sie z lokalnym
autoryzowanym serwisem Lincoln w
celu uzyskania pomocy techniczne;j.

Polski
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WEEE

07/06

Nie wyrzucaé osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2012/19/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

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

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

utylizowany. Jako wiasciciel urzgdzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
. sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

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

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

Uzyj tylko czesci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtdwnym 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 poszczegolnych czesci zamiennych.

Lokalizacja autoryzowanych punktéw serwisowych

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

nabywca musi skontaktowac sie z autoryzowanym punktem serwisowym firmy Lincoln (LASF).
W celu uzyskania informacji na temat lokalizacji punktéw serwisowych LASF nalezy skontaktowaé sie 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

04/25

OPCJE | AKCESORIA
K10095-1-15M ZDALNE STEROWANIE 6-PIN
K10398 PRZEDLUZACZ DO SKRZYNKI ZDALNEGO STEROWANIA 15 M
WO000011139 ZESTAW SPAWALNICZY KIT 35C50
UCHWYTY SPAWALNICZE TIG WTT2
W10529-17-4V WTT2 17 V UCHWYT TIG Z ZAWOREM GAZOWYM 4M CHLODZONY POWIETRZEM
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Wymiary

11/24
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