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Deklaracja zgodnosci

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l.

Deklaruje, ze spawalnicze zrodto enerqii:

INVERTEC® V160 s/n

spetnia nastepujgce wytyczne:

73/23/CEE, 93/68/CEE, 89/336/CEE, 92/31/CEE

| ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujgcych norm:

EN 50199, EN 60974-1

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via degli Artigiani 80, 17015 Celle Ligure (SV), Italia
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg 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
te] instrukcji moze narazic uzytkownika na powazne obrazenie ciata, smierc lub uszkodzenie samego urzgdzenia.
Lincoln Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja, niewtasciwg
konserwacjg lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, Smierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie |
iInnych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub smiercia.

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

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie.
Nie dotykacC elektrody, uchwytu spawalniczego, lub podtaczonego materialu spawanego, gdy
urzadzenie jest zatgczone do sieci. OdizolowacC siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego |
podtgczonego materiatu spawanego.

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

PROMIENIE LtUKU MOGA POPARZYC: Stosowa¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
skory stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronic
personel postronny, znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranow lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny byC odpowiednie srodki gasnicze.
Iskry | rozgrzany materiat pochodzgace od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny |
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawac zadnych pojemnikow, bebnow, zbiornikdw lub materiatu
dopOki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazow. Nigdy nie uzywac tego urzgdzenia w obecnosci tatwopalnych
gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu odtgczyc jego zasilanie sieciowe. Urzadzenie to powinno bycC zainstalowane | uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta | obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac kable zasilajacy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym | zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymienic kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktasC uchwytu spawalniczego bezposrednio na stot spawalniczy lub na inng powierzchnie majaca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowa¢ tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu | poprawnie dziatajgcymi regulatorami cisnienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajgc jg tancuchem przed wywroceniem sie. Nie przemieszczac | nie transportowac butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac elektrody, uchwytu spawalnicze-
go, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego prad do butli z
gazem. Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu
lub gdzie bytyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

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




UWAGA: Wysoka czestotliwoscC stosowana do zaptonu tuku w metodzie TIG (GTAW) moze zaktocac
prace nieodpowiednio zaekranowanego sprzetu komputerowego, komputerowo sterowanych centrow
obrobczych i robotow przemystowych, powodujgc nawet ich catkowite unieruchomienie. Metoda spa-
wania TIG (GTAW) moze zakiocac odbior z sieci komorkowej lub odbior radiowy lub telewizyjny.

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

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spa-
walniczych prowadzonych w srodowisku 0 podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

Instrukcje instalacji i eksploataciji

Przed instalacjg | rozpoczeciem uzytkowania tego
urzgdzenia nalezy przeczytac caty ten rozdziat.

Lokalizacja i sSrodowisko

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.
Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow
zapobiegawczych, ktore zapewnig dtugg zywotnosc |
niezawodng prace, miedzy innymi:

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

e Urzadzenie to musi byC umieszczone w miejscu
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do |
od wentylatora. Gdy urzgdzenie jest zatgczone do
sieci, niczym go nie przykrywac np. papierem lub
scierka.

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

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23S. Utrzymywac je suchym o ile to mozliwe i nie
umieszczac na mokrym podtozu lub w katuzy.

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

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

Podtaczenie zasilania sieciowego

Przed zatgczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajgcej
sprawdzi¢ wielkos¢ napiecia, ilosc¢ faz i czestotliwosc.
Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale
z danymi technicznymi i na tabliczce znamionowej
urzadzenia. Skontrolowac potaczenie przewodow
uziemiajacych urzadzenie z siecig zasilajgca.

UpewnicC sie czy sieC zasilajgca moze pokryC
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia
w warunkach jego normalnej pracy. Wielkos¢
bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane
sq W danych technicznych tego urzadzenia.

Urzgdzenie to jest zaprojektowane do pracy przy
zasilaniu z agregatu pradotworczego o ile moze on
dostarczycC napiecia o wartosci 230 Vac | zapewnic
pokrycie zapotrzebowania mocy podanego w danych
technicznych. Parametry techniczne agregatu powinny

odpowiadac ponizszym warunkom.

e \Wartosc¢ szczytowa napiecia jest ponizej 410V.

e (Czestotliwosc¢ napiecia jest pomiedzy 50 a 60 Hz.

e Wartosc skuteczna napiecia wynosi zawsze
230Vac £ 15%.

Jest waznym sprawdzic te
warunki, gdyz wiele agregatow
wytwarza impulsy napiecia o
duzej amplitudzie. Praca tego
urzgdzenia przy zasilaniu z
agregatu nie spetniajgcego
powyzszych warunkow nie jest
zalecana | moze spowodowac
jego uszkodzenie.

Podiaczenia wyjsciowe
System szybkoztgczek
wykorzystujgcy wtyki typu Twist-
Mate I M jest zastosowany do
podtgczenia kabli spawalniczych. Wiecej informacji na
temat podtgczen wyjsciowych dla metody MMA i TIG
mozna znalezc ponize).

Spawanie metoda MMA

Najpierw nalezy okresliCc wiasciwg polaryzacje dla
stosowane| elektrody. Zapoznac sie z danymi
technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie potgczyc
kable wyjsciowe do gniazd urzgdzenia o wybranej
polaryzacji. Dla przyktadu, jesli bedzie stosowana
metoda spawania DC(+): kabel z uchwytem elektrody
poditgczyC do gniazda (+) a kabel z zaciskiem
uziemiajgcym podtgczyc¢ do gniazda (-). Wtozyc¢ tacznik z
wypustem w jednej linii z wcieciem w gniezdzie | obrocic
go o okoto %4 obrotu zgodnie z ruchem wskazowek
zegara. Nie dokrecac wtyku na site.

Dla metody spawania DC(-) kabel z uchwytem elektrody
jest podtgczany do gniazda (-), zas kabel z zaciskiem
uziemiajgcym do gniazda (+).

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania metodg TIG, ale mozna go zakupicC oddzielnie.
Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w
rozdziale dotyczgcym wyposazenia. Kabel z uchwytem
TIG podtagczy€ do gniazda (-) urzadzenia a kabel z
zaciskiem uziemiajgcym do gniazda (+). WtozycC tgcznik
wypustem w jednej linii z wcieciem w gniezdzie i obrocic
go o Y4 obrotu zgodnie z ruchem wskazowek zegara. Nie
dokrecac wtyku na site.



DlaV160S podtaczyc
wgz gazowy od uchwytu
T1G do regulatora gazu
na butli z gazem.

Dla V160-T podtgczycC
wgz gazowy od uchwytu
T1G do gniazda (B) na ptycie przedniej urzadzenia. Jesli
bytaby potrzebna dodatkowa ztgczka do weza gazowego
znajduje sie ona w opakowaniu urzadzenia. Nastepnie
gniazdo zasilania gazem, umieszczone na sciance tylnej
urzgdzenia, podtgczyC do regulatora gazu na butli z
gazem. Waz gazowy | niezbedne wyposazenie rowniez
znajduje sie w opakowaniu. PodtgczycC przycisk uchwytu
TIG do gniazda (A) umieszczonego na ptycie przedniej
urzadzenia.

Podtaczenie zdalnego sterowania

Dla uzyskania petnego zestawienia wyposazenia
zdalnego sterowania dla V160-T , odsytamy do rozdziatu
‘Wyposazenie'. Jezeli jest stosowne zdalne sterowanie
powinno by¢ podtgczone do gniazda zdalnego
sterowania (C), umieszczonego na ptycie przedniej
urzadzenia. Urzgdzenie automatycznie wykryje
podtgczenia zdalnego
sterowania - zaswieci diode
REMOTE a urzadzenie
przetaczy sie w tryb pracy ze
zdalnym sterowaniem.
Wiecej informacji na temat
trybu pracy ze zdalnym
sterowaniem podano w
nastepnym rozdziale.

Opis elementow
sterowania |

obstugi

A. Wylgcznik zasilania:
Zatacza urzadzenie do
sieci. Przed zataczenie
urzadzenia do sieci
nalezy upewnic sie czy jest ono prawidtowo
podtgczone do sieci zasilajgce).

B. Wentylator: Po zatgczeniu urzgdzenia do sieci
natychmiast wtacza sie wentylator i pracuje caty
czas gdy wytacznik sieciowy jest w potozeniu ON.
Gdy zasilanie urzadzenia zostanie odtgczone na
dtuzej niz minute, wentylator wytgczy sie. Zmniejsza
to ilosC zanieczyszczen osadzajgcych sie w
urzgdzeniu i zmniejsza pobdor mocy.

Dla uzyskania wiecej informaciji na temat warunkow
gdy urzadzenie jest zatgczone do sieci odsytamy do
ponizszego rozdziatu ‘Sygnalizacja LED Wyjscia'.
W V160-S Wyjscie jest zawsze zatgczone wiec
wentylator nie wytgcza sie. Dodatkowo, gdy V160-T
pracuje z metodg spawania MMA, wentylator nie
wytgcza sie poniewaz wyjscie pozostaje zatgczone.

C. Wejscie gazu (tylko dla V160-T ): tacznik dla gazu
ostonowego TIG. Stosowac przewod gazowy do
podtgczenia urzadzenia do zrédta gazu. Zrodto gazu
musi posiadac regulator cisnienia | miec
zainstalowany miernik przeptywu gazu.

D. Przetgcznik rodzaju pracy: Przetgcznik ten zmienia
rodza] metody spawania urzgdzenia.

= NVERTEC VI60-T rucs:

V160-S posiada mozliwos¢ wyboru dwoch metod
spawania: metoda MMA (SMAW) | metoda TIG Lift
(GTAW). V160-T posiada mozliwos¢ wyboru
trzech metod spawania: metoda MMA (SMAW),
metoda dotykowa TIG LIFT (GTAW) i metoda
bezdotykowa TIG HF (GTAW).

Gdy przetgcznik rodzaju pracy jest w tym potozeniu
funkcje spawania metodg MMA sg niedostepne, |
urzadzenie jest gotowe do pracy metodg
bezdotykowg TIG HF. Dla tego rodzaju pracy tuk
T1G jest inicjowany bez przycisniecia elektrody do
spawanego materiatu. Uzycie do inicjacji tuku TIG
metody bezdotykowe| HF daje 6,5 sekundy czasu
na jego inicjacje, jezeli fuk nie jest zainicjowany w
tym czasie, sekwencja startowa musi by
powtorzona.

E. Przelgcznik trybow pracy uchwytu spawalniczego

F.

(tylko dla V160-T ). Przetgcznik ten zmienia tryb
pracy pomiedzy 2-taktem i 4-taktem. Wyjasnienie
trybow pracy 2-takt | 4-takt mozna znalezCc w
rozdziale "Tryby pracy uchwytu spawalniczego .

Svygnalizacja LED zatgczenia zasilania: Wskaznik
ten zaswieca sie | gasnie gdy urzadzenie jest
pierwszy raz zatgczane do sieci. Po okoto 2
sekundach wskaznik przestaje mrugac | pozostaje
zaswiecony sygnalizujac, ze urzadzenie jest gotowe
do pracy.




G.

Sygnalizacja LED zadziatania zabezpieczenia
termicznego: Gdy urzgdzenie ulegnie przegrzaniu
zaswieca sie ten wskaznik | wyjscie zostaje
odtgczone. Normalnie zdarza sie to gdy zostaje
przekroczony cykl pracy urzadzenia. Nalezy wtedy
urzadzenie pozostawic zatgczonym do sieci zeby
wewnetrzne podzespoty mogty ostygngc. Po
zgasnieciu wskaznika ponownie jest mozliwa
normalna praca.

Sygnalizacja zdalnego sterowania LED (tylko dla
V160-T ): Gdy zdalne sterowanie zostanie
podtgczone do urzgdzenia zaswieca sie ten
wskaznik. Parametry prgdu wyjSciowego zmienia
sie wtedy za pomocg zdalnego sterowania — patrz
rozdziat ponizej.

Sygnalizacja LED Wyjscia: Wskaznik ten zaswieca
sie gdy urzadzenie jest zatgczone do sieci. Dla obu
rodzajow urzgdzen potozenie przetgcznika rodzaju
pracy determinuje kiedy wyjscie urzgdzenia jest
zatgczone.

V160-S: Dla obu metod spawania, wybieranych
przetgcznikiem rodzaju pracy, wyjscie urzadzenia
jest zawsze zatgczone.

V160-T: Dla metody spawania MMA wyjscie
urzgdzenia jest zatgczane automatycznie.
Natomiast dla obu metod spawania TIG, wyjscie jest
zatgczane i wytgczane za pomocg uchwytu TIG
poditgczanego do gniazda uchwytu umieszczonego
na ptycie przednie| urzadzenia.

Requlacja tuku (tylko dla V160-S): Dla metody
spawania MMA , pokrettem tym reguluje sie
wielkos¢ prgdu w trakcie zwierania elektrody
podczas procesu spawania. Nie ma ono
zastosowania dla metody spawania TIG.

Regulacja pradu wyjsciowego: Pokrettem tym
reguluje sie prad wyjsciowy lub prad spawania
urzgdzenia.

Dla V160-T, funkcja tego pokretta zmienia sie jesli
jest podtgczone zdalne sterowanie. Jesli
sygnalizacja LED zdalnego sterowania swieci sie,
oznacza to, ze zdalne sterowanie jest podfgczone |
ze funkcja regulatora prgdu wyjsciowego bedzie:

Dla metody spawania MMA: Zdalne sterowanie
bedzie reqgulowac pragd wyjsciowy urzgdzenia od 5
do 160A.Wtedy regulator prgdu wyjsciowego na
ptycie przedniej nie jest uzywany.

Dla metod spawania TIG: Maksymalna wartosc¢
pradu wyjsciowego jest ustawiana za pomocag
pokretta regulacji prgdu wyjsciowego. Nastepnie za
pomocg zdalnego sterowania ustawia sie prad
wyjsciowy od wartosci minimalnej (5A) do wartosci
ustawionej za pomocg pokretta pradu wyjsciowego.
Dla przyktadu, jesli prad wyjsciowy jest ustawiony
na wartos¢ 100A za pomocg pokretta pragdu
wyjsciowego wtedy wartosc prgdu wyjsciowego
mozna regulowac za pomocg zdalnego sterowania
od minimum 5A do maksimum 100A..

L.

Regulacja czasu opadania (tylko dla V160-T |

V160-T Pulse): Dla metod spawania TIG, pokretto
to bedzie regulowato czas opadania od 0,5 do 20
sekund. (Czas narostu zawsze wynosi 0,5 sekund.)
Dla poznania sposobu uaktywniania regulacji
czasu opadania nalezy zapoznac sie z ponizszym
rozdziatem ‘Rodzaje pracy uchwytu
spawalniczego'. Nie ma to zastosowania dla
metody spawania MMA.

M. Requlacja czasu wyptywu gazu po zgaszeniu tuku

(tylko dla V160-T i V160-T Pulse): Dla metod
spawania T1G, pokrettem tym reguluje sie czas
WYyptywu gazu po zgaszeniu tuku od 0,5 do 30
sekund. (Czas wstepnego wyptywu gazu wynosi
zawsze 0,5 sekund.)

Miernik cyfrowy (tylko dla V160-T Pulse ): Miernik
ten wyswietla wartos¢ pradu spawania wstepnie
ustawiong i aktualng wartos¢ pragdu w trakcie
procesu spawania. Podobnie jak regulacja pradu
wyjsciowego, funkcja miernika zmienia sie po
podtgczeniu zdalnego sterowania. Jesli wskaznik
Remote zaswieca sie, wskazuje to, ze zdalne
sterowanie jest podtgczone | miernik bedzie
wyswietlat nastepujgce informacje przed
rozpoczeciem procesu spawania (podczas
spawania miernik zawsze wyswietla aktualng
wartosc¢ pradu spawania):

Metoda spawania MMA: Miernik wyswietla
wartosc wstepnie ustawionego pradu spawania, ale
reguluje sie jg za pomocg zdalnego sterowania jak
to wyjasniono w rozdziale ‘Regulacja pradu
wyjsciowego'.

Metody spawania TIG: Miernik wyswietla
maksymalng wartos¢ pradu wyjsciowego, ktora jest
regulowana za pomocg pokretta regulacji pragdu
wyjsciowego. Wartosc wstepna pradu spawania jest
wtedy regulowana za pomocg zdalnhego sterowania,
ale nie jest wyswietlana na mierniku.

Przetgcznik rodzaju pracy impulsowej (tylko dla
V160-T Pulse ): Dla metod spawania TIG,
przetgcznik ten witacza funkcje pracy impulsowej |
pozwala na wybor zakresu czestotliwosci impulsu
(20Hz lub 300Hz). Nie ma to zastosowania do
metody spawania MMA.

Sygnalizacja LED pracy impulsowej (tylko dla V160-
T Pulse): Wskaznik ten pokazuje czestotliwos¢ gdy
jest wigczony rodzaj pracy impulsowej. W tym
czasie obstugujgcy moze wybracC zadana
czestotliwosc¢ przed rozpoczeciem procesu
spawania. (Uwaga: Przy wyzszych
czestotliwosciach wskaznik mruga bardzo szybko |
wydaje sie, ze swieci ciggle chociaz jest to praca
iImpulsowa.) Gdy rodzaj pracy impulsowej jest

~~« zony lub gdy urzadzenie jest ustawione dla

= ly spawania MMA, wskaznik sie nie swieci.

1&_

Requlator czestotliwosci impulsu (tylko dla V160-T
Pulse ). Gdy wtgczony jest rodzaj pracy impulsowej
Zza pomocg tego pokretta reguluje sie zakres
czestotliwosci. W zaleznosci od ustawienia
przetgcznika rodzaj pracy impulsowe] czestotliwosc
moze by¢ regulowana w zakresie 0,2 — 20Hz lub 3 —
300Hz.




R. Regulator prgdu podktadu dla rodzaju pracy
impulsowej (tylko dla V160-T Pulse): Gdy jest
witgczony rodzaj pracy impulsowej, pokrettem tym
mozna regulowac prad podktadu. Jest to prad
podczas nizszej czesci impulsu prostokagtnego;
moze byc¢ regulowany od 10 do 90% wartosci pradu
sSpawania.

Tryby pracy uchwytu spawalniczego

Spawanie metodg TIG moze by¢ prowadzone w trybie
pracy 2-taktu lub 4-taktu. Szczegoty sekwenciji tych
trybow sg wyjasnione ponizej.

Tryb pracy 2-takt
Dla trybu pracy 2-takt i wybrane] metodzie spawania TIG
wystgpi nastepujgca sekwencja procesu spawalniczego.

przycisk (1) (2)
uchwytu l T

prad
wyjsciowy

czas wstepnego czas wyplywu gazu
wyplywu gazu po zgaszeniu tuku

<»

gaz I — wyplyw gazu — |

1. Dla rozpoczecia sekwencji nacisngc | przytrzymac
przycisk startowy na uchwycie spawalniczym.
Urzadzenie otworzy zawor gazowy dla rozpoczecia
wyptywu gazu ostonowego. Po uptywie czasu
wstepnego wyptywu gazu, dla usuniecia powietrza z
weza uchwytu spawalniczego, nastepuje zatgczenia
napiecia na wyjsciu urzadzenia. W tym czasie
nastepuje zapton adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy. Po wystgpieniu zaptonu prad wyjsciowy
bedzie narastat do wartosci ustalonej lub zgodnie z
czasem narostania do momentu osiggniecia
wartosci prgdu spawania.

2. Dla zatrzymania procesu spawania zwolniC przycisk
startowy na uchwycie spawalniczym. Urzadzenie
bedzie teraz zmniejszac prad wyjsciowy do
ustalonej wartosci lub zgodnie z czasem opadania
az do momentu, gdy prad osiggnie wartosc¢
poczatkowg | napiecie na wyjsciu zostanie
odtgczone.

Po zgaszeniu tuku, zawor gazowy pozostanie
otwarty dla zapewnienia wyptywu gazu ostonowego
do rozgrzanej elektrody | miejsca spawania.

przycisk (1) (f)
uchwytu ¢ v

prad
wyjsciowy

czas wstepnego czas wyptywu gazu
wyplywu gazu PO zgaszeniu tuku
€O €O

gaz I — przepltyw gazu — |

Jak pokazano powyzej, jest mozliwe zeby nacisngc i
przytrzymac przycisk startowy uchwytu spawalniczego
dla zakonczenia czasu opadania | utrzymania pragdu
wyjsciowego na poziomie pradu krateru. Gdy przycisk
startowy na uchwycie spawalniczym zostanie zwolniony
napiecie na wyjsciu zostaje odtgczone | rozpoczyna sie
czas wyptywu gazu po zgaszeniu tuku. Tryb 2-takt z
restartem nie jest mozliwy jako ustawienie fabryczne.

Tryb pracy 4-takt
Dla trybu pracy 4-takt i wybranej metodzie spawania TI1G
wystgpi nastepujgca sekwencja procesu spawalniczego.

przycisk (1) (2) (3) (4) (3A)

uchwytu i T i T ,LT

prad
wyjsciowy

czas wstepnego czas wyplywu gazu
wyptywu gazu po zgaszeniu tuku

<>

gaZz I — wyplyw gazu — |

1.Dla rozpoczecia sekwencji nacisngc | przytrzymac
przycisk startowy na uchwycie spawalniczym.
Urzgadzenie otworzy zawor gazowy dla rozpoczecia
wyptywu gazu ostonowego. Po uptywie czasu
wstepnego wyptywu gazu, dla usuniecia powietrza z
weza uchwytu spawalniczego, nastepuje zatgczenia
napiecia na wyjsciu urzadzenia. W tym czasie
nastepuje zapton adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy. Po wystgpieniu zaptonu prgd wyjsciowy bedzie
miat wartosc pradu poczatkowego. Warunki te mogg
byC utrzymane tak dtugo jak to jest potrzebne.

Jesli prad poczatkowy nie jest konieczny, nie
przytrzymywac przycisku startowego na uchwycie
spawalniczym jak to opisano na poczatku tego kroku.
W tych warunkach urzgdzenie automatycznie przejdzie
od Kroku 1 do Kroku 2 po zaptonie tuku.

2. Zwolnienie przycisku startowego na uchwycie
spawalniczym rozpoczyna proces narost wartosci
pradu. Prad wyjsciowy bedzie rost do ustawionej
wartosci lub zgodnie z czasem narastania do momentu
osiggniecia wartosci prgdu spawania.

3. Po zakonczeniu gtdwne| czesci procesu spawania
nacisngc przycisk startowy na uchwycie
spawalniczym. Urzadzenie bedzie teraz zmniejszac
prad wyjsciowy do ustalonej wartosci lub zgodnie z
czasem opadania az do momentu, gdy prad osiggnie
wartos¢ pradu wypetnienia krateru. Wartosc¢
koncowa pradu moze byc utrzymywana tak dtugo jak
to jest konieczne.

Sekwencja ta posiada automatyczny restart tak,
wiec proces spawania bedzie kontynuowany po tym
kroku. Tryb 4-takt z restartem jest mozliwy jako
ustawienie fabryczne. Gdy spawanie jest
zakonczone, zamiast opisanego powyzej kroku 3,
mozna zastosowac nastepujacg sekwencje.



3A. Szybko nacisngc | zwolnic przycisk startowy na pradu wypetnienia krateru. Dla kontynuowania spawania

uchwycie spawalniczym. Urzgdzenie teraz zacznie zwolnic¢ przycisk startowy uchwytu, wtedy prad
zmniejszac wartosc pradu wyjsciowego do wyjsciowy bedzie rost ponownie do wartosci pragdu
ustalonego poziomu lub zgodnie z czasem spawania, jak w kroku 4. Gdy zasadnicza czes¢C spawu
opadania az do momentu, gdy prad osiggnie jest zakonczona nalezy przejs¢ do kroku 3.

wartos¢ wypetnienia krateru a napiecie na wyjsciu

zostanie odtgczone. Po zgasnieciu tuku rozpocznie ick (3A)
sie wyptyw gazu po zgaszeniu tuku. prf‘yc'? ‘lA
uchwytu \
4. Dla kontynuowania procesu spawania zwolnic /
przycisk startowy uchwytu spawalniczego. Prad
wyjsciowy bedzie rést ponownie do wartosci pradu
) . : prad
spawania, jak w kroku 2. Gdy zasadnicza czes¢ spawu ikt o
jest zakonczona nalezy przejs¢ do kroku 3. yl y
czas potukowego
wyptywu %azu
przycisk (3A) (4) /
uchwytu VT T gaz — przeptyw gazu —
/ /
~ prad Jak tutaj pokazano, po szybkim nacisnieciu i zwolnieniu
WyjSCiowy przycisku startowego uchwytu spawalniczego w kroku
3A jest mozliwe zeby nacisngc i przytrzymac przycisk
uchwytu drugi raz i w ten sposdb mozemy przerwac
zmniejszanie pradu wyjsciowego (przerwanie zadanego
gaz / —_ przeplyw gazu — / czasu opadania) i przerwac proces spawania.

Jak tutaj pokazano, po szybkim nacisnieciu i zwolnieniu
przycisku startowego uchwytu spawalniczego w kroku
3A jest mozliwe zeby nacisngc i przytrzymac przycisk
uchwytu drugi raz i w ten sposob mozemy przerwac
zmniejszanie prgdu wyjsciowego (przerwanie zadanego
czasu opadania) i utrzymac prad na poziomie wartosci

Kompatybilnosc elektromagnetyczna (EMC)

Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami | normami. Jednakze moze ono
wytwarzaCc zakiocenia elektromagnetyczne, ktore mogg oddziatywaCc na Inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaktdocenia te mogg
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

OSTRZEZENIE: Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Azeby
uzywaC go w gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen
koniecznych do wyeliminowania mozliwych zakitocen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi bycC
zainstalowane 1 obstugiwane tak jak to opisano w te] instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie
jakiekolwiek zaktocen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjgC odpowiednie dziatania celem ich eliminacji 1 w
razie potrzeby skorzystaCc z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywac zadnych zmian tego urzadzenia bez pisemnej
zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujacy musi sprawdziC miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakies
urzgdzenia, ktore mogtyby dziatac niepoprawnie z powodu zaktocen elektromagnetycznych. Nalezy wzigC pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce | przewody telefoniczne, ktore znajdujg sie w, lub pobliza miejsca
pracy | urzadzenia.

Nadayjniki | odbiorniki radiowe lub telewizyjne.

Komputery lub urzgdzenia komputerowo sterowane.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowanych w przemysile.

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

Sprzet stuzacy do pomiardw i kalibracii.

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



pewien, ze caty sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymagac dodatkowych pomiarow.
e Wymiary miejsca pracy, ktore nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaly od konfiguracji miejsca pracy i innych

czynnikow, ktore mogg miec miejsce.

Azeby zmniejszyC emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgadzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce

wskazowki:

e PodtagczyCc urzadzenie do sieci zasilajgce] zgodnie ze wskazowkami te] instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie

zaktocenia,

moze zaistnieC potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich np. jak filtrowanie napiecia zasilania.

o Kable wyjsciowe powinny byC mozliwie krotkie | utozonym razem, jak najblizej siebie.

e Dla zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemiaC miejsce pracy.
Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potagczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemow lub nie
pogarsza warunkow bezpieczenstwa dla obstugi | urzgdzenia.

Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszyC promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan

moze to okazac sie niezbedne.

Dane techniczne INVERTEC V160

PARAMETRY WEJSCIOWE

Napiecie zasilania
230V £ 15%

Pobor mocy z sieci przy
5.4kW @ 100% cyklu pracy

CzestotliwoscC

1-fazowe 7.0kW @ 35% cyklu pracy SR Fiz
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
Cykl pracy Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
(Oparty na 10 min okresie)
100% 130A 25,2 Vdc
35% 160A 26,4 \/dc

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pradu spawania
5-160 A

Maksymalne napiecie stanu jatowego

48 VVdc

ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wytgcznik
nadprgdowy
16A zwtoczny

Typ wtyku
SCHUKO 16A/250V

(dostarczany z urzgdzeniem)

Przewdd zasilajacy
3-zytowy; 2,5mm?2

WYMIARY

320 mm

WysokoscC Szerokosc

Ditugosc Ciezar

200 mm 430 mm 10.5-11,0 Kg

Temperatura pracy
—20°C to +40°C

Temperatura sktadowania
-25°C to +55°C

W sprawach obstugi serwisowej i napraw zaleca sie kontaktowac z najblizszym centrum technicznym Lincoln Electric.
Obstuga serwisowa i naprawy przeprowadzane przez nieautoryzowane centra serwisowe powodujg utrate uprawnien

z tytutu gwarancji.
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Wykaz czesci zamiennych

czesci zamienne
(* = pozycje nie pokazane na rysunku.)

Poz Numer czesci | Opis QTY
1 W95X0222R | PLYTA PRZEDNIA 1
2 W95X0223R | SCIANKA TYLNA 1
3 W93X0242R | PODSTAWA 1
4 W93X0243R | OBUDOWA .
5 W93X0237R PLYTA SRODKOWA 1
6 W93X0239R | SKRZYNKA WEWNETRZNA 1
7A W93X0246R | PANEL SRODKOWY(V160-S) 1
7B W93X0244R | PANEL SRODKOWY (V160-T i V160-T Pulse) 1
8 W59X0019R | TRANSFORMATOR W.CZ. (V160-T i V160-T Pulse) 1
9 W7200003R | WENTYLATOR 1
10* W8400006R | ZACISK PRZEWODU ZASILANIA 1
11 W7500012R WYLACZNIK ZASILANIA 1
12 W7600031R  [LACZNIK DINSE | 2
13A | WO05X0249R | PLYTKA KOMPLETNA OBWODU WEJSCIOWEGO (V160-S) 1
13B | W05X0187R | PLYTKA KOMPLETNA OBWODU WEJSCIOWEGO (V160-T i V160-T Pulse) 1
14 W05X0190R | PLYTKA KOMPLETNA INWERTORA 1
15A | W05X0252R | PLYTKA KOMPLETNA WYSWIETLACZA (V160-S) 1
15B | W05X0251R | PLYTKA KOMPLETNA WYSWIETLACZA (V160-T) 1
15C | W05X0199R | PLYTKA KOMPLETNA WYSWIETLACZA (V160-T Pulse) 1
16 WO05X0233R | PLYTKA KOMPLETNA STEROWANIA 1
17 W8700022R POKRETLO (DUZE) 1
18 W8700016R POKRETLO (MALE) 1-4
19 W6100018R GNIAZDO ZDALNEGO STEROWANIA (V160-T i V160-T Pulse) 1
20 W6100315R GNIAZDO PRZYCISKU STARTOWEGO (V160-T i V160-T Pulse) 1
21 W8800071R ZENSKA CZESC SZYBKOZLACZKI ZASILANIA GAZU (V160-T i V160-T 1
Pulse)
ape W78X0248R | PRZEWOD ZASILANIA 1
23 W92X0228-1R | RACZKA 1
24* W92X0264R | PASEK DO PRZENOSZENIA 1
25 W95X0224R | WSPORNIK BOCZNY 2
26 W8500004R | ELEKTROZAWOR GAZOWY (V160-T i V160-T Pulse) 1
27 W89X0205R | GNIAZDO ZASILANIA GAZEM (V160-T i V160-T Pulse) 1
28* W8895221R ADAPTER GNIAZDA ZASILANIA GAZEM DLA EUROPY (V160-T i V160-T Pulse) 1
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Schemat elektryczny
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Wyposazenie

W6100316R tgcznik przycisku startowego (dla V160-T 1 V160-T Pulse)
W6100317R t acznik zdalnego sterowania (dla V160-T i V160-T Pulse)
W8800072R Meska koncowka szybkoztgczki gazowej (dla V160-T i V160-T Pulse)
K10095-1-10 Reczny regulator pradu (dla V160-T i V160-T Pulse)

K870 Nozny regulator pradu (dla V160-T i V160-T Pulse)

@ EC LECLror J

Autoryzowany serwis spawarek oraz zgrzewarek
krajowych i zagranicznych. Automatyka przemystowa.
*t*tt**i**t************t*t***itt**t*******t*
Nasze strany: www. spaw-seriscz pl » acmr-alactaonic.pl
Dystrybucja, serwis, sprzedas - kontakt:

e-mail: 5pa WS em:scz(,gmad. com, biuro@ecm-electronic.pl
tel. kont.: +48 501 283 621, +48 34 368 1578 (z fax.)
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