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THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY

DEKLARACJA ZGODNOSCI EC FLEXTEC™450 CE

Producent i podmiot odpowiedzialny
za dokumentacje¢ techniczna:

Adres:

Oddziat w Europie:

Adres:

Niniejszym o$wiadcza, ze urzadzenie
spawalnicze:

Numery urzadzenia:

Jest zgodne z Dyrektywami Rady i
zmianami:

Normy:

Oznakowanie CE umieszczone w ‘11

/
v
Frank Stupczy, ‘oducent

Kierownik dziatu zgodnosci inzynieryjnej
03 marca 2013

MCD361a

Polski

The Lincoln Electric Company

22801 St. Clair Ave.
Cleveland Ohio 44117-1199 USA

Lincoln Electric Europe S.L.

c/o Balmes, 89 - 80 2a
08008 Barcelona SPAIN

Flextec ™ 450 CE, w tym opcje i akcesoria
K3065

(numery urzadzenia mogg rowniez zawierac¢ przedrostki i
przyrostki)

Dyrektywa dotyczgca kompatybilnosci elektromagnetycznej
(EMC) 2004/108/WE

Dyrektywa niskonapigciowa (LVD) 2006/95/WE

EN 60974-10 Sprzet do spawania tukowego — Czgs¢ 10:
Wymagania dotyczace kompatybilnosci elektromagnetycznej

(EMC), 2003

EN 60974-1 Sprzet do spawania lukowego — Czg$¢ 1:
Spawalnicze zrodta energii, 2005

Dygrio Gatti, Przedstawiciel Wspdlnoty Europejskiej

Europejski dyrektor inzynierii maszynowej
04 March 2013
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THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY

gt

DEKLARACJA ZGODNOSCI EC FLEXTEC™650 CE

Producent i podmiot odpowiedzialny
za dokumentacje techniczng:

Adres:

Oddziat w Europie:

Adres:

Niniejszym oswiadcza, ze urzadzenie
spawalnicze:

Numery urzadzenia:

Jest zgodne z Dyrektywami Rady i
zmianami:

Normy:

Oznakowanie CE umieszczone w ‘13

[
v
Frank Stupczy, %;ent

Kierownik dziatu zgodnosci inzynieryjnej
25 wrzesnia 2013 r.

MCD390

Polski

The Lincoln Electric Company

22801 St. Clair Ave.
Cleveland Ohio 44117-1199 USA

Lincoln Electric Europe S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2°
08008 Barcelona SPAIN

Flextec 650 z oznakowaniem CE i zamontowanym filtrem CE
K30601K3129

(numery urzadzenia moga rowniez zawierac przedrostki i
przyrostki)

Dyrektywa dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej
(EMC) 2004/108/WE

Dyrektywa niskonapigciowa (LVD) 2006/95/WE

EN 60974-10 Sprzet do spawania tukowego — Cze$¢ 10:
Wymagania dotyczace kompatybilnosci elektromagnetyczne;j

(EMC), 2007

EN 60974-1 Sprze¢t do spawania tukowego — Cze$¢ 1:
Spawalnicze zrodta energii, 2005

Dyrio Gatti, Przedstawiciel Wspdlnoty Europejskiej

Europejski dyrektor inzynierii maszynowej
1 pazdziernika 2013 r.

Il Polski
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

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

Nazwa modelu:

SKOROWIDZ POLSKI
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Dane techniczne

FLEXTEC™ 650

ZRODLO ZASILANIA — NAPIECIE WEJSCIOWE | NATEZENIE

o o Wspoétczynnik
Model Obciazenie _Napiecie 0 Prad Moc jatowa (W) mocy przy
cyklu wejsciowe £10% wejsciowy wejsciu
Znamionowym
0,
anrgié’n%ar' oh 61/50/40 Maks. 230 (wentylator wt.)
K3060-2 100% ‘;"3’ 380/460/575/3/50/60 88%
znamio;gwy'ch 57/47/38 Maks. 100 (wentylator wyt.)
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Proces Obciazenie cyklu Natezenie (A) Napiecie (V) przy
natezenlu Znamionowym
60% 750 *
GMAW (CV) ° 44v
100% 650 *
60% 750
GTAW (CC) 34V
100% 650
SMAW (CC 60% 750"
(CC) 100% 650 *
60% 750 *
FCAW-GS (CV)
100% 650 *
60% 750 * 4V
FCAW-SS (CV)
100% 650 *
60% 750 *
SAW (CV)
100% 650 *
ZALECANE PRZEKROJE PRZEWODU ZASILAJACEGO | WIELKOSCI BEZPIECZNIKOW ™
Przekroj Typowy przewéd | MIEDZIANY be‘z’v'iz':z":‘if('éw
NAPIECIE Maks. orad weiciow przewodu® miedziany 75°C PRZEWOD (zvﬁoczn ch)
50/60Hz - pradwej Y | ROZMIARY AWG | w ostonie AWG | UZIEMIENIA o Yy
(mm) (mm?) AWG (mm?) )
wylacznikéw
380/3/50 70A 4 (25) 4 (25) 8 (10) 90
460/3/60 58A 4 (25) 6 (16) 8 (10) 80
575/3/60 46A 6 (16) 8 (10) 10 (6 60
W przypadku uzywania z przelacznikiem wieloprocesowym K3097-T parametry wyjSciowe s3 ograniczone do 6U0A/T00% i 7U0AT60%.

M Przekroje przewodéw i wielkosci bezpiecznikéw oparte na normie elektrycznej USA dla maksymalnych parametréw wyjsciowych w
temp. otoczenia 40°C (104°).

@ Zwane réwniez wytacznikami ,0 zwioce zaleznej” lub ,termomagnetycznymi”, wytgczniki z op6éznieniem wyzwalania, ktére zwieksza
sie wraz ze wzrostem natezenia.

® Przewad typu SJ lub podobny w temp. otoczenia 30°C.

PROCES SPAWANIA
Proces Zakres wyjsciowy (A) OCV (Uop) OCV (U)
GMAW (CV) 40-815 60 -
GTAW (CC) 10-815 24 15
SMAW (CC) 15-815 60 15
FCAW-GS (CV) 40-815 60 -
FCAW-SS (CV) 40-815 60 -
SAW (CV) 40-815 60 --
WYMIARY FIZYCZNE
Model Wysokos¢ Szerokos¢ Glebokos¢ Masa
K3060-2 554mm 410mm 754mm 74,8kg*
ZAKRESY TEMPERATUR
Zakres temperatur pracy Zakres temperatur przechowywania
Zwiekszona odporno$¢ na warunki zewnetrzne: 14°F do Zwiekszona odporno$¢ na warunki zewnetrzne: -40°F do
131°F (-10°C do 55°C**) 185°F (-40°C do 85°C)

Klasa izolacji IP23 180°(H)
*Masa nie obejmuje przewodu zasilajgcego.
**W temperaturach powyzej 40°C parametry zrodta zasilania nie sg miarodajne.
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FLEXTEC™ 450

ZRODLO ZASILANIA — NAPIECIE WEJSCIOWE | NATEZENIE

o o o o Wspétczynnik
Model Obcigzenie Napiecie woejscwwe Na_tgz.eme Moc jatowa (W) mocy przy
cyklu #10% wejsciowe wejsciu
Znamionowym
60% ratin 37/35/34
K3065-1 o9 | 380/400/ 115/3/50/60 72 W Max. (fan on) 95%
100% rating 29/28/27
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Proces Obciazenie cyklu Natezenie (A) Napiecie (V) przy
natezeniu znamionowym
GMAW (CV) 60% 36.5V 450
100% 34V 400
60% 28V 450
GTAW (CC)
100% 26V 400
60% 38V 450
MMAW (CC)
100% 36V 400
60% 36.5V 450
FCAW-GS (CV)
100% 34V 400
60% 36.5V 450
FCAW-SS (CV)
100% 34V 400
ZALECANE PRZEKROJE PRZEWODU ZASILAJACEGO | WIELKOSCI BEZPIECZNIKOW ™
Wielkosci
NAPIECIE Maks. prad weisciow 4 PRZEWODNIK SOOW lub podobny przewéd w 40 ° "’(‘;mf:zz:";ﬂ‘)”
50/60Hz -Pra ] y C (104 ° F) Temperatura otoczenia lub y
wytacznikow®
380/3/50 42A
400/3/60 40A 8 AWG lub 10 mm? 50
415/3/60 39A

U Przekroje przewodow i wielkosci bezpiecznikdw oparte na normie elektrycznej USA dla maksymalnych parametréw wyjéciowych w
temp. otoczenia 40°C (104°).

@ Zwane réwniez wylgcznikami ,0 zwtoce zaleznej” lub ,termomagnetycznymi”, wytgczniki z opoznieniem wyzwalania, ktére zwigksza
sie wraz ze wzrostem natezenia.

PROCES SPAWANIA
Proces Zakres wyjsciowy (A) OCV (Uop) OCV (U)
GMAW (CV) 40-500 60 --
GTAW (CC) 10-500 24 15
SMAW (CC) 15-500 35 15
FCAW-GS (CV) 40-500 60 -
FCAW-SS (CV) 40-500 60 --
WYMIARY FIZYCZNE
Model Wysokos¢é Szerokosé Gtebokosé Masa
K3065-1 478 mm 359mm 677mm 59kg*
ZAKRESY TEMPERATUR
Zakres temperatur pracy Zakres temperatur przechowywania
Zwiekszona odporno$¢ na warunki zewnetrzne: 14°F do Zwigkszona odpornos¢ na warunki zewnetrzne: -40°F do
131°F (-10°C do 55°C**) 185°F (-40°C do 85°C)

Klasa izolacji IP23 155°(H)
*Masa nie obejmuje przewodu zasilajgcego.
**W temperaturach powyzej 40°C parametry zrodta zasilania nie sg miarodajne.
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczeh. Zaktécenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitdcen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzadzenie 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 klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w
ktérych zasilanie jest dostarczane przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach mogg wystgpic
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej. Urzadzenie nie spetnia normy IEC 61000-3-
12. Jezeli to urzadzenie zostanie podtaczone do publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia, to uzytkownik lub osoba
podtgczajgca urzgdzenie powinni upewnic sie, czy to jest mozliwe, jezeli to konieczne konsultujac sie z dostawcg energii.

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

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

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

miejsca pracy i urzgdzenia.

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

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

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

Sprawdzi¢ odpornosé elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi by¢

pewien, ze caty sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. MozZe to wymagac¢ dodatkowych pomiarow.

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

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

wskazdéwki:

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

e Kable wyjsciowe powinny by¢é mozliwie krotkie i utozonym razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemiaé miejsce pracy. Obstugujacy musi
sprawdzi¢ czy potgczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie pogarsza warunkéw
bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

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

Dla krajow WE (tylko dla Flextec™ 650): Nalezy zainstalowac zestaw filtra wejsciowego CE (K3129-1). Instrukcja
instalacji zestawu filtra CE jest dostarczona razem z zestawem.
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel.
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane.

01/11

OSTRZEZENIE

Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,
Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia

mozna dokonac¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacja
lub nienormalng obstuga.

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

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, Smier¢ lub
uszkodzenie samego urzgdzenia.

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

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac kable zasilajgcy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla uniknigcia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zaktécac prace rozrusznikow serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

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

:I?,_L oddychania.
PROMIENIE £UKU MOGA POPARZYC: Stosowaé¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
/‘ dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
:'Qé skoéry stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronié¢

personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: 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 spawa¢ Zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajagce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowac¢ powazne poparzenia. Stosowaé
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.
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ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spa-
walniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

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

HALAS PODCZAS SPAWANIA MOZE BYC SZKODLIWY: tuk spawalniczy moze powodowaé hatas
o poziomie 85dB dla 8 -godzinnego wymiaru czasu pracy. Spawacze obstugujacy aparat spawalniczy

Py zobowigzani sg do noszenia w czasie pracy odpowiednich ochronnikéw stuchu /zatacznik Nr 2 do
Rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06 1998 {ND} Dz.U. Nr 79 poz. 513/. Zgodnie
z Rozporzgdzeniem Ministra Zdrowia i Opieki Spotecznej z 09.07.1996 /Dz.U. Nr 68 poz. 194/,
pracodawca jest zobowigzany do dokonywania badan i pomiaréw czynnikéw szkodliwych dla

zdrowia.

CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIBEZPIECZNE: Urzadzenie to posiada ruchome czesci, ktére
O spowodowaé mogag powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania, obstugi i konserwacji
urzgdzenia nie zblizaé rak, ciata i odziezy do tych czesci.

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

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia

tresci instrukciji.

Instrukcja instalacji i obstugi

Przed instalacjg lub obstugg maszyny nalezy przeczyta¢
niniejszy rozdziat w catosci.

Wybér odpowiedniego miejsca

Polozenie i wentylacja chtodzaca

Umiesci¢ spawarke w miejscu, w ktérym powietrze
chtodzgce moze swobodnie wptywac przez zaluzje tylne
i wyptywacé przez boki obudowy. Zanieczyszczenia, pyt i
inne ciata obce, ktére moga by¢ zasysane do spawarki
nalezy ogranicza¢ do minimum. Niestosowanie si¢ do
tych zalecen moze spowodowac nadmierny wzrost
temperatury pracy i ucigzliwe wytgczenia.

Podnoszenie

Urzadzenie FLEXTEC™ 650 jest wyposazone w 2
zaczepy do podnoszenia i 2 uchwyty, ktérych mozna
uzywac do podnoszenia go. Do podnoszenia urzadzenia
FLEXTEC™ 650 nalezy uzywaé uchwytéw i zaczepow.
Przy podnoszeniu FLEXTEC ™ 450 CE nalezy
stosowac oba uchwyty.

W przypadku uzywania dzwigu lub innego urzadzenia
podnoszgcego do podnoszenia za pomocg uchwytow,
zawiesie nalezy zaczepia¢ do obu uchwytéw. Nie
probowac podnosi¢ urzgdzenia FLEXTEC™ 450&650 z
zamontowanymi akcesoriami.

Ustawianie na sobie
Urzadzen FLEXTEC™ 450&650 nie wolno ustawiac na
sobie.

Ograniczenia srodowiskowe

Urzadzenie FLEXTEC™ 4508&650 posiada wspotczynnik
ochrony IP23, umozliwiajgcy uzytkowanie na zewnagtrz.

Polski

Urzadzenie FLEXTEC™ 450&650 nie moze by¢
narazone podczas uzywania na spadajgca wode, a
zadnej jego czesci nie wolno zanurza¢ w wodzie,
poniewaz moze to spowodowacé jego nieprawidtowe
dziatanie i zagrozenie dla bezpieczenstwa. Najlepiej jest
ustawia¢ urzgdzenie w miejscu suchym i zadaszonym.

', OSTRZEZENIE

Nie ustawiaé urzadzenia FLEXTEC™ 450&650 na
powierzchniach tatwopalnych. Jezeli powierzchnia
tatwopalna znajduje sie bezposrednio pod nieruchomym
lub statym urzadzeniem elektrycznym, nalezy jg przykryé
ptyta stalowg o grubosci co najmniej 1,6mm, ktéra musi
wystawaé na co najmniej 150mm ze wszystkich stron
urzgdzenia.

symbolem znajduje sie wewnatrz strefy @
przytaczy do tego przeznaczonych.

Uziemienie nalezy wykona¢ zgodnie z obowigzujgcymi
krajowymi przepisami elektrycznymi.

Podtaczenia zasilania i uziemienia
Uziemienie urzadzenia

Rame spawarki nalezy uziemi¢. Styk

uziemienia oznaczony przedstawionym

Obciazenie cyklu

Flextec™ moze spawac przy 100% cyklu pracy
(spawanie ciggte) przy 650 amp. mocy znamionowej
(Flextec 650) i 450 amp. mocy znamionowe;j (dla Flextec
450). W cyklu 60% wartos¢ wynosi 750 amp (dla Flextec
650) i 38 volt (dla Flextec 450) (bazujgc na cyklu
dziesieciu minut — 6 minutach pracy oraz 4 minutach
przerwy). Maksymalna moc Flextec 650 wynosi 815
amp., dla Flextec 450 jest to 500 amperdéw.

Polski



Przyktad: 40% obcigzenia cyklu:
— N
>

Spawanie przez 4 minuty. Przerwa przez 6 minut.

[-®- -8

Minuty lub
zmniejszy¢
obcigzenie

cyklu

Urzadzenie FLEXTEC™ 450&650 moze rowniez
pracowac pod obcigzeniem w wysokich temperaturach
otoczenia, do 55°C. W takich warunkach parametry
znamionowe urzgdzenia nie sg wigzace (patrz tabela
ponizej).

Praca w wysokiej temperaturze
FLEXTEC™ 650

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
SPAWARKI W TEMPERATURACH 55°C

NAT NAP | TEMPERATURY
(A) OBC. CYKLU V)

600 100%

650 50% 44V 55°C

750 30%

FLEXTEC™ 450

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
SPAWARKI W TEMPERATURACH 55°C

NAT NAT
A) NAT (A) A) NAT (A)
340 100% 34VDC

375 60% 35VDC .
400 40% 36VDC

450 20% 38VDC

Zabezpieczenie przed wysokimi

czestotliwosciami

Urzgdzenie FLEXTEC™ 450&650 nalezy ustawia¢ z
dala od urzgdzen sterowanych radiowo. Dziatanie
urzadzenia FLEXTEC™ 450&650 moze miec
niekorzystny wptyw na dziatanie urzgdzen sterowanych
radiowo, co moze spowodowac obrazenia ciata lub
uszkodzenie urzgdzen.

1" OSTRZEZENIE

PORAZENIE ELEKTRYCZNE moze spowodowaé
Smierc¢.

Podtgczanie przewoddéw zasilajgcych do urzadzenia
Flextec™ 450&650 moze wykonywa¢ wylgcznie
wykwalifikowany elektryk. Podiaczenia nalezy
wykonywac¢ zgodnie z krajowymi i lokalnymi przepisami
elektrycznymi i schematem potgczen znajdujgcym sie na
wewnetrznej stronie drzwiczek skrzynki podtgczeniowej
maszyny. Niestosowanie sie do tych wskazéwek moze
spowodowac zagrozenie dla zdrowia lub zycia.

Polski

Podtaczenie zasilania

(patrz rys. nr 1 dla Flextec™ 650)

Stosowac przewdd zasilajgcy 3-fazowy. Z tytu obudowy
znajduje sie otwor o $rednicy 45mm na wejscie
przewodu zasilajgcego. Zdja¢ pokrywe skrzynki
przytaczeniowej znajdujgcej sie z tytu obudowy i
podigczy¢ fazy W, V, U i uziemienie zgodnie z naklejka
ze schematem podtgczania zasilania.

Dla Flextec ™ 450 (patrz rysunek #2): 36 mm $rednica
otworu dostepu do wejscia zasilania znajduje sie z tytu
obudowy. Podtgczyé¢ L1, L2, L3 i uziemienia wedtug
Schematu potaczen znajdujgcego sie na wewnetrznym
panelu poziomym. Aby uzyskac dostep do potgczen
zasilania nalezy odkrecic¢ 8 srub mocujgcych gorng
obudowe i zdjg¢ ja.

Dla krajow WE (tylko dla Flextec™ 650): Nalezy
zainstalowac¢ zestaw filtra wejsciowego CE (K3129-1).
Instrukcja instalacji zestawu filtra CE jest dostarczona
razem z zestawem.

Dobér napiecia wejsciowego(tylko dla
Flextec™ 650)

Wysytane spawarki sg przeznaczone do napiecia
wejsciowego 460V. Aby zmienic¢ napiecie wejsciowe na
inne, patrz rys. nr 1 powyzej. Patrz tabela Dodatkowe
zakresy napie¢ wejsciowych w rozdziale Dane
techniczne.

Polski
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Rysunek nr 1 Flextec™650

: OTWOR WEJSCIOWY ZASILANIA
Przetozy¢ przewdd zasilajgcy przez ten otwor.
Konieczne jest uwolnienie naprgzenia. Nalezy je wykona¢ zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami
elektrycznymi.

: LISTWA ZACISKOWA:
Przetaczenie transformatora pomocniczego na prawidtowe napiecie wejsciowe.

Podtgczenie przewoddw odbywa sie tutaj.

C: LISTWA ZACISKOWA ZASILANIA:

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

elektrycznymi).

D: WYKRECENIE CZTERECH WKRETOW | ZDJECIE PANELU POKRYWY

Polski

OTWOR WEJSCIOWY ZASILANIA
o  Przetozy¢ przewdd zasilajgcy przez ten otwér

LISTWA ZACISKOWA ZASILANIA

e Podtagczenie przewodow odbywa sie
tutaj.

e Do podigczania przewodu uziemienia

przeznaczony jest styk uziemienia

oznakowany przedstawionym

symbolem, ktéry jest oddzielony od

listwy (uziemienie nalezy wykonaé

zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi

przepisami elektrycznymi).

Rysunek #2: Flextec™ 450

7 Polski



Podtaczenia kabli spawalniczych
Podtaczy¢ przewdd elektrody i przewody robocze do
odpowiednich zaciskoéw wyjsciowych urzgdzenia
FLEXTEC™ 450&650 zgodnie z ponizszymi
zaleceniami:

. Wiekszos¢ zastosowan spawalniczych wymaga
elektrody podtgczonej do bieguna dodatniego (+).
Dla tych zastosowan, podigczy¢ przewdd elektrody
miedzy ptytg napedu podajnika drutu i zaciskiem
wyjsciowym dodatnim (+) zrédta zasilania.
Podtgczy¢ przewdd roboczy miedzy zaciskiem
wyjsciowym ujemnym (-) zrédia zasilania a
spawanym elementem.

. Jezeli wymagana jest ujemna biegunowos¢
elektrody, tak jak w przypadku zastosowan
Innershield, odwréci¢ podtaczenia wyjsciowe zrédia
zasilania (przewdd elektrody do zacisku ujemnego
(-), a przewdd roboczy do zacisku dodatniego (+)).

Podtaczenia kabli sterowania

Wytyczne ogdlne

Zawsze nalezy stosowac oryginalne kable sterowania
Lincoln (chyba, ze podano inaczej). Zazwyczaj zaleca
sie, by catkowita dtugos¢ nie przekraczata 30,5m.
Stosowanie kabli niestandardowych, szczegdlnie przy
diugosciach przekraczajagcych 7,5m, moze wywotywaé
problemy przesytania danych (wylgczenia systemu),
stabe przyspieszenie silnika (stabe powstawanie tuku)
oraz niskg site napedu drutu (problemy z podawaniem
drutu). Zawsze stosowac¢ kable o jak najmniejszej
mozliwej dtugosci i NIE zwija¢ nadmiaru kabla w zwd;.

Podczas uktadania kabli, najlepsze wyniki uzyskuje sie,
kiedy kable sterowania sg oddzielone od przewodow
spawalniczych. Minimalizuje to mozliwos¢ zaktécen
miedzy prgdami o wysokich natezeniach
przeptywajgcych przez przewody spawalnicze i
sygnatami o niskim poziomie w kablach sterowania.

Laczenie réownolegte (tylko dla
Flextec™ 650)

Zrédta zasilania urzagdzenia FLEXTEC™ 650 mozna
taczy¢ rownolegle przy zwiekszonych wymaganiach
wyjsciowych. Do tgczenia rownolegtego urzgdzen
FLEXTEC™ 650 nie jest wymagany zaden zestaw
dodatkowy. Urzgdzenia FLEXTEC™ 650 mozna taczy¢
réwnolegle jedynie w procesach ze statym prgdem
(przetacznik trybu musi znajdowac sie w potozeniu
SMAW). Podtgczyé zrodta zasilania zgodnie z rysunkiem
i ustawi¢ sterowanie wyjsciem kazdego ze zrodet na
potowe warto$ci zgdanego pradu tuku (patrz rys. nr 3).

LINIE WEJSCIOWE

‘WEJSCIO I .
LISTWA o, T ¥
ZACISKOWA "+ — 2
- \
DO MASY WG
FLEXTEC 650 PRZEPISOW
(MASZYNA NR 1) ELEKTRYCZNYCH
UJEMNY DODATNI
A | T i &
= e 2 - LINIE WEJSCIOWE
f \WEJSCIO A:FW im) W
LISTWA oV - %
ZACISKOWAVY_ | 1, y
‘ e J-:\ ‘\ GND
\
FLEXTEC 650 DO MASY WG
(MASZYNA NR 2) PRZEPISOW
ELEKTRYCZNYCH
UJEMNY DODATNI
| r 4
I |
UJEMNY DODATNI
DO ELEMENTU DO ELEMENTU
SPAWANEGO SPAWANEGO

Rysunek nr 3: Schemat tgczenia réwnolegtego

Polski
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VRD ™ (REDUKCJA NAPIECIA
URZADZENIA)

Funkcja VRD ™ zapewnia dodatkowe bezpieczehnstwo
wtrybie CC-Stick. VRD™ zmniejsza OCV (otwarty obwdd
napiecia) na zaciskach wyjsciowych podczas spawania
do nie mniej niz 35VDC.

Urzadzenie jest dostarczane z VRD ™ "wigczone".
Funkcja VRD ™ moze by¢ wytgczona lub wigczona za
pomocg przetacznika DIP na panelu sterujgcym.

Potozenie panelu
sterowania P.C.

| - Vi =

Ustawienie trybu — przetgcznik VRD
nr 5 w pozycji "ON"

es ! OFF

Przetgcznik DIP zlokalizowany
na panelu kontrolnym P.C.

Opis urzadzenia

Urzadzenie FLEXTEC™ 650 jest wieloprocesowym
przemiennikiem CC/CV pradu statego a jego parametry
znamionowe wynoszg 650A i 44V przy 100% obcigzenia
cyklu. FLEXTEC ™ 450 to wieloprocesorowa przetwornica
CC/CV DCiijest oceniana na 450 A, 38 V przy 60% cyklu
pracy. FLEXTEC™ 650&450 sg przeznaczone jest
przeznaczone do uzytku zaréwno w hali, jak i w terenie.
Jest ono dostarczane w kompaktowej, solidnej
obudowie, umozliwiajgcej przenoszenie i uzytkowanie na
zewnatrz i posiada wskaznik zabezpieczenia 1P23.
Urzadzenie FLEXTEC™ 650 jest zasilane prgdem 3-
fazowym o napieciu 380V, 460V lub 575V o
czestotliwosci 50Hz lub 60Hz. Urzgdzenie FLEXTEC™
450 jest zasilane prgdem napieciu 380V, 400V lub 415V
o czestotliwosci 50Hz lub 60Hz.

Urzadzenie FLEXTEC™ 450&650 sg przeznaczone do
spawania w technologiach CC-SMAW, CC-GTAW (tig
podniesiona), CV-GMAW, CV-FCAW-SS, CV-FCAW-GS
i CV-SAW (tylko dla Flextec™ 650). Obstugiwana jest
takze technologia CAG (ztobienie tukowe).

Charakterystyka

e Solidna budowa, umozliwiajgca uzytkowanie na
zewnatrz (wskaznik 1P23).

e Bierna korekta wspétczynnika mocy — niezawodne
osigganie wspotczynnika mocy 88%(dla Flextec™
650) i 95% (dla Flextec™ 450), umozliwiajacego
obnizenie kosztéw instalaciji.

Polski

e Wspotczynnik sprawnosci 91% (dla Flextec™ 650) i
89% (dla Flextec™ 450) — obnizenie kosztow
zuzycia energii elektrycznej.

e WNZ (wentylator na zyczenie). Wentylator
chtodzgcy uruchamia sie, kiedy wyjscie jest
wtgczone i pracuje przez 5 minut po wytgczeniu
wyjscia.

e  Ochrona termiczna za pomocg termostatow i
termicznych diod sygnalizacyjnych.

e tatwe usuwanie usterek dzieki kodom usterek
wyswietlanym na ekranie diodowym.
Zabezpieczenie nadpradowe.

e  Zabezpieczenie przed nieprawidtowym
podtgczeniem napigcia zasilania.

o  Wykorzystywanie przetwarzania sygnatu cyfrowego
i sterowania mikroprocesorowego.

e Urzadzenie obnizajgce napiecie VRD™ (Voltage
Reduction Device — obnizenie OCV w trybach CC
zwigkszajgce bezpieczenstwo.

Mozliwosci
Dostepne sa nastepujgce mozliwosci: Podajniki drutu:

LF33, LN10, DH10, LN25-Pro, LT-7Tractor, seria NA
(tylko dla Flextec™ 650).

Polski



Opis elementoéw sterowania z przodu
obudowy dla Flextec™ 650

(pat
1.

2.
3.
4

11.
12.
13.
14.

15.
16.

17.

Polski

rz rys. nr 4)

Wiacznik zasilania: sterowanie zasilaniem
urzadzenia Flextec 650.

Wyswietlacz woltomierza

Wyswietlacz amperomierza

Dioda sygnalizacji termicznej: z6tta lampka, ktéra
wigcza sie w przypadku przekroczenia temperatury.
Wyjscie jest wytgczane do czasu schtodzenia
urzgdzenia. Po schiodzeniu lampka wytgcza sie i
mozna wigczy¢ wyjscie.

Przetacznik wyboru technologii spawania:
przetgcznik obrotowy umozliwiajgcy wybér jednego
z pieciu dostepnych trybéw spawania urzadzenia
Flextec 650: CC-SMAW, CC-GTAW, CV, CV-
Innershield, CV-SAW.

Pokretto sterujace goracego startu.

Pokretto sterujgce wyjsciem: ustawianie pradu lub
napiecia wyjsciowego dla wybranej technologii
spawania.

Przelacznik trybu lokalnego/zdalnego: ustawianie
sterowania wyj$ciem na tryb lokalny (pokretto
sterowania wyjsciem) lub zdalny (pilot reczny K857
lub nozny K870).

Pokretto sterowania sitg tuku.

. Przelacznik wiaczania/trybu zdalnego stykow

spawalniczych.

14-stykowe okragte ztgcze podajnika drutu.
Przetacznik 115V lub 42V dla podajnika drutu.
Przyciski resetowania wylgcznika 14-stykowego
ztacza podajnika drutu.

6-stykowe okragte zlgcze pilota zdalnego
sterowania.

Zacisk dodatni i ujemny wyjscia spawalniczego.
Przelacznik biegunowosci woltomierza
podajnika drutu.

Lampki sygnalizacyjne VRD™ (urzadzenia
obnizajgcego napigcie).
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Rysunek nr 4 Flextec™®650
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Opis elementoéw sterowania z przodu

obudowy dla Flextec™ 450
(patrz rys. nr 5)

SVONIOR®ON -

12.

13.
14.

15.
16.

Wiacznik zasilania

Wyswietlacz woltomierza

Wyswietlacz amperomierza

Dioda sygnalizacji termicznej

Pokretto sterujgce wyjsciem

Przetacznik wyboru technologii spawania
Przetacz przetacznik goracy start
Przelacznik trybu lokalnego/zdalnego
Przetacznik tuku wybierania.

. Przelacznik wiaczania/trybu zdalnego stykéw

spawalniczych

. Przelacznik biegunowosci woltomierza

podajnika drutu

Przyciski resetowania wylacznika 14-stykowego
zlacza podajnika drutu

14-stykowe okragte ztgcze podajnika drutu
6-stykowe okragte ztacze pilota zdalnego
sterowania

Zacisk dodatni i ujemny wyjscia spawalniczego
Lampki sygnalizacyjne VRD™ (urzadzenia
obnizajgcego napiecie)
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Rysunek nr 5 Flextec™450
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Opis elementow sterowania z tytu

obudowy dla Flextec™ 650
(patrz rys. nr 6)

1. Otwor na przelozenie przewodu zasilajgcego

2. Pokrywa — umozliwia dostep do przytgczy zasilania
i konfiguracji urzadzenia.

3. Przylacza zasilania — konfiguracja napiecia
zasilania maszyny.

4. OPCJA - zabezpieczenie GFCI wyjscia
pomochniczego 115V.

5. Wyjscie pomocnicze podwéjne 115V, 15A z
pokrywg odporng na warunki otoczenia.

6. Woylacznik 15A zasilania pomocniczego 115V.
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Rysunek nr 6: Flextec™ 650

Opis elementoéw sterowania z tytu

obudowy dla Flextec 450
(patrz rys. nr7)

1. Otwor na przetozenie przewodu zasilajacego
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Rysunek nr 7: Flextec™ 450

Polski

1"

Wspoblne procedury spawania

Urzadzenie FLEXTEC™ 450&650 sa wieloprocesowa
spawarka przemiennikowa. Do wyboru zgdanego trybu
spawania stuzy przetacznik wyboru trybu spawania.
W urzadzeniu FLEXTEC™ 650 mozna wybraé 5 trybow
spawania, w urzgdzeniu FLEXTEC™ 450 mozna wybra¢
4 trybow spawania:

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

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

3. CV - Jest to technologia spawania przy statym
napieciu dla metod GMAW MIG (spawanie tukowe
w ostonie gazowej) i FCAW-GS (spawanie tukowe
drutem rdzeniowym).

4. CV-Innershield - Jest to technologia spawania przy
statym napieciu dla metody FCAW-SS, (spawanie
tukowe drutem rdzeniowym we wtasnej ostonie
gazowe;j).

5. CV-SAW (tylko dla Flextec™ 650)- Jest to
technologia spawania przy statym napieciu dla
metody SAW, (spawanie tukowe w zanurzeniu).

Przy pomocy urzadzenia FLEXTEC™ 450&650 mozna
réwniez wykonywagé Ztobienie. Ztobienie mozna
wykonywaé w trybach SMAW dla Felxtec™450, | dla
Flexec™650 SMAW, CV i CV-Innershield.

Dodatkowo do przetgcznika wyboru trybu spawania,
ustawianie i doktadna regulacja metody spawania
odbywa sie za pomocg pokretta gorgcego startu,
pokretla sterowania wyjsciem i pokretta sterowania
tukiem.

Sterowanie spawaniem i elementy
wyswietlane

Przetacznik wyboru technologii spawania

Dla Flextec™ 650: Przetgcznik 5-pozycyjny do wyboru
metody spawania

Dla Flextec™ 450: Przetgcznik 4-pozycyjny do wyboru
metody spawania

Pokretto sterujgce gorgcego startu (tylko dla

Flextec™ 650)

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

Przetacz przetacznik goracy start (tylko dla

Flextec ™ 450)

-+ Regulacja goracego startu reguluje prad
rozruchu na poczagtku tuku. Goragcy start moze
by¢ ustawiony na "Off" i nie dodaje
dodatkowego pradu na poczatku tuku. Po
ustawieniu na "ON", dodaje dodatkowy prad (w
stosunku do zadanego pradu) na poczgtku
tuku.
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Pokretto sterowania tukiem

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

Pokretto sterowania wyjsciem

«  Sterowanie wyjsciem odbywa sie za pomocg
potencjometru obrotowego.

* Regulacja jest wskazywana na miernikach.

W trybach ZDALNYCH prad spawania ustawiony
jest na warto$¢ maksymalng. Peine wcisniecie pilota
noznego lub recznego powoduje podanie pradu o
ustawionej wartos$ci.

Wyswietlacz woltomierza

*  Przed rozpoczeciem spawania metodg CV
(przeptyw pradu), na mierniku wyswietlana jest
wstepnie ustawiona warto$¢ napiecia 5V tylko dla
Flextec™ 650).

*  Przed rozpoczeciem spawania elektrodg topliwg
(STICK) lub nietopliwg (TIG), na mierniku
wyswietlane jest napiecie obwodu otwartego zrodta
zasilania lub trzy kreski, jezeli wyjscie nie zostato
wigczone.

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

*  Po spawaniu, miernik wyswietla warto$¢ napiecia
rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund. Wyswietlacz
miga, wskazujgc, ze urzadzenie jest w okresie
»wstrzymania”.

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

Wyswietlacz amperomierza

*  Przed rozpoczeciem spawania elektrodg topliwg
(STICK) lub nietopliwg (TIG) (przeptyw pradu), na
mierniku wyswietlane jest aktualne natezenie pradu
(tylko dla Flextec™ 650) (3A lub £3% (np. 3A na
100) — wieksza z tych wartosci).

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

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

*  Po spawaniu, miernik wyswietla wartos¢ natezenia
rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund. Wyswietlacz
miga, wskazujgc, ze urzadzenie jest w okresie
»wstrzymania”.

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

Przetacznik wiaczanial/trybu zdalnego stykow

spawalniczych

*  Przetagcznik ten okresla potozenie spustu

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

*  Przy ustawieniu w potozeniu ,REMOTE” (zdalny),
wigczanie wyjscia odbywa sie wigcznikiem zdalnym.
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Przelacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego

*  Po ustawieniu przetgcznika w potozeniu ,LOCAL”
(lokalny) sterowanie wyjsciem urzgdzenia Flextec
odbywa sie za pomocg pokretta sterowania
wyjsciem.

*  Po ustawieniu przetgcznika w potozeniu ,REMOTE”
(zdalny) sterowanie wyjsciem odbywa sie za
pomocg urzgdzenia zdalnego (pilot reczny K857 lub
nozny K870), podigczonego do 6-stykowego ztgcza
pilota zdalnego sterowania lub za pomoca podajnika
drutu podtaczonego do ztgcza 14-stykowego.

Przelacznik wyboru podajnika drutu (tylko dla

Flextec™ 650)

*  Przetagcznik ten umozliwia ustawienie napiecia
zasilania podajnika drutu podigczonego do ztgcza
14-stykowego na 42 lub 115V.

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

Przetacznik biegunowosci woltomierza podajnika

drutu

*  Przetacznik ten umozliwia podtaczenie robocze
woltomierzy podajnika drutu. Ustawi¢ przetgcznik w
potozeniu biegunowosci elektrody podanym na
naklejce. Przetgcznik nie zmienia biegunowosci
spawania.

Lampka sygnalizacji termicznej

* Lampka sygnalizacyjna wskazuje przecigzenie
termiczne zrédta zasilania. Jezeli styki wyjsciowe
byly wigczone, wyjscie zostanie z powrotem
wigczone, po schifodzeniu jednostki do
dopuszczalnego poziomu temperatury. Jezeli
urzgdzenie bylo sterowane w trybie ,REMOTE”
(zdalnym), spust nalezy zwolni¢ przed lub po
zaniknieciu przecigzenia termicznego i wigczy¢ po
schtodzeniu jednostki do dopuszczalnego poziomu
temperatury, celem ponownego wtgczenia wyjscia.

Podstawowe tryby dziatania
SMAW

Jest to tryb spawania ze statym natezeniem pradu (CC),
umozliwiajgcy sterowanie ciggte w zakresie 15 — 815A
(dla Flextec™650) i zakresie 15 — 500A (dla
Felxtec™450).. Jest on przeznaczony do spawania
elektrodami metodg SMAW i Ztobienia tukowego.
Przetacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego —
kiedy przetacznik ustawiony jest w potozeniu ,LOCAL”
(lokalny) (do ztgcza 6-stykowego lub 14-stykowego nie
sg podfgczone zadne zdalne potencjometry/poloty),
sterowanie wyjsciem odbywa sie za pomocg pokretta
sterowania wyjsciem z przodu urzadzenia FLEXTEC™
450&650. Jezeli do urzadzenia podigczony jest zdalny
potencjometr/pilot, przetagcznik nalezy ustawi¢ w
potozeniu ,REMOTE” (zdalny).

» Jezeli podtgczony jest potencjometr zdalny,
sterowanie wyjsciem na urzadzeniu FLEXTEC™
4508650 i na urzgdzeniu zdalnym dziata w
konfiguracji master/slave. Ustawianie
maksymalnego prgdu spawania odbywa sie za
pomocg pokretta sterujgcego na urzgdzeniu
FLEXTEC™450&650. Urzgdzenie zdalne steruje
wyjsciem od minimum do ustawionego maksimum.

Polski



Goracy start — pokretto sterujgce gorgcego startu
reguluje prad poczatkowy przy powstawaniu tuku.
Goracy start mozna ustawic na ,,0” (dla Flextec™650) i
“Off” (dla Felxtec™ 450) i wtedy do rozpoczynania tuku
nie jest dodawany zaden prad. Dla Flextec™ 650:
Zwiekszenie od 0 do 10 powoduje wzrost prgdu
dodatkowego (w odniesieniu do prgdu wstepnie
ustawionego), ktéry jest dodawany podczas rozjarzania
tuku. Flextec 450 mozna ustawi¢ na pozycji "OFF" bez
dodatkowego pradu na poczatku tuku. Gdy jest
ustawiona na pozycji "On", dodatkowy prad zostaje
dodany na poczatku tuku (odpowiedni do zadanego

pradu)

Sterowanie tukiem — pokretto sterowania tukiem
ustawia site tuku, celem wyregulowania pradu
zwarciowego. Ustawienie minimalne (-10) powoduje
powstanie stabego tuku, wywotujgcego minimalne
rozpryski. Ustawienie minimalne (+10) powoduje
powstanie silnego tuku, wywotujgcego minimalne
przywieranie elektrody.

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

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 ustawia¢. 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, wskazujac, ze urzgdzenie
jest w stanie ,wstrzymania”.

Pokretto sterowania wyjsciem

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

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

Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzadzenie
znajduje sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu
wyswietlane jest ustawione wstepnie 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, wskazujgc, ze urzgdzenie
jest w stanie ,wstrzymania”.

GTAW

Jest to tryb spawania ze statym natezeniem pradu (CC),
umozliwiajgcy sterowanie ciggte w zakresie 10 — 815A
(dla flextec™ 650) | zakresie 10 — 500A (dla Flextec™
450). Jest on przeznaczony do spawania nietopliwg
elektrodg wolframowg metodg GTAW.
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Goracy start — pokretto sterujgce gorgcego startu
reguluje prad poczatkowy przy powstawaniu tuku. Dla
Flextec™650 Ustawienie na +10 powoduje najsilniejszg
inicjacje tuku. Flextec 450 mozna ustawi¢ na pozycji
"OFF" bez dodatkowego pradu na poczatku tuku. Gdy
jest ustawiona na pozycji "On", dodatkowy prad zostaje
dodany na poczatku tuku (odpowiedni do zadanego

pradu)

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

Przetacznik wigczanial/trybu zdalnego stykow

spawalniczych

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

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

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzadzenie znajduje
sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu wyswietlane sg
trzy kreski.

Oznacza to, ze w tym trybie spawania napiecia nie
mozna ustawiaé. 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 powyze;.
Wyswietlacz miga, wskazujgc, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

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

Przefacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego —

kiedy przetacznik ustawiony jest w potozeniu ,LOCAL”

(lokalny) (do ztgcza 6-stykowego lub 14-stykowego nie

sg poditgczone zadne zdalne potencjometry/poloty),

sterowanie wyjsciem odbywa sie za pomoca pokretta
sterowania wyj$ciem z przodu urzadzenia FLEXTEC™

4508&650. Jezeli do urzgdzenia podtgczony jest zdalny

potencjometr/pilot, przetagcznik nalezy ustawi¢ w

potozeniu ,REMOTE” (zdalny).

* Jezeli poditgczony jest potencjometr zdalny,
sterowanie wyjsciem na urzadzeniu FLEXTEC™
4508&650 i na urzagdzeniu zdalnym dziata w
konfiguracji master/slave. Ustawianie
maksymalnego prgdu spawania odbywa sie za
pomocg pokretta sterujacego na urzadzeniu
FLEXTEC™450&650. Urzgdzenie zdalne steruje
wyjsciem od minimum do ustawionego maksimum.
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Pokretto sterowania wyjsciem

*  Kiedy przefgcznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje
sie w potozeniu ,LOCAL” (lokalny), pokretto to
umozliwia ustawienie natezenia prgdu spawania.

»  Kiedy przetgcznik trybu lokalnego/zdalnego znajduje
sie w potozeniu ,REMOTE” (zdalny), pokretto to
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 — 45V.
Jest on przeznaczony do spawania metodami GMAW,
FCAW-GS, MCAW i ztobienia tukowego.

Goracy start dla Flextec™ 650— przestawienie
pokretta z potozenia ,0” w potozenie ,10” umozliwia
podanie wiekszej energii podczas rozpoczynania
spawania.

Goracy Start dla Flextec ™ 450 — Przetacznik na
pozycji "ON", aby dostarczy¢ wiecej energii podczas
startu spawania.

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

Przetacznik wiaczanial/trybu zdalnego stykow

spawalniczych

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

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

Wyswietlacz amperomierza — kiedy urzgdzenie
znajduje sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu
wyswietlane sg trzy kreski. Oznacza to, ze w tym trybie
spawania natezenia nie mozna ustawiac. Kiedy wyjscie
jest witgczone, wyswietlane jest rzeczywiste natezenie
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, wskazujgc, ze urzadzenie jest w
stanie ,wstrzymania”.

Wyswietlacz woltomierza — kiedy urzadzenie znajduje
sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu wySwietlane jest
ustawione wstepnie napiecie spawania. Po spawaniu, na
miernik wyswietla warto$¢ napiecia rzeczywistego
jeszcze przez 5 sekund. Regulacja wyjscia w stanie
~wstrzymania” powoduje przywrécenie charakterystyk
poczatkowych podanych powyzej. Wyswietlacz miga,
wskazujac, ze urzgdzenie jest w stanie ,wstrzymania”.
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Przelacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego —
kiedy przetgcznik ustawiony jest w potozeniu ,LOCAL”
(lokalny) (do ztgcza 6-stykowego lub 14-stykowego nie
sg podtgczone zadne zdalne potencjometry/poloty),
sterowanie wyjsciem odbywa sie za pomocg pokretta
sterowania wyjsciem z przodu urzgdzenia FLEXTEC™
4508&650. Jezeli do urzgdzenia podtgczony jest zdalny
potencjometr/pilot, przetgcznik nalezy ustawi¢ w
potozeniu ,REMOTE” (zdalny).

Pokretto sterowania wyjsciem

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

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

CV-Innershield

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

Goracy start dla Flextec™ 650— przestawienie
pokretta z potozenia ,0” w potozenie ,,10” umozliwia
podanie wiekszej energii podczas rozpoczynania
spawania.

Goracy Start dla Flextec ™ 450 — Przetacznik na
pozycji "ON", aby dostarczy¢ wiecej energii podczas
startu spawania.

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

Przelacznik wiaczania/trybu zdalnego stykéw

spawalniczych

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

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

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 ustawiaé. Kiedy wyjscie
jest witgczone, wyswietlane jest rzeczywiste natezenie
spawania. Po spawaniu, miernik wyswietla wartos¢
natezenia rzeczywistego jeszcze przez 5 sekund.
Regulacja wyjscia w stanie ,wstrzymania” powoduje
przywrécenie charakterystyk poczatkowych podanych
powyzej. Wyswietlacz miga, wskazujac, ze urzgdzenie
jest w stanie ,wstrzymania”.

Wyswietlacz woltomierza - kiedy urzadzenie znajduje
sie w stanie jalowym, na wyswietlaczu wyswietlane jest
ustawione wstepnie napiecie spawania. Po spawaniu, na
miernik wyswietla warto$¢ napiecia rzeczywistego
jeszcze przez 5 sekund. Regulacja wyjscia w stanie
~wstrzymania” powoduje przywrécenie charakterystyk
poczatkowych podanych powyzej. Wyswietlacz miga,
wskazujgc, ze urzadzenie jest w stanie ,wstrzymania”.
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Przelacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego —
kiedy przetgcznik ustawiony jest w potozeniu ,LOCAL”
(lokalny) (do ztgcza 6-stykowego lub 14-stykowego nie
sg podtgczone zadne zdalne potencjometry/poloty),
sterowanie wyjsciem odbywa sie za pomocg pokretta
sterowania wyjsciem z przodu urzgdzenia FLEXTEC™
4508&650. Jezeli do urzagdzenia podtgczony jest zdalny
potencjometr/pilot, przetgcznik nalezy ustawi¢ w
potozeniu ,REMOTE” (zdalny).

Pokretto sterowania wyjsciem

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

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

CV-SAW (tylko dla Flextec™ 650)

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

Goracy start — nieuzywany w tej metodzie spawania.

Sterowanie tukiem — nieuzywany w tej metodzie
spawania.

Przelacznik wiaczania/trybu zdalnego stykow

spawalniczych

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

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

Wyswietlacz amperomierza - kiedy urzgdzenie
znajduje sie w stanie jatowym, na wyswietlaczu
wyswietlane sg trzy kreski. Oznacza to, ze w tym trybie
spawania natezenia nie mozna ustawiac. Kiedy wyjscie
jest witgczone, wyswietlane jest rzeczywiste natezenie
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, wskazujac, ze urzgdzenie
jest w stanie ,wstrzymania”.

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

Przefacznik wyboru trybu lokalnego/zdalnego —
kiedy przetagcznik ustawiony jest w potozeniu ,LOCAL”
(lokalny) (do ztgcza 6-stykowego lub 14-stykowego nie
sg podigczone zadne zdalne potencjometry/poloty),
sterowanie wyjsciem odbywa sie za pomocg pokretta
sterowania wyj$ciem z przodu urzadzenia FLEXTEC™
650. Jezeli do urzadzenia podtgczony jest zdalny
potencjometr/pilot, przetagcznik nalezy ustawi¢ w
potozeniu ,REMOTE” (zdalny).
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Pokretto sterowania wyjsciem

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

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

Przeglady Okresowe

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

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

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

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

/1 OSTRZEZENIE
Nie otwieraj tego urzadzenia i nie dokonuj w nim Zzadnych
zmian. Urzadzenie musi by¢ odigczone od zasilania
podczas przegladéw i napraw. Po kazdej naprawie nalezy
wykonac¢ odpowiedni test sprawdzajgcy.
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WEEE
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Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i

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

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

utylizowany. Jako wtasciciel urzgdzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit srodowisko i zdrowie czlowieka!

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.

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

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

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

kodem (code).

Schemat Elektryczny

Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.

Sugerowane Akcesoria

Numer pozycji Opis
K870 Pilot nozny
K10095-1-15M Pilot reczny

K10376

Adapter styk/skretka (konieczne 2 elementy)
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