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Dichiarazione di conformita
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Déclaration de conformité
Samsvars erklzering
Verklaring van overeenstemming
Forsakran om Overensstammelse
Deklaracja zgodnosci

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l.

Declares that the welding machine:
Dichiara che Il generatore per saldatura tipo:
Erklart, dall die Bauart der Maschine:
Declara que el equipo de soldadura:
Déclare que le poste de soudage:
Bekrefter at denne sveisemaskin:
Verklaart dat de volgende lasmachine:
Forsakrar att svetsomriktaren:
Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:

INVERTEC® V160 s/n

conforms to the following directives:
€ conforme alle seguenti direttive:
den folgenden Bestimmungen entspricht:
es conforme con las siguientes directivas:
Est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med fglgende direktiver:
Overeenkomt conform de volgende richtlijnen:
Overensstdmmer med féljande direktiv:
spetnia nastepujace wytyczne:

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

and has been designed in conformance with the following norms:
ed é stato progettato in conformita alle seguenti norme:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden Normen hergestellt wurde:
y ha sido disefiado de acuerdo con las siguientes normas:
et qu'il a été congu en conformité avec les normes:
og er produsert og testet iht. fglgende standarder:
en is ontworpen conform de volgende normen:
och att den konstruerats i 6verensstammelse med féljande standarder:
i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujacych norm:

EN 50199, EN 60974-1

Dario Gatti
LINCOLN ELECTRIC ITALIA European Engineering Manager
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
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Safety
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WARNING

This equipment must be used by qualified personnel. Be sure that all installation, operation, maintenance and repair
procedures are performed only by qualified individuals. Read and understand this manual before operating this
equipment. Failure to follow the instructions in this manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to
this equipment. Read and understand the following explanations of the warning symbols. Lincoln Electric is not
responsible for damages caused by improper installation, improper care or abnormal operation.

WARNING: This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal injury,
loss of life, or damage to this equipment. Protect yourself and others from possible serious injury or
death.

READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS: Read and understand this manual before operating
this equipment. Arc welding can be hazardous. Failure to follow the instructions in this manual could
cause serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the
electrode, work clamp, or connected work pieces when this equipment is on. Insulate yourself from
the electrode, work clamp, and connected work pieces.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding may produce fumes and gases hazardous to
health. Avoid breathing these fumes and gases. To avoid these dangers the operator must use
enough ventilation or exhaust to keep fumes and gases away from the breathing zone.

ARC RAYS CAN BURN: Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes from
sparks and the rays of the arc when welding or observing. Use suitable clothing made from durable
flame-resistant material to protect you skin and that of your helpers. Protect other nearby personnel
with suitable, non-flammable screening and warn them not to watch the arc nor expose themselves to
the arc.

WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION: Remove fire hazards from the welding
area and have a fire extinguisher readily available. Welding sparks and hot materials from the welding
process can easily go through small cracks and openings to adjacent areas. Do not weld on any
tanks, drums, containers, or material until the proper steps have been taken to insure that no
flammable or toxic vapors will be present. Never operate this equipment when flammable gases,
vapors or liquid combustibles are present.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Turn off input power using the disconnect switch at the
fuse box before working on this equipment. Ground this equipment in accordance with local electrical
regulations.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Regularly inspect the input, electrode, and work clamp
cables. If any insulation damage exists replace the cable immediately. Do not place the electrode
holder directly on the welding table or any other surface in contact with the work clamp to avoid the
risk of accidental arc ignition.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS: Electric current flowing through any
conductor creates electric and magnetic fields (EMF). EMF fields may interfere with some
pacemakers, and welders having a pacemaker should consult their physician before operating this
equipment.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Welding generates a large amount of heat. Hot surfaces and
materials in work area can cause serious burns. Use gloves and pliers when touching or moving
materials in the work area.

CE COMPLIANCE: This equipment complies to the European Communities directives.

SAFETY MARK: This equipment is suitable for supplying power for welding operations carried out in
an environment with increased hazard of electric shock.




CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED: Use only compressed gas cylinders containing the
correct shielding gas for the process used and properly operating regulators designed for the gas and
pressure used. Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support. Do
not move or transport gas cylinders with the protection cap removed. Do not allow the electrode,
electrode holder, work clamp or any other electrically live part to touch a gas cylinder. Gas cylinders
must be located away from areas where they may be subjected to physical damage or the welding
process including sparks and heat sources.

HF

CAUTION: The high frequency used for contact-free ignition with TIG (GTAW) welding, can interfere
with the operation of insufficiently shielded computer equipment, EDP centers and industrial robots,
even causing complete system breakdown. TIG (GTAW) welding may interfere with electronic
telephone networks and with radio and TV reception.

Installation and Operator Instructions

Read this entire section before installation or operation
of the machine.

Location and Environment

This machine will operate in harsh environments.
However, it is important that simple preventative
measures are followed to assure long life and reliable
operation.

e Do not place or operate this machine on a surface
with an incline greater than 15° from horizontal.

e  This machine must be located where there is free
circulation of clean air without restrictions for air
movement to and from the air vents. Do not cover
the machine with paper, cloth or rags when
switched on.

e Dirt and dust that can be drawn into the machine
should be kept to a minimum.

e This machine has a protection rating of IP23S.
Keep it dry when possible and do not place it on wet
ground or in puddles.

e Locate the machine away from radio controlled
machinery. Normal operation may adversely affect
the operation of nearby radio controlled machinery,
which may result in injury or equipment damage.
Read the section on electromagnetic compatibility in
this manual.

e Do not operate in areas with an ambient
temperature greater than 40°C.

Input Supply Connection

Check the input voltage, phase, and frequency supplied
to this machine before turning it on. The allowable input
voltage is indicated in the technical specification section
of this manual and on the rating plate of the machine.
Verify the connection of grounding wires from the
machine to the input source.

Make sure the amount of power available from the input
connection is adequate for normal operation of the
machine. The necessary fuse and cable sizes are
indicated in the technical specification section of this
manual.

This machine is designed to operate on engine driven
generators as long as the 230Vac (or 115Vac for V160
2V) auxiliary can supply adequate power as indicated in
the technical specification section of this manual. The
auxiliary supply of the generator must also meet the
following conditions:

e The AC waveform peak voltage is below 205V (for
115Vac input) or 410V (for 230Vac input).
e The AC waveform frequency is between 50 and 60

hertz.
e The RMS voltage of the AC waveform is always
equal to:
For V160: 230Vac + 15%
For V160 2V: 115Vac or 230Vac + 10%

It is important to check these conditions because many
engine driven generators produce high voltage spikes.
Operation of this machine on engine driven generators
not conforming to these conditions is not recommended
and may damage the machine.

The V160 2V has an internal fuse placed on the input
power circuit for prevention of internal damages. This
fuse limits the current absorbed from the input supply.

Output Connections
A quick disconnect system
using Twist-Mate™ cable
plugs is used for the
welding cable connections.
Refer to the following
sections for more
information on connecting
the machine for operation
of stick welding (MMA) or
TIG welding (GTAW).

Stick Welding (MMA)
First determine the proper
electrode polarity for the
electrode to be used.
Consult the electrode data
for this information. Then
connect the output cables to the output terminals of the
machine for the selected polarity. For example, if DC(+)
welding will be used then connect the electrode cable to
the (+) terminal of the machine and the work clamp to
the (-) terminal. Insert the connector with the key lining
up with the keyway and rotate approximately %4 turn
clockwise. Do not over tighten.

For DC(-) welding switch the cable connections at the
machine so that the electrode cable is connected to (-)
and the work clamp is connected to (+).

TIG Welding (GTAW)

This machine does not include a TIG torch necessary for
TIG welding, but one may be purchased separately.
Refer to the accessories section for more information.
Most TIG welding is done with DC(-) polarity; connect
the torch cable to the (-) terminal of the machine and the
work clamp to the (+) terminal. Insert the connector with
the key lining up with the keyway and rotate



approximately %4 turn clockwise. Do not over tighten.

For V160-S machines, connect the gas hose from the
TIG torch to a gas regulator on the cylinder of gas to be
used.

For V160-T machines,
connect the gas hose
from the TIG torch to
the gas connector (B)
on the front of the
machine. If necessary,
an extra gas connector
for the fitting on the
front of the machine is
included in the package. Next, connect the fitting on the
back of the machine to a gas regulator on the cylinder of
gas to be used. An input gas line and the required
fittings are also included in the package. Connect the
TIG torch trigger to the trigger connector (A) on the front
of the machine.

Remote Control Connection

For V160-T machines only, refer to the accessories
section for a list of remote controls. If a remote control is
used, it will be connected to the remote connector (C) on
the front of the machine. The machine will automatically
detect the remote control, turn on the REMOTE LED,
and switch to remote control mode. More information on
this mode of operation will be given in the next section.

Controls and Operational Features

A. Power Switch:
Controls the input
power to the machine.
Make sure the
machine is properly
connected to the input
supply before turning
the machine on.

B. FEan: The cooling fan
will turn ON when the
machine is turned ON
and it will continue to
run whenever the
output of the machine
is ON. If the output of
the machine is OFF
for more than five minutes, the fan will turn OFF.
This reduces the amount of dirt that is deposited
inside the machine and reduces power
consumption.

Refer to the Output LED section below for more
information about conditions when the output of the
machine is ON. The V160-S always has the output
turned ON so the fan will not turn OFF. Additionally,
when the V160-T machines are in Stick mode, the
fan will not turn OFF because the output remains
ON.

C. Gas Inlet (V160-T machines only): Connector for
the TIG shielding gas. Use the supplied gas line
and connector to connect the machine to the gas
source. The gas source must have a pressure
regulator and flow gage installed.

D. Mode Switch: This switch changes the welding
modes of the machine. The V160-S has two

welding modes: Stick (SMAW) and Lift TIG (GTAW).
The V160-T machines have three welding modes:
Stick (SMAW), Lift TIG (GTAW) and HF TIG
(GTAW).

GF |
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When the mode switch is in the Stick position, the
following welding features are enabled:

Hot Start: This is a temporary increase in the
output current during the start of the stick
welding process. This helps ignite the arc
quickly and reliably.

Arc Force: This is a temporary increase in the
output current during normal stick welding.

This temporary increase in output current is
used to clear intermittent connections between
the electrode and the weld puddle that occur
during normal stick welding. The amount of arc
force can be adjusted on the V160-S, refer to
Arc Control, described below.

Anti-Sticking: This is a function which
decreases the output current of the machine to
a low level when the operator makes an error
and sticks the electrode to the work piece. This
decrease in current allows the operator to
remove the electrode from the electrode holder
without creating large sparks which can
damage the electrode holder.



When the mode switch is in the Lift TIG position, the
stick welding functions are disabled and the
machine is ready for Lift TIG welding. Lift TIG is a
method of starting a TIG weld by first pressing the
TIG torch electrode on the work piece in order to
create a low current short circuit. Then, the
electrode is lifted from the work piece to start the
TIG arc.

The last mode switch position, HF TIG, is only
available on the V160-T machines. When the mode
switch is in this position, the stick welding functions
are disabled and the machine is ready for HF TIG
welding. During the HF TIG mode, the TIG arc is
started by HF without pressing the electrode on the
work piece. The HF used for starting the TIG arc
will remain on for 6.5 seconds; if the arc is not
started in this time limit, the trigger sequence must
be restarted.

Trigger Mode Switch (V160-T machines only): This
switch changes between 2-step and 4-step trigger
sequences. For an explanation of these trigger
sequences refer to the trigger sequences explained
below.

Power LED: This indicator will flash on and off
when the machine is first turned on. After
approximately 2 seconds it will stop flashing and
remain on to signal that the machine is ready.

Thermal LED: This indicator will turn on when the
machine is overheated and the output has been
disabled. This normally occurs when the duty cycle
of the machine has been exceeded. Leave the
machine on to allow the internal components to
cool. When the indicator turns off, normal operation
is again possible.

Remote LED (V160-T machines only): This
indicator will turn on when a remote control is
connected to the machine via the remote control
connector. Using a remote control will change the
function of the output current control, refer to the
output current control section below.

Output LED: This indicator turns on when the
output of the machine is on. Both the type of
machine and the position of the mode switch
determine when the output of the machine is turned
on.

V160-S: In both welding modes, selected by the
mode switch, the output of the machine is always
turned ON.

V160-T: In stick welding mode, the output of the
machine is automatically turned on. However, in
both of the TIG welding modes, the output of the
machine is turned ON and OFF by the TIG torch
connected to the trigger connector on the front of
the machine.

Arc Control (V160-S only): In stick welding mode,
this controls the amount of current used during any
intermittent short circuiting of the electrode during
welding. In TIG welding mode, this is not used.

Output Current Control: This controls the output, or
welding, current of the machine.

For V160-T machines, the function of this control
knob is changed if a remote control is connected. If
the Remote LED is ON, this indicates that a remote
control is connected and the function of the output
current control will be:

Stick Welding Mode: The remote control will
adjust the output current of the machine from 5 to
160A. The output current control knob on the
display panel is not used.

TIG Welding Modes: The maximum output current
of the machine is set by the output current control
knob. Then the remote control adjusts the output
current from the minimum output (5A) to the value
set by the output current control knob. For example,
if the output current control knob on the machine is
set to 100A then the remote control will adjust the
output current from a minimum of 5A to a maximum
of 100A.

Downslope Control (V160-T machines only): In the
TIG welding modes, this control knob will adjust the
downslope time from 0.5 to 20 seconds. (The
upslope time is always 0.5 seconds.) Refer to the
trigger sequence section below to understand how
downslope is activated. In Stick welding mode, this
is not used.

Postflow Control (V160-T machines only): In the
TIG welding modes, this control knob will adjust the
shielding gas postflow time from 0.5 to 30 seconds.
(The preflow time is always 0.5 seconds.) In Stick
welding mode, this is not used.

Meter (V160-T Pulse only): This meter displays the
preset welding current before welding and the actual
welding current during welding. Like the output
current control, the function of the meter is changed
if a remote control is connected. If the Remote LED
is ON, this indicates that a remote control is
connected and the meter will display the following
information before welding (during welding, the
meter always displays the actual welding current):

Stick Welding Mode: The meter displays the
preset welding current but this is adjusted from the
remote control as explained in the Output Current
Control section.

TIG Welding Modes: The meter displays the
maximum output current which is set by the output
current control knob. The preset welding current is
then adjusted by the remote control, but it is not
displayed on the meter.

Pulsing Mode Switch (V160-T Pulse only): In the
TIG welding modes, this switch turns the pulsing
function ON and controls the pulsing frequency
range (20Hz or 300Hz). In Stick welding mode, this
is not used.

Pulsing LED (V160-T Pulse only): This indicator
shows the pulsing frequency when pulsing is turned
ON. With this indication, the operator can adjust the
frequency to the desired value before welding.
(Note: At higher frequencies the LED flashes very
fast and seems to be continuously ON however it is
pulsing.) If pulsing is turned OFF or if the machine




is in Stick welding mode, the indicator will be OFF.

Q. Pulsing Frequency Control (V160-T Pulse only):
When the pulsing function is ON, this control knob
will adjust the pulsing frequency. The pulsing
frequency adjustment range is 0.2-20Hz or 3-300Hz
depending on the Pulsing Mode Switch position.

R. Pulsing Background Current Control (V160-T Pulse
only): When the pulsing function is ON, this control
knob will adjust the pulsing background current.
This is the current during the low portion of the
pulse waveform; it can be adjusted from 10% to
90% of the welding current.

TIG Trigger Sequences

TIG welding can be done in either the 2-step or 4-step
mode. The specific sequences of operation for these
two trigger modes are explained below.

2-Step TIG Sequence
With the 2-step trigger mode and a TIG welding mode
selected, the following welding sequence will occur.
Q] [

TORCH 4
BUTTON |

OUTPUT
CURRENT _=

. .

PRE-FLOW POST-FLOW

GAS J GAS ON I_

1. Press and hold the TIG torch trigger to start the
sequence. The machine will open the gas valve to
start the flow of the shielding gas. After the preflow
time, to purge air from the torch hose, the output of
the machine is turned ON. At this time the arc is
started according to the selected welding mode.
After the arc is started the output current will be
increased at a controlled rate, or upslope time, until
the Welding current is reached.

2. Release the TIG torch trigger to stop welding. The
machine will now decrease the output current at a
controlled rate, or downslope time, until the Crater
current is reached and the output of the machine is
turned OFF.

After the arc is turned OFF, the gas valve will
remain open to continue the flow of the shielding
gas to the hot electrode and work piece.

Q)]
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TORCH 4 % 4
BUTTON | ' |
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PRE-FLOW POST-FLOW
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CURRENT _=

As shown above, it is possible to press and hold the TIG
torch trigger a second time during downslope to end the
downslope function and maintain the output current at
the Crater current. When the TIG torch trigger is
released the output will turn OFF and the postflow time
will start. This operation, 2-step restart disabled, is the
default setting from the factory.

4-Step Sequence
With the 4-step trigger mode and a TIG welding mode
selected, the following welding sequence will occur.

[ @) @ (&)

@
TORCH 4 6 4 H
BUTTON | Y | 'A|

OUTPUT
CURRENT _=

o -

PRE-FLOW POST-FLOW

GAS J GAS ON |_

1. Press and hold the TIG torch trigger to start the
sequence. The machine will open the gas valve to
start the flow of the shielding gas. After the preflow
time, to purge air from the torch hose, the output of
the machine is turned ON. At this time the arc is
started according to the selected welding mode.
After the arc is started the output current will be at
the Start current. This condition can be maintained
as long or as short as necessary.

If the Start current is not necessary, do not hold the
TIG torch trigger as described at the beginning of
this step. In this condition, the machine will pass
from Step 1 to Step 2 when the arc is started.

2. Releasing the TIG torch trigger starts the upslope
function. The output current will be increased at a
controlled rate, or upslope time, until the Welding
current is reached.

3. Press and hold the TIG torch trigger when the main
part of the weld is complete. The machine will now
decrease the output current at a controlled rate, or
downslope time, until the Crater current is reached.
This Crater current can be maintained as long or as
short as necessary.

This sequence has an automatic restart so welding
will continue after this step. This operation, 4-step
restart enabled, is the default setting from the
factory. If the weld is completely finished, use the
following sequence instead of step 3 described
above.

3A. Quickly press and release the TIG torch
trigger. The machine will now decrease the
output current at a controlled rate, or downslope
time, until the Crater current is reached and the
output of the machine is turned OFF. After the
arc is turned OFF the postflow time will start.

4. Release the TIG torch trigger. The output current
will again increase to the Welding current, like in
step 2, to continue welding. When the main part of
the weld is complete go to step 3.



As shown here, after
the TIG torch trigger is
quickly pressed and
released from step 3A,
it is possible to press
and hold the TIG torch
trigger another time to

As shown here, again
after the TIG torch
trigger is quickly
pressed and released
from step 3A, itis
possible to quickly
press and release the

end the downslope CS:{;E% TIG torch trigger a nggzﬁl

time and maintain the second time to end the

output current at the downslope time and _—
Crater current. When stop welding. POST-FLOW
the TIG torch trigger is fp——— 04/03 //—I_
released the output GAS erson GAS eroon

will again increase to

the Welding current, like in step 4, to continue welding.
When the main part of the weld is complete go to step 3.

Electromagnetic Compatibility (EMC)
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This machine has been designed in accordance with all relative directives and norms. However, it may still generate
electromagnetic disturbances that can affect other systems like telecommunications (telephone, radio, and television) or
other safety systems. These disturbances can cause safety problems in the affected systems. Read and understand
this section to eliminate or reduce the amount of electromagnetic disturbance generated by this machine.

This machine has been designed to operate in an industrial area. To operate in a domestic area it is

necessary to observe particular precautions to eliminate possible electromagnetic disturbances. The

operator must install and operate this equipment as described in this manual. If any electromagnetic

disturbances are detected the operator must put in place corrective actions to eliminate these disturbances
with, if necessary, assistance from Lincoln Electric.

Before installing the machine, the operator must check the work area for any devices that may malfunction because of

electromagnetic disturbances. Consider the following.

e Input and output cables, control cables, and telephone cables that are in or adjacent to the work area and the

machine.

Radio and/or television transmitters and receivers. Computers or computer controlled equipment.

Safety and control equipment for industrial processes. Equipment for calibration and measurement.

Personal medical devices like pacemakers and hearing aids.

Check the electromagnetic immunity for equipment operating in or near the work area. The operator must be sure

that all equipment in the area is compatible. This may require additional protection measures.

¢ The dimensions of the work area to consider will depend on the construction of the area and other activities that are
taking place.

Consider the following guidelines to reduce electromagnetic emissions from the machine.

e  Connect the machine to the input supply according to this manual. If disturbances occur if may be necessary to take
additional precautions such as filtering the input supply.

e The output cables should be kept as short as possible and should be positioned together. If possible connect the
work piece to ground in order to reduce the electromagnetic emissions. The operator must check that connecting
the work piece to ground does not cause problems or unsafe operating conditions for personnel and equipment.

e Shielding of cables in the work area can reduce electromagnetic emissions. This may be necessary for special
applications.



Technical Specifications

V160:
INPUT
Input Voltage Input Power at Rated Output Frequenc
230V + 15% 5.4kW @ 100% Duty Cycle 50/60 ge o (sz)
Single Phase 7.0kW @ 35% Duty Cycle
RATED OUTPUT AT 40°C
Duty Cycle Output Current Output Voltage
(Based on a 10 min. period)
100% 130A 25.2 Vdc
35% 160A 26.4 Vdc

OUTPUT RANGE

Welding Current Range
5-160 Amps

Maximum Open Circuit Voltage
48 Vdc

RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES

Fuse or Circuit Breaker Size

Type of Plug
SCHUKO 16A/250V

Input Power Cable

16A Superlag (Included with Machine) 3 Conductor, 2.5mm2
PHYSICAL DIMENSIONS
Height Width Length Weight
320 mm 200 mm 430 mm 10.5-11.0Kg
Operating Temperature Storage Temperature
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
V160 2V:
INPUT
Input Voltage Input Power at Rated Output E
o o requency
1157230V + 10% 5.4kW @ 100% Duty Cycle 50/60 Hertz (Hz)
Single Phase 7.0kW @ 35% Duty Cycle
RATED OUTPUT AT 40°C
Duty Cycle P
(Based on a 10 min. period) Output Current Output Voltage Input Circuit
50A (Stick) 22.0 Vdc -
80A (TIG) 13.2 Vdo 115 Vac (16A Circuit)
85A (Stick) 23.4 Vdc -
100% 125A (TIG) 15.0 Vdc 115 Vac (32A Circuit)
75A (Stick) 23.0 Vdc -
120A (TIG) 14.8 Vdo 230 Vac (13A Circuit)
130A 25.2 Vdc 230 Vac
70A (Stick) 22.8 Vdc -
110A (TIG) 14.4 Vdc 115 Vac (16A Circuit)
105A (Stick) 24.2 Vdc -
35% 150A (TIG) 16.0 Vdc 115 Vac (32A Circuit)
115A (Stick) 24.6 Vdc -
160A (TIG) 16.4 Vdc 230 Vac (13A Circuit)
160A 26.4 Vdc 230 Vac
OUTPUT RANGE
Welding Current Range Maximum Open Circuit Voltage
5-160 Amps 48 Vdc
RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES
Type of Plug In
) - put Power Cable
UK 250V with 13A fuse inside 2
(Included with Machine) 3 Conductor, 2.5mm

For any maintenance or repair operations it is recommended to contact the nearest technical service center or Lincoln
Electric. Maintenance or repairs performed by unauthorized service centers or personnel will null and void the

manufacturers warranty.
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Sicurezza

08/03

AVVERTENZA

Questa macchina deve essere impiegata solo da personale qualificato. Assicuratevi che tutte le procedure di
installazione, impiego, manutenzione e riparazione vengano eseguite solamente da persone qualificate. Leggere e
comprendere questo manuale prima di mettere in funzione la macchina. La mancata osservanza delle istruzioni di
questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone, o danni alla macchina. Leggere e
comprendere le spiegazioni seguenti sui simboli di avvertenza. La Lincoln Electric non si assume alcuna responsabilita
per danni conseguenti a installazione non corretta, incuria o impiego in modo anormale.

AVVERTENZA: Questo simbolo indica che occorre seguire le istruzioni per evitare seri infortuni,
anche mortali, alle persone o danni a questa macchina. Proteggete voi stessi e gli altri dalla
possibilita di seri infortuni anche mortali.

LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI: Leggere e comprendere questo manuale prima di
far funzionare la macchina. La saldatura ad arco pud presentare dei rischi. La mancata osservanza
delle istruzioni di questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone o danni alla
macchina.

LA FOLGORAZIONE ELETTRICA E’ MORTALE: Le macchine per saldatura generano tensioni
elevate. Non toccate I'elettrodo, il morsetto di massa o pezzi da saldare collegati alla macchina
quando la macchina & accesa. Mantenetevi isolati elettricamente da elettrodo, morsetto e pezzi
collegati a questo.

FUMI E GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI: La saldatura puo produrre fumi e gas dannosi alla
salute. Evitate di respirare questi fumi e gas. Per evitare il pericolo 'operatore deve disporre di una
ventilazione o di un'estrazione di fumi e gas che li allontanino dalla zona in cui respira.

| RAGGI EMESSI DALL’ARCO BRUCIANO: Usate una maschera con schermatura adatta a
proteggervi gli occhi da spruzzi e raggi emessi dall’arco mentre saldate o osservate la saldatura.
Indossare indumenti adatti in materiale resistente alla fiamma per proteggere il corpo, sia vostro che
dei vostri aiutanti. Le persone che si trovano nelle vicinanze devono essere protette da schermature
adatte, non infammabili, e devono essere avvertite di non guardare I'arco e di non esporvisi.

GLI SPRUZZI DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE INCENDI O ESPLOSIONI: Allontanare
dall'area di saldatura quanto puo prendere fuoco e tenere a portata di mano un estintore. Gli spruzzi
o altri materiali ad alta temperatura prodotti dalla saldatura attraversano con facilita eventuali piccole
aperture raggiungendo le zone vicine. Non saldare su serbatoi, bidoni, contenitori o altri materiali fino
a che non si sia fatto tutto il necessario per assicurarsi dell'assenza di vapori inflammabili o nocivi.
Non impiegare mai questa macchina se vi & presenza di gas e/o vapori infammabili o combustibili
liquidi.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Togliere I'alimentazione con l'interruttore ai fusibili
prima di svolgere operazioni su questa macchina. Mettere la macchina a terra secondo le normative
vigenti.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Ispezionare periodicamente i cavi di
alimentazione, all’elettrodo e al pezzo. Se si riscontrano danni allisolamento sostituire
immediatamente il cavo. Non posare la pinza portaelettrodo direttamente sul banco di saldatura o
qualsiasi altra superficie in contatto con il morsetto di massa per evitare un innesco involontario
dell’arco.

| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI: Il passaggio di corrente
elettrica in un conduttore produce campi elettromagnetici. Questi campi possono interferire con alcuni
cardiostimolatori (“pacemaker”) e i saldatori con un cardiostimolatore devono consultare il loro medico
su possibili rischi prima di impiegare questa macchina.

| MATERIALI SALDATI BRUCIANO: |l processo di saldatura produce moltissimo calore. Ci si puo
bruciare in modo grave con le superfici e materiali caldi della zona di saldatura. Impiegare guanti e
pinze per toccare o muovere materiali nella zona di saldatura.

CONFORMITA CE: Questa macchina & conforme alle Direttive Europee.
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MARCHIO DI SICUREZZA: Questa macchina & adatta a fornire energia per operazioni di saldatura
svolte in ambienti con alto rischio di folgorazione elettrica.

LE BOMBOLE POSSONO ESPLODERE SE SONO DANNEGGIATE: Impiegate solo bombole
contenenti il gas compresso adatto al processo di saldatura utilizzato e regolatori di flusso, funzionanti

da fonti di calore.

regolarmente, progettati per il tipo di gas e la pressione in uso. Le bombole vanno tenute sempre in
posizione verticale e assicurate con catena ad un sostegno fisso. Non spostate le bombole senza il
loro cappello di protezione. Evitate qualsiasi contatto dell’elettrodo, della sua pinza, del morsetto di
massa o di ogni altra parte in tensione con la bombola del gas. Le bombole gas vanno collocate
lontane dalle zone dove possano restare danneggiate dal processo di saldatura con relativi spruzzi e

HF

ATTENZIONE: L’Alta Frequenza, utilizzata per I'innesco senza contatto nella saldatura TIG (GTAW),
pu¢ interferire con I'operazione di computer non sufficientemente schermati, centri EDP e robot
industriali, provocando anche il blocco dell'intero sistema. La saldatura TIG (GTAW) pud interferire
con le linee telefoniche e con la ricezione radio e TV.

Installazione e Istruzioni Operative

Leggere tutta questa sezione prima di installare e
impiegare la macchina.

Collocazione e ambiente

Questa macchina ¢ in grado di funzionare in ambienti
difficili. E’ comunque importante seguire delle semplici
misure di prevenzione per garantirne una lunga durata e
un funzionamento affidabile.

e Non collocare o impiegare la macchina su superfici
inclinate piu di 15° rispetto all’orizzontale.

e La macchina va collocata ove vi sia una circolazione
di aria pulita senza impedimenti al suo movimento in
entrata e uscita dalle feritoie. Non coprire la
macchina con fogli di carta, panni o stracci quando
€ accesa.

e Tenere al minimo polvere e sporco che possano
entrare nella macchina.

e Questa macchina ha una protezione di grado
IP23S. Tenetela piu asciutta possibile e non
posatela su suolo bagnato o dentro pozzanghere.

e Disponete la macchina lontana da macchinari
controllati via radio. Il suo funzionamento normale
puo interferire negativamente sul funzionamento di
macchine controllate via radio poste nelle vicinanze,
con conseguenze di infortuni o danni materiali.
Leggete la sezione sulla compatibilita
elettromagnetica di questo manuale.

o Non impiegate la macchina in zone ove la
temperatura ambiente supera i 40°C.

Collegamento all’alimentazione

Prima di accendere la macchina controllate tensione,
fase e frequenza di alimentazione. La tensione di
alimentazione ammissibile € indicata nella sezione
“Specifiche tecniche” di questo manuale e sulla targa
della macchina. Verificate il collegamento del cavo di
terra fra macchina e fonte di alimentazione.

Assicuratevi che 'alimentazione fornisca una potenza
sufficiente per il funzionamento normale della macchina.
Nella sezione “Specifiche tecniche” di questo manuale
sono indicate le dimensioni necessarie per fusibili e cavi.

La macchina & progettata per funzionare alimentata da
gruppi elettrogeni purché la presa ausiliaria a 230 V c.a.
(0 115V c.a. per V160 2V) di questi possa fornire una
potenza adeguata come indicato nella sezione
“Specifiche tecniche” di questo manuale. Inoltre la presa
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ausiliaria del gruppo elettrogeno deve soddisfare le
seguenti condizioni:

e Tensione di picco dell’onda di c.a. inferiore a 205 V
c.a. (per alimentazione 115V c.a.) 0 410 V c.a. (per
alimentazione 230 V c.a.).

Frequenza dell’'onda in c.a. fra 50 e 60 Hz.

e Tensione RMS dell'onda in c.a. sempre uguale a:
Per V160: 230V c.a.+15%

Per V160 2V: 115V c.a.0230V c.a. £ 10%

E’ importante verificare che queste condizioni siano
rispettate perché molti gruppi elettrogeni producono
picchi di alta tensione. Non & consigliato impiegare
questa macchina con gruppi elettrogeni che non
rispettino queste condizioni perché si pud danneggiare.

La V160 2V ha un fusibile interno posizionato sul circuito
di alimentazione per prevenire danneggiamenti interni.
Questo fusibile limita la corrente assorbita dalla rete di
alimentazione.

Collegamenti in uscita
Il collegamento dei cavi di
saldatura avviene con un
sistema rapido che impiega
connettori Twist-Mate™.
Consultate le sezioni
seguenti per ulteriori
informazioni sui
collegamenti da effettuare
per saldare con elettrodo
(MMA) o in TIG (GTAW).

Saldatura con
elettrodo manuale
(MMA)

Per prima cosa stabilite
quale ¢ la polarita giusta
per I'elettrodo da impiegare. Per questo consultate i dati
dell’elettrodo. Poi collegate i cavi in uscita ai terminali di
uscita sulla macchina, secondo la polarita selezionata.
Per esempio se si salda in c.c. polo positivo (+),
collegare al terminale (+) sulla macchina il cavo
dell’elettrodo e al terminale (-) il cavo massa. Inserite il
connettore allineando la chiavetta con la scanalatura e
stringete ruotando di circa %4 di giro in senso orario. Non
stringete troppo.




Per saldare in c.c. polo negativo invertire i collegamenti
sulla macchina in modo da avere il cavo dell’elettrodo
collegato a (-) e il cavo massa al (+).

Saldatura TIG

La macchina non comprende la torcia TIG necessaria
per saldare in TIG, che pud essere acquistata a parte.
Consultate la sezione “Accessori” per ulteriori
informazioni. Per lo piu le saldature TIG vengono fatte
in c.c. (-) polo negativo; collegare al terminale (-) della
macchina il cavo alla torcia e al terminale (+) il cavo al
pezzo. Inserite il connettore allineando la chiavetta con
la scanalatura e stringete ruotando di circa V4 di giro in
senso orario. Non stringete troppo.

Per il modello V160-S, collegate il tubo gas proveniente
dalla torcia TIG al regolatore di flusso sulla bombola gas
in uso.

Per i modelli V160-T,
collegate il tubo gas
proveniente dalla torcia
TIG all’attacco gas (B)
sul davanti della
macchina. Nella
fornitura & compreso
un ulteriore attacco gas
adatto al collegamento
sul davanti della macchina, se necessario. Collegare poi
I'attacco sul retro della macchina al regolatore di flusso
sulla bombola gas da usare. Nell'imballo sono pure
compresi un tubo per il gas in arrivo con i relativi
attacchi. Collegare il pulsante della torcia TIG al
connettore pulsante (A) sul davanti della macchina.

Collegamento del comando a distanza

Solo per i tipi V160-T, far riferimento all’elenco delle parti
accessorie per i comandi a distanza. Se si impiega un
comando a distanza, va collegato al connettore apposito
(C) sul davanti della macchina. La macchina rileva
automaticamente la presenza del sistema di comando a
distanza, accende il LED “REMOTE”, e si commuta sul
modo di comando a distanza. La sezione seguente
fornisce maggiori informazioni su questo modo
operativo.

Comandi e possibilita operative

A. Interruttore generale:
Comanda
I'accensione della
macchina. Verificate
che la macchina sia
collegata
correttamente alla sua
alimentazione prima
di accenderla.

B. Ventola: La ventola si
aziona quando la
macchina viene
accesa e continua a
funzionare per tutto il
tempo in cui la
macchina da potenza
in uscita. Se l'uscita della macchina resta inattiva
per piu di cinque minuti la ventola si ferma. Si
riducono cosi sia lo sporco che si accumula dentro
la macchina sia il consumo di energia.
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Per maggiori informazioni sulle situazioni in cui
I'uscita della macchina ¢ attiva, far riferimento alla
Sezione LED di uscita. Il modello V160-S ha
I'uscita costantemente attiva, cosicché la ventola
non si spegne. Inoltre, nei V160-T funzionanti nel
modo elettrodo manuale, la ventola non si spegne
perché l'uscita rimane sempre attiva.

Entrata gas (solo per i modelli V160-T):
Collegamento per il gas di protezione per TIG.
Collegare la macchina alla fonte di gas usando il
tubo gas e gli attacchi forniti. Sulla fonte di gas
devono essere installati un regolatore di pressione e
un misuratore di flusso.

Commutatore di modo di saldatura: Comanda il
modo di saldatura della macchina. Il modello V160-
S dispone di due modi: con elettrodo in manuale
(SMAW) e Lift TIG (GTAW). | modelli V160-T tre
modi: Elettrodo (SMAW), Lift TIG (GTAW) e TIG
Alta frequenza HF TIG (GTAW).

GF I

O WVERTEC V160-S

I NVERTEC VI60-T

In posizione elettrodo manuale (MMA) vengono
attivate le funzioni seguenti:

e Hot start: E’ un aumento temporaneo della
corrente in uscita all'innesco saldatura con
elettrodo (MMA) che aiuta a ottenere un



innesco d’arco rapido e affidabile.

e Forza d’Arco: E’ una funzione attivata durante
la saldatura con elettrodo (MMA) che permette
un aumento temporaneo della corrente in uscita
per superare i cortocircuiti da contatto
intermittente fra I'elettrodo e il bagno di
saldatura che avvengono nella normale
saldatura con elettrodo. Il valore della forza
d’arco puo0 venire regolato sul V160-S, come
descritto in seguito sotto Controllo d’arco.

e Antincollamento: E’una funzione che riduce a
un valore molto basso la corrente in uscita se
I'operatore sbaglia e incolla I'elettrodo al pezzo.
La corrente, cosi ridotta, permette di togliere
I'elettrodo dalla pinza senza causare forti
scariche che possono danneggiare la pinza.

Quando il commutatore di modo € nella posizione
“Lift TIG” vengono disattivate le funzioni proprie
della saldatura con elettrodo e la macchina & pronta
a saldare in Lift TIG. Il Lift TIG & un metodo di
innesco di saldatura TIG. Prima si appoggia la
torcia TIG sul pezzo e si provoca un cortocircuito a
bassa intensita di corrente, poi si solleva la torcia
per innescare un arco TIG e si pud cominciare a
saldare.

L’ultima posizione del commutatore di modo, HF
TIG, & disponibile solo sui modelli V160-T. Con il
commutatore in questa posizione, I'arco TIG viene
acceso dall’alta frequenza (HF) senza dover toccare
il pezzo con il tungsteno. L’alta frequenza che
accende I'arco resta in funzione per 6,5 secondi; se
I'arco non si & acceso entro questo limite di tempo,
occorre ricominciare la sequenza col pulsante.

Commutatore del Modo Pulsante (solo per i modelli
V160-T): Commuta fra sequenza a 2 tempi e
sequenza a 4 tempi. Vedere di seguito la
spiegazione di queste sequenze pulsante.

LED di accensione: Lampeggia a intermittenza non
appena si avvia la macchina. Dopo circa 2 secondi
smette di lampeggiare e resta costantemente
acceso per indicare che la macchina ¢ in funzione.

LED di protezione termica: Si accende quando la
macchina & surriscaldata e I'uscita & stata interrotta.
Questo avviene normalmente se il fattore di
intermittenza della macchina ¢ stato superato.
Lasciare accesa la macchina per far raffreddare i
componenti interni, quando il LED si spegne si
possono riprendere le normali operazioni di
saldatura.

LED di comando a distanza (solo per i modelli
V160-T): Questa spia si accende quando viene
applicato alla macchina un comando a distanza
inserendolo nell’apposito connettore. L’impiego di
un comando a distanza modifica la funzione del
Controllo corrente in uscita, come indicato nella
seguente sezione sul Controllo corrente in uscita.

LED di uscita: Questa spia si accende quando
l'uscita della macchina & in tensione. Questa
attivazione dell’'uscita dipende sia dal tipo di
macchina sia dalla posizione del commutatore di
modo.

V160-S: L'uscita della macchina & sempre in
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tensione in entrambi i modi di saldatura, comunque
selezionati dal commutatore di modo.

V160-T: L’uscita della macchina viene messa in
tensione automaticamente nel modo di saldatura
con elettrodo. In entrambi i modi di saldatura TIG
I'uscita viene attivata e disattivata dal pulsante sulla
torcia TIG collegato al connettore pulsante sul
davanti della macchina.

Controllo d’arco (solo per il modello V160-S): Nel
modo saldatura con elettrodo, questo comando
regola il valore della corrente che viene erogata
quando interviene I'Arc Force. In modo TIG non
viene usato.

Controllo corrente in uscita: Controlla la corrente in
uscita (di saldatura) dalla macchina.

Nei modelli V160-T ai quali cui sia applicato un
comando a distanza la funzione di questa manopola
di comando viene modificata. L’accensione del LED
“a distanza” (Remote) indica che & presente un
comando a distanza, e la funzione del Controllo
corrente in uscita diviene:

Modo saldatura con elettrodo: Il comando a
distanza regola la corrente in uscita dalla macchina
fra5 e 160 A. La manopola di comando sul quadro
di controllo non viene usata.

Modo saldatura TIG: La manopola di comando del
controllo corrente in uscita posta sul quadro serve a
fissare il valore massimo per la corrente. La
regolazione dal valore minimo (5 A) a quello
massimo fissato con la manopola avviene tramite il
comando a distanza. Ad es. ponendo su 100 A la
manopola del controllo corrente in uscita sul quadro,
il comando a distanza regolera la corrente in uscita
fra un minimo di 5 A e un massimo di 100 A.

Controllo tempo di discesa (solo per i modelli V160-
T): Nei modi di saldatura TIG questo comando
permette di regolare il tempo di discesa fra 0,5 e 20
secondi (il tempo di salita € sempre 0,5 secondi).
Far riferimento alla sezione delle sequenze pulsante
piu avanti per vedere come viene attivato il tempo di
discesa. Nel modo di saldatura con elettrodo non si
usa questa funzione.

Controllo del postgas (solo nei modelli V160-T): Nei
modi di saldatura TIG questa manopola regola il
tempo di postgas da 0,5 a 30 secondi (il tempo di
pregas & sempre 0,5 secondi). Nel modo di
saldatura con elettrodo non si usa questa funzione.

Amperometro (solo nel modello V160-T pulse): Lo
strumento indica, prima di iniziare a saldare, la
corrente di saldatura impostata, e, durante la
saldatura, la corrente in uscita effettiva. Come per il
controllo della corrente in uscita, anche la funzione
di questo strumento si modifica se si applica un
comando a distanza. L’accensione del LED “a
distanza” indica la presenza di comando a distanza
e 'amperometro dara, prima di iniziare la saldatura,
le seguenti indicazioni (durante la saldatura viene
comunque sempre indicata la corrente di saldatura
effettiva):

Modo saldatura con elettrodo: Viene indicata la



corrente impostata, che & pero regolata dal
comando a distanza come visto nella precedente
Sezione Controllo corrente in uscita.

Modi di saldatura TIG: Viene indicato il valore
massimo della corrente in uscita fissato dalla
manopola controllo uscita. La corrente di saldatura
impostata viene poi regolata dal comando a
distanza, ma lo strumento non la indica.

0. Commutatore di Modo Pulsato (solo per il modello
V160-T pulse): Nei modi di saldatura TIG il
commutatore inserisce (ON) la funzione pulse e
stabilisce la gamma di frequenza di pulsazione (20
Hz 0 300 Hz). Nel modo elettrodo non si usa.

P. LED di pulsazione (solo per il modello V160-T
pulse): Indica la frequenza di pulsazione quando
viene inserita la funzione pulse. L’operatore pud
cosi regolare la frequenza sul valore desiderato
prima di iniziare a saldare. (Nota: Alle frequenza
piu alte il LED lampeggia velocissimo e sembra
sempre acceso, anche se é realmente pulsante). I
LED resta spento disinserendo la funzione pulse o
in modo saldatura con elettrodo.

Q. Controllo della frequenza di pulsazione (solo per il
modello V160-T pulse): Con la funzione pulsante
inserita, questa manopola regola la frequenza di
pulsazione fra 0,2 e 20 Hz o fra 3 e 300 Hz a
seconda della posizione del Commutatore di Modo
Pulse.

R. Controllo della corrente di base nelle pulsazioni
(solo per il modello V160-T pulse): Con la funzione
pulsante inserita, questa manopola regola il valore
di base della corrente pulsante. Il valore di base &
quello raggiunto dalla corrente nella parte bassa
dell’'onda di corrente pulsante; lo si pud regolare fra
il 10% e il 90% della corrente di saldatura.

Sequenze pulsante in TIG

Si puo saldare sia nel modo pulsante a 2 tempi sia nel
modo a 4 tempi. Di seguito vengono spiegate le
sequenze di funzionamento per i due diversi modi di
lavoro.

Sequenza TIG 2 Tempi
Messo il Commutatore di Modo Pulsante nella posizione
2 tempi, e selezionato uno dei modi di saldatura TIG, si
avra la sequenza di saldatura qui riportata.
[©) 2]

PULSANTE 4
TORCIA |

CORRENTE DI
SALDATURA _ =

. .

PREGAS POSTGAS

GAS J I—

1.  Premere e tenere premuto il pulsante della torcia
TIG per iniziare la sequenza. La macchina apre la
valvola del gas per avviare il flusso del gas
protettivo. Dopo il tempo di pregas, che elimina
I’aria dal tubo torcia, si attiva l'uscita macchina. A

FLUSSO DEL GAS
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questo punto scocca I'arco nel modo di saldatura
selezionato. Una volta scoccato I'arco la corrente in
uscita viene aumentata con una rampa o tempo di
salita controllato fino a quando il valore della
corrente di saldatura € raggiunto.

2. Rilasciare il pulsante della torcia TIG per arrestare
la saldatura. Adesso la macchina inizia a diminuire
la corrente in uscita con una rampa controllata,
ossia per il tempo di discesa, fino al raggiungimento
del valore di corrente di Cratere ed allo
spegnimento dell’'uscita macchina.

Una volta spento I'arco, la valvola del gas rimane
aperta proseguendo a inviare il gas di protezione
sull’elettrodo caldo e sul pezzo.

]

]
PULSANTE 4 & 4
TORCIA |

CORRENTE DI
SALDATURA _ =

.

PREGAS POSTGAS

GAS J I—

Come mostrato qui sopra, durante il tempo di discesa &
possibile premere di nuovo il pulsante e tenerlo premuto
per interrompere la funzione di rampa di discesa e
mantenere la corrente in uscita al valore di Cratere. Al
momento in cui si rilascia il pulsante 'uscita viene
spenta e parte il tempo di postgas. L’operazione, 2
tempi con riavvio disabilitato, & 'impostazione di default.

FLUSSO DEL GAS

Sequenza TIG 4 Tempi

Con il commutatore di modo pulsante nella posizione 4
tempi, e selezionato uno dei modi di saldatura TIG, si
avra la sequenza di saldatura qui riportata.

(] 2 @ @ (34)

S B

PULSANTE
TORCIA

CORRENTE DI
SALDATURA _ =

.

PREGAS POSTGAS

GAS J I_
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1. Premere e tenere premuto il pulsante della torcia
TIG per iniziare la sequenza. La macchina apre la
valvola del gas per avviare il flusso del gas
protettivo. Dopo il tempo di pregas, che elimina
I'aria dal tubo torcia, si attiva I'uscita macchina. A
questo punto scocca I'arco nel modo di saldatura
selezionato. Una volta scoccato I'arco la corrente in
uscita verra portata al valore della corrente di Avvio.
Questa condizione puo venire mantenuta per
quanto tempo si desidera, molto o poco che sia.

Se non & necessario disporre della corrente di
Avwvio, il pulsante torcia non va tenuto premuto
come descritto all’inizio di questa sequenza. In



questo caso la macchina passa automaticamente
dal Tempo 1 al Tempo 2 quando I'arco si innesca.

Rilasciare il pulsante torcia TIG per iniziare la
funzione di salita. La corrente in uscita viene
aumentata con una rampa o tempo di salita
controllato fino a quando il valore della corrente di
saldatura & raggiunto.

Premere il pulsante torcia TIG e tenerlo premuto
quando l'operazione di saldatura vera e propria &
terminata. Adesso la macchina inizia a diminuire la
corrente in uscita con una rampa controllata, ossia
per il tempo di discesa, fino al raggiungimento del
valore di corrente di Cratere. La corrente di Cratere
pud venire mantenuta per tutto il tempo desiderato,
lungo o corto che sia.

Questa sequenza dispone di riavvio automatico in
modo che la saldatura continuera dopo questo
Tempo 3. L'operazione, 4 tempi con riavvio
abilitato, & 'impostazione di default. Se sié
completata del tutto I'operazione di saldatura,
invece del Tempo 3 descritto impiegare la sequenza
che segue.

3A. Premere il pulsante torcia TIG e rilasciarlo
rapidamente. Adesso la macchina inizia a
diminuire la corrente in uscita con una rampa
controllata, ossia per il tempo di discesa, fino al
raggiungimento della corrente di Cratere e
infine sara spenta I'uscita della macchina. Una
volta spento I'arco inizia il tempo di postgas.

Rilasciare il pulsante torcia TIG. La corrente in
uscita aumenta di nuovo fino alla corrente di
saldatura, come nel Tempo 2, per continuare a
saldare. Quando I'operazione di saldatura vera e
propria € terminata, passare al Tempo 3.

Come indicato qui, una
volta che si sia
premuto e rilasciato
rapidamente il
pulsante torcia TIG
come visto al Tempo
3A, si puo di nuovo
premerlo e tenerlo
premuto per terminare
il tempo di discesa e
mantenere la corrente
in uscita al valore della
corrente di Cratere.
Rilasciando il pulsante

A @

/ﬂ—\_/—/
CORRENTE DI
SALDATURA

PULSANTE
TORCIA

[ —
FLUSSO DEL GAS
GAS

torcia TIG, l'uscita viene di nuovo aumentata fino alla
corrente di saldatura, come nel Tempo 4, per continuare
a saldare. Quando I'operazione di saldatura vera e
propria € terminata, passare al Tempo 3.

Come indicato qui,
quando si sia premuto
e rilasciato
rapidamente il
pulsante torcia TIG
come visto al Tempo
3A, si puod, una
seconda volta,
premerlo e rilasciarlo
rapidamente per
terminare il tempo di
discesa e arrestare la

saldatura.
04/03

Compatibilita Elettromagnetica (EMC)
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Questa macchina é stata progettata nel rispetto di tutte le direttive e normative in materia. Tuttavia pud generare dei
disturbi elettromagnetici che possono interferire con altri sistemi come le telecomunicazioni (telefono, radio o televisione)
o altri sistemi di sicurezza. | disturbi possono provocare problemi nella sicurezza dei sistemi interessati. Leggete e
comprendete questa sezione per eliminare o ridurre il livello dei disturbi elettromagnetici generati da questa macchina.

La macchina & stata progettata per funzionare in ambienti di tipo industriale. Il suo impiego in ambienti
domestici richiede particolari precauzioni per I'eliminazione dei possibili disturbi elettromagnetici. L'operatore
deve installare e impiegare la macchina come precisato in questo manuale. Se si riscontrano disturbi
elettromagnetici I'operatore deve porre in atto azioni correttive per eliminarli, avvalendosi, se necessario,
dell’assistenza della Lincoln Electric.

Prima di installare la macchina, controllate se nell’area di lavoro vi sono dispositivi il cui funzionamento potrebbe risultare
difettoso a causa di disturbi elettromagnetici. Prendete in considerazione i seguenti:
Cavi di entrata o di uscita, cavi di controllo e cavi telefonici collocati nell’area di lavoro, presso la macchina o nelle

adiacenze di questa.

Trasmettitori e/o ricevitori radio o televisivi. Computers o attrezzature controllate da computer.

Impianti di sicurezza e controllo per processi industriali. Attrezzature di taratura e misurazione.

Dispositivi medici individuali come cardiostimolatori (pacemakers) o apparecchi acustici.

Verificare che macchine e attrezzature funzionanti nell’area di lavoro o nelle vicinanze siano immuni da possibili
disturbi elettromagnetici. L'operatore deve accertare che tutte le attrezzature e dispositivi nell’area siano compatibili.
A questo scopo pud essere necessario disporre misure di protezione aggiuntive.
L’ampiezza dell'area di lavoro da prendere in considerazione dipende dalla struttura dell’area e dalle altre attivita

che vi si svolgono.

Per ridurre le emissioni elettromagnetiche della macchina tenete presenti le seguenti linee guida.
Collegare la macchina alla fonte di alimentazione come indicato da questo manuale. Se vi sono disturbi, pud essere



necessario prendere altre precauzioni, come un filtro sull’alimentazione.
e | caviin uscita vanno tenuti piu corti possibile e I'uno accanto all’altro. Se possibile mettere a terra il pezzo per
ridurre le emissioni elettromagnetiche. L’operatore deve controllare che questa messa a terra non provochi
problemi o pericoli alla sicurezza del personale e della macchina e attrezzature.
e Sipossono ridurre le emissioni elettromagnetiche schermando i cavi nell’area di lavoro. Per impieghi particolari
questo puo diventare necessario.

Specifiche Tecniche

V160:

ALIMENTAZIONE

Tensione di alimentazione
230V +15%
Monofase

Potenza assorbita per uscita nominale
5,4 kW per fattore di intermittenza 100 %
7,0 kW per fattore di intermittenza 35%

Frequenza
50/60 Hz

USCITA NOMINALE a 40°C

Fattore di intermittenza
(su periodo di 10 minuti)

Corrente in uscita

Tensione nominale in uscita

100% 130 A 252Vc.c.
35% 160 A 26.4Vc.c.
USCITA

5-160 A

Gamma corrente di saldatura

Massima tensione a vuoto

48 V c.c.

DIMENSIONI RACCOMANDATE PER CAVI E FUSIBILI

Fusibile o interruttore
16 A ritardato

Tipo di spina
SCHUKO 16A/250V

Cavo di alimentazione
3 conduttori

(fornito con la macchina) da 2,5 mm2
DATI FISICI - DIMENSIONI
Altezza Larghezza Lunghezza Peso
320 mm 200 mm 430 mm 10,5-11,0 kg

Temperatura di impiego
-10°C a +40°C

Temperatura di immagazzinamento

-25°C a + 55°C

V160 2V:

ALIMENTAZIONE

Tensione di alimentazione
115/ 230V + 10%
monofase

Potenza assorbita per uscita nominale
5,4 kW per fattore di intermittenza 100 %
7,0 kW per fattore di intermittenza 35%

Frequenza
50/60 Hz

USCITA NOMINALE a 40°C

Fattore‘di int‘ermitt_enz.a Corrente in uscita Tensione nominale in uscita Circuito d’alimentazione
(su periodo di 10 minuti)
50A (Elettrodo) 22.0 Vdc .
80A (TIG) 132 \Vde 115 Vac (connessione 16A)
85A (Elettrodo) 23.4 Vdc .
100% 125A (TIG) 15.0 Vdo 115 Vac (connessione 32A)
75A (Elettrodo) 23.0 Vdc .
120A (TIG) 14.8 Vdc 230 Vac (connessione 13A)
130A 25.2 Vdc 230 Vac
70A (Elettrodo) 22.8 Vdc .
110A (TIG) 14.4 Vdo 115 Vac (connessione 16A)
105A (Elettrodo) 24.2 Vdc .
35% 150A (TIG) 16.0 Vdc 115 Vac (connessione 32A)
115A (Elettrodo) 24.6 Vdc .
160A (TIG) 16.4 Vdo 230 Vac (connessione 13A)
160A 26.4 Vdc 230 Vac

USCITA

5-160 A

Gamma corrente di saldatura

Massima tensione a vuoto

48 V c.c.

DIMENSIONI RACCOMANDATE PER CAVI E FUSIBILI

(Inclusa)

Spina UK 13A/250V fusibilata

Cavo di alimentazione
3 conduttori da 2,5 mm?

Per ogni operazione di manutenzione o riparazione si raccomanda di rivolgersi al piu vicino centro di assistenza tecnica
della Lincoln Electric. Manutenzioni o riparazioni effettuate da personale o centri di servizio non autorizzati fanno
decadere la garanzia del fabbricante.
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SicherheitsmaBnahmen / Unfallschutz

08/03

ACHTUNG

Diese Anlage darf nur von ausgebildeten Leuten benutzt, gewartet und repariert werden. SchlieBen Sie dieses Gerat
nicht an, arbeiten Sie nicht damit oder reparieren Sie es nicht, bevor Sie diese Betriebsanleitung gelesen und verstanden
haben. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu
Beschadigungen am Gerat kommen. Beachten Sie auch die folgenden Beschreibungen der Warnhinweise. Lincoln
Electric ist nicht verantwortlich fur Fehler, die durch inkorrekte Installation, mangelnde Sorgfalt oder Fehlbenutzung des
Gerates entstehen.

ACHTUNG: Dieses Symbol gibt an, dass die folgenden Hinweise beachtet werden muissen, um
gefahrliche Verletzungen bis hin zum Tode oder Beschadigungen am Gerat zu verhindern. Schutzen
Sie sich und andere vor gefahrlichen Verletzungen oder dem Tode.

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig, bevor Sie das Geréat in
Betrieb nehmen. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum
Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen.

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN: SchweilRgeréte erzeugen hohe Stromstérken.
Berihren Sie keine stromfiihrenden Teile oder die Elektrode mit der Haut oder nasser Kleidung.
Schiitzen Sie beim Schweiflten lhren Kérper durch geeignete isolierende Kleidung und Handschuhe.

RAUCH UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: Schweilen erzeugt Rauch und Gase, die
gesundheitsschadlich sein kénnen. Vermeiden Sie das Einatmen dieser Metalldampfe. Benutzen Sie
eine Schweillrauchabsaugung, um die Dampfe abzusaugen.

LICHTBOGEN KONNEN VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN: Tragen Sie geeignete Schutz-
kleidungen und Schutzmasken fir Augen, Ohren und Kdrper, um sich vor Spritzern und Strahlungen
zu schitzen. Warnen Sie auch in der Umgebung befindliche Personen vor den Gefahren des
Lichtbogens. Lassen Sie keinen ungeschitzt den Lichtbogen beobachten.

SCHWEISSPRITZER KONNEN FEUER ODER EXPLOSIONEN VERURSACHEN: Entfernen Sie
feuergefahrliche Gegenstande vom Schweil3platz und halten Sie einen Feuerldscher bereit.
Schweiflen Sie keine Behalter, die brennbare oder giftige Stoffe enthalten, bis diese vollstandig
geleert und gesaubert sind. SchweilRen Sie niemals an Orten, an denen brennbare Gase, Stoffe oder
Flussigkeiten vorhanden sind.

ELEKTRISCHE GERATE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus oder ziehen Sie
den Netzstecker, bevor Arbeiten an der Maschine ausgefiihrt werden. Erden Sie die Maschine
gemal den geltenden elektrischen Bestimmungen.

g |

ELEKTRISCHE GERATE: Achten Sie regelmaRig darauf, dass Netz-, Werkstiick- und Elektro-
denkabel in einwandfreiem Zustand sind und tauschen Sie diese bei Beschadigung aus. Legen Sie
den Elektrodenhalter niemals auf den SchweiRarbeitsplatz, damit es zu keinem ungewollten
Lichtbogen kommt.

o

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom, der
durch ein Kabel flieRt erzeugt, ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF Felder kbnnen
Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie Ihren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher
haben, bevor Sie dieses Gerat benutzen.

GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: Schweilen ver-
ursacht hohe Temperaturen. Heilke Materialien kdnnen somit ernsthafte Verbrennungen verursachen.
Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie geschweif3te Materialien beriihren oder bewegen.

CE Konformitat: Dieses Gerat erfiillt die CE-Normen.

S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf Schweifl3strom in Umgebungen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung
liefern.
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Warmequellen.

DEFEKTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem fiir
den Schweiliprozess geeigneten Gas und ordnungsgemafien Druckreglern, die fir dieses Gas
ausgelegt sind. Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie keine
Gasflasche ohne Ihre Sicherheitskappe. Beriihren Sie niemals eine Gasflasche mit der Elektrode,
Elektrodenhalter, Massekabel oder einem anderen stromflihrenden Teil. Gasflaschen diirfen nicht an
Platzen aufgestellt werden, an denen sie beschadigt werden kdnnen, inklusive Schweil3spritzern und

HF

ACHTUNG: Die Hochfrequenzspannung, die zum berthrungslosen Ziinden beim WIG-Schweif3en
eingesetzt wird, kann den Betrieb von unzureichend abgeschirmten Computern, EDV-Zentren und
Industrierobotern bis zum Totalausfall beeinflussen. WIG-SchweiRen kann auRerdem Telefonnetze
sowie den Radio- und Fernsehempfang storen.

Installation und Bedienungshinweise

Lesen Sie diesen Abschnitt, bevor Sie das Gerat
installieren oder benutzen.

Standort und Umgebung

Diese Maschine ist fur den Einsatz in rauher Umgebung
ausgelegt. Dennoch sollten die folgenden Punkte fir
eine lange Lebensdauer beachtet werden.

e Stellen Sie das Gerat nicht auf Ebenen mit mehr als
15° horizontaler Neigung.

e Die Maschine muf} an einem Ort installiert werden,
an dem eine freie und saubere Luftzirkulation
gewahrleistet ist. Bedecken Sie die Maschine nicht
mit Papier, Stoff oder Plane, wenn die Maschine
eingeschaltet ist.

e Dreck und Staub, der in die Maschine gelangen
kann, sollte auf ein Minimum reduziert werden.

e Diese Maschine ist nach IP23S geschiitzt. Halten
Sie die Maschine trocken und stellen Sie diese nicht
auf nassen Untergrund oder in Wasserpfutzen.

e Halten Sie die Maschine von ferngeregelten
Anlagen fern. Normaler Betrieb kann zu Stérungen
der Anlagen fiihren. Lesen Sie hierzu auch das
Kapitel Elektromagnetische Vertraglichkeit.

e Betreiben Sie die Maschine nicht bei Temperaturen
hoher als 40°C.

Netzeingangskabel

Prifen Sie die Netzeingangsspannung, Phase und
Frequenz der Netzversorgung, bevor Sie die Maschine
in Betrieb nehmen. Die erlaubte Eingangsspannung
entnehmen Sie dieser Anleitung oder dem Typenschild
der Maschine. Prifen Sie die Erdverbindung der
Maschine zum Netzeingang.

Stellen Sie sicher, daf} sich die Eingangsspannung im
zulassigen Toleranzbereich der Maschine befindet. Die
benétigte Absicherung und die Kabelquerschnitte sind in
den technischen Daten dieser Anleitung vermerkt.

Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter
Ausgangsspannung betrieben werden, solange der
Generator die 230VAC (oder 115VAC fir V160 2V) mit
der nétigen Leistung abgeben kann. Die Hilfsleistung
des Generators muf} ebenso folgende Bedingungen
einhalten:

e Die max. Spitzenspannung beim Wechselstrom liegt
unter 205V (fir 115VAC Eingangsspannung) oder
410V (fir 230VAC Eingangsspannung).

e Die Frequenz des Hilfsstroms liegt zwischen 50 und
60 Hertz.
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e Die RMS Spannung des Hilfsstroms ist stets gleich:
Fir V160: 230VAC % 15%
FirVv160 2V:  115VAC oder 230VAC + 10%

Es ist wichtig, diese Rahmenbedingungen zu lber-
prufen, da viele alte Generatoren sehr hohe Spit-
zenspannungen abgeben. Generatoren die diesen
Rahmen nicht einhalten, kdnnen die Maschine be-
schadigen und sind nicht erlaubt.

Die V160 2V hat eine eingebaute Sicherung im
Primarstromkreis, welche die Anlage vor Schaden
schitzt. Diese Sicherung begrenzt den Eingangsstrom.

Ausgangsbuchsen
Zum Anschluf’ der
Schweillkabel werden
Twist-Mate™
Kabelbuchsen verwendet.
Genauere Beschreibungen
zum Anschluf’ eines WIG-
Brenners und der
Schweil’kabel zum E-
HandschweilRen folgen in
dieser
Bedienungsanleitung.

Stabelektodenschweil
en (MMA)

Sehen Sie zuerst auf der
Verpackung der zu ver- ‘
schweillenden Elektrode nach der benétigten Polaritat.
Dann verbinden Sie das SchweilRkabel und das
Massekabel gemaf der bendtigten Polaritat mit den
Ausgangsbuchsen. Wenn z.B. DC+ zum Schweif’en
bendtigt wird, schlieRen Sie das Elektrodenkabel an den
(+) Anschlufd der Maschine an und das Massekabel am
(-) Anschlu®. Stecken Sie den Stecker mit der Nut nach
oben in die Geratebuchse und drehen Sie diesen in
Uhrzeigerrichtung etwa %2 Umdrehung. Ziehen Sie den
Stecker aber nicht zu fest an.

Beim DC(-) Schweilten verfahren Sie anders herum, so
daR das Elektrodenkabel an (-) und das Massekabel an
(+) angeschlossen ist.

WIG SchweilRen

Die Maschine wird ohne WIG Brenner ausgeliefert, das
aber separat zugekauft werden kann ( siehe Zubehdr).
Die meisten WIG-Schweiflungen werden mit DC(-)
geschweifdt. Verbinden Sie das Brennerkabel mit dem (-)
AnschluR der Maschine und das Massekabel mit dem
(+) Anschlu. Stecken Sie den Stecker mit der Nut nach




oben in die Geratebuchse und drehen Sie diesen in
Uhrzeigerrichtung etwa %2 Umdrehung. Ziehen Sie
diesen aber nicht zu fest an.

Beim V160-S-Typ schlieRen Sie den Gasschlauch vom
WIG-Brenner an den Druckminderer der verwendeten
Gasflasche an.

Bei dem V160-T-Typ
schlieflen Sie den
Gasschlauch des WIG-
Brenners an den
Gasanschlul3 (B) an der
Geratefront an. Falls
ndtig, ist ein
zusatzliches
Verbindungsstick fur
den Gasanschluf an der Maschinenfront im
Lieferumfang enthalten. Danach verbinden Sie den
Gasanschlufy auf der Maschinenriickseite mit dem
Druckminderer der eingesetzten Gasflasche. Ein
entsprechender Gasschlauch und die benétigten
Verbindungsstiicke sind ebenfalls im Lieferumfang
enthalten. SchlieBen Sie den Schaltkontaktstecker des
Brenners an den Anschluf® (A) an der Maschinenfront
an.

AnschlieBen von Fernreglern

Nur moglich bei den V160-T-Maschinen. Eine
entsprechende Aufstellung geeigneter Fernregler ist
dem Kapitel "Zubehor" entnehmbar. Zur Verwendung
eines Fernreglers wird dieser am Fernregleranschluf3 (C)
auf der Frontseite der Maschine angeschlossen. Die
Maschine wird den Fernregler automatisch erkennen,
die Fernregler-Kontrolleuchte einschalten und auf
Fernreglerbetrieb umschalten. Weitere Details zum
Fernreglerbetrieb werden im nachfolgenden Kapitel
genauer beschrieben.

Bedienungselemente und

Kontrollanzeigen
A. Netzschalter:
Schaltet die

Eingangsspannung
zur Maschine.
Versichern Sie sich,
dal die Maschine
sorgfaltig an das
Stromnetz
angeschlossen ist,
bevor Sie sie
einschalten.

B. Ventilator: Der
Ventilator schaltet
sich mit dem
Einschalten der
Maschine an und lauft
so lange, wie die Maschine zur Leistungsabgabe
bereit ist. Wenn an den Ausgangsbuchsen der
Maschine fir mehr als 5 Minuten keine
entnehmbare Schweiflspannung anliegt, schaltet
der Ventilator automatisch ab. Dies reduziert im
Betrieb die innere Verunreinigung der Maschine und
spart Energie.

Weitere Details Uber den Zustand der Bereitschaft
zur Leistungsabgabe der Maschine lesen Sie bitte
im Kapitel "Output LED". Bei der V160-S liegt
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dauerhaft Spannung an den Ausgangsbuchsen, so
daR der Ventilator nie abschaltet. Dies gilt auch fur
die V160-T im Stabelektrodenbetrieb, da auch hier
immer Spannung an den Ausgangsbuchsen
vorhanden ist.

Gas-Eingang (nur V160-T): Anschlu® fur das
Schutzgas zum WIG-SchweilRen. Benutzen Sie den
mitgelieferten Gasschlauch mit seinen Anschlissen,
um die Maschine mit der Gasversorgung zu
verbinden. Die Gasversorgung (z.B. Flasche) muf}
mit einem Druckminderer und Durchfluf3regler
ausgeristet sein.

Betriebsart-Umschalter: Dieser schaltet zwischen
den verschiedenen Betriebsarten der Maschine um.
Die V160-S ermdglicht zwei Betriebsarten: E-Hand
und WIG-Schweil3en mit Bertihrungsziindung (Lift
Arc). Die V160-T- Maschinen kénnen zwischen drei
Schweillverfahren umschalten: E-Hand
(Stabelektroden), WIG-Schweillen mit
Beriihrungsziindung (Lift Arc) und WIG-Schweifl3en
mit HF-Zindung.

GF I

=2 /NVERTEC V160-T

X NVERTEC VI60-T ruise

Wenn der Betriebsartumschalter auf der Position E-
Hand (Stabelektroden) steht, sind die folgenden
Besonderheiten des SchweilRprozesses aktiviert:



e Hot Start: Dies ist ein kurzzeitiges Anheben
des Ausgangsstroms im Moment des Zundens
der Stabelektrode. Dies sorgt fiir ein schnelles
und zuverlassiges Zinden.

e Arc Force: Dies ist ein kurzzeitiges Ansteigen
des Ausgangsstroms wahrend des normalen
Stabelektrodenschweillens. Dieser zeitweise
Anstieg des Stroms gleicht die Aussetzer in der
elektrischen Verbindung zwischen Elektrode
und SchweilRbad aus, wie sie beim normalen
Stabelektrodenschweiflen vorkommen. Die
Intensitat der Arc Force kann bei der V160-S
verandert werden. (Siehe Abschnitt
"Lichtbogensteuerung" weiter unten.)

¢ Anti-Sticking: Dies ist eine Funktion, die den
Ausgangsstrom der Maschine auf ein geringes
Niveau reduziert, wenn der Schweil3er einen
Fehler macht, und die Elektrode am Werksttick
festklebt. Diese Verminderung des Stroms
ermdglicht dem Schweil3er, die Elektrode aus
dem Halter zu entfernen, ohne daf® dabei durch
zu starke Funkenbildung der Elektrodenhalter
beschadigt wird.

Wenn der Betriebsartschalter auf WIG-Schweil3en
mit Berlhrungsziinden (Lift Arc) steht, sind alle
Funktionen zum Stabelektrodenschweilen
deaktiviert, und die Maschine ist bereit zum WIG-
Schweifen mit Beriihrungsziindung (Lift Arc). Beim
Lift Arc zur Zindung des Lichtbogens wird zunachst
die Wolfram-Nadel auf das Werkstiick aufgesetzt,
um einen geringen KurzschluBstrom zu erzeugen.
Danach, wenn die Wolfram-Nadel vom Werkstlick
abgehoben wird, ziindet der eigentliche
Schweilllichtbogen.

Die letzte Position des Betriebsartumschalters,
WIG-SchweiRen mit HF-Ziindung, ist nur bei der
V160-T vorhanden. Wenn der Umschalter in dieser
Position steht, sind alle Funktionen zum
Stabelektrodenschweilen deaktiviert, und die
Maschine ist bereit zum WIG-Schweilken mit HF-
Zundung. In diesem Zustand wird der Lichtbogen
durch eine Hochfrequenzziindung gestartet, ohne
dafR} die Wolframnadel das Werkstiick berihrt. Die
HF-Zindung lauft 6,5 Sekunden lang, nachdem der
Starttaster am Brenner gedriickt wurde. Wenn der
Lichtbogen innerhalb dieser Zeit nicht geziindet hat,
muB der Brennertaster erneut gedriickt werden.

2-Takt- / 4-Takt-Umschalter (nur V160-T): Dieser
Schalter wahlt zwischen dem 2-Takt- und 4-Takt-
Betrieb des Brennertasters. Zur weiteren Erklarung
dieser Schaltfunktionen lesen Sie bitte im Kapitel
"WIG-Brennertaster Schaltfunktionen" weiter unten.

Power LED: Diese Kontrolleuchte blinkt zun&chst,
wenn die Maschine eingeschaltet wird. Nach etwa
2 Sekunden wird sie nicht mehr blinken, sondern
dauerhaft leuchten, um die Betriebsbereitschaft der
Maschine anzuzeigen.

Uberlastungsanzeige LED: Diese Kontrolleuchte
schaltet sich ein, wenn die Maschine Uberhitzt
wurde, und der Stromausgang dadurch automatisch
abgeschaltet wurde. Dies passiert in der Regel
dann, wenn die Einschaltdauer der Maschine
Uberschritten wurde. Lassen Sie in diesem Fall die
Maschine eingeschaltet, damit die inneren Bauteile
weiter geklhlt werden kénnen. Wenn anschliel3end
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dann diese Leuchte erlischt, kann die Maschine
wieder den normalen Betrieb aufnehmen.

Fernregler LED (nur V160-T): Diese Kontrolleuchte
schaltet sich ein, wenn ein Fernregler tber den
Fernregleranschluf® mit der Maschine verbunden
wird. Der AnschluB} eines Fernreglers verandert die
Funktion zur Einstellung der Schweil3stromstarke.
(Siehe Abschnitt "Einstellung der
Schweilistromstarke")

Output LED: Diese Kontrolleuchte schaltet sich ein,
wenn an den Ausgangsbuchsen der Maschine
Schweilspannung anliegt. Sowohl der Typ der
Maschine, als auch die Position des
Betriebsartschalters legen fest, wann die
Ausgangsbuchsen unter Spannung stehen:

V160-S: In beiden Betriebsarten, die durch den
Betriebsartumschalter wahlbar sind, liegt an den
Ausgangsbuchsen der Maschine immer Spannung
an.

V160-T: Im E-Hand-Modus wird der Ausgang
automatisch aktiviert. In beiden WIG-Betriebsarten
wird der Stromausgang Uber den an der Front der
Maschine angeschlossenen Brenner ein- und
ausgeschaltet.

Lichtbogensteuerung (nur V160-S): Im E-Hand-
Betrieb steuert dies die Starke des bei Aussetzern
kurz ansteigenden Stroms und somit die Intensitat
der Funktion Arc Force. Im WIG-Schweil3-Betrieb
ist diese Funktion deaktiviert.

Regelung der Ausgangsstromstarke: Dies regelt die
Ausgangsstromstarke (Schweillstromstarke) der
Maschine.

Bei den V160-T Maschinen wird die Funktion dieses
Drehknopfes durch den Anschlul? eines Fernreglers
verandert. Wenn die Fernregler LED leuchtet, zeigt
dies, dal ein Fernregler angeschlossen ist. Die
Funktionsweise der Ausgangsstromregelung ist
dann wie folgt:

Stabelektrodenbetrieb: Der Fernregler regelt den
Ausgangsstrom der Maschine von 5 bis 160A. Der
entsprechende Drehknopf am Bedienfeld der
Maschine ist dabei auf3er Betrieb.

WIG-SchweiB-Betrieb: Der maximale
Ausgangsstrom wird durch den Drehknopf
(Schweillstromstarke) am Bedienfeld der Maschine
eingestellt. Der Fernregler regelt dann den
Ausgangsstrom vom Minimalwert (5A) bis zu dem
vorher am Gerat eingestellten Maximalwert. Wird
also beispielsweise der Ausgansstrom am
Drehknopf der Maschine auf 100A eingestellt, kann
mit dem Fernregler der Ausgangsstrom im Bereich
von 5 - 100 A eingestellt werden.

Einstellung der Stromabsenkphase (nur V160-T):
Im WIG-Betrieb stellt dieser Drehknopf die Dauer
der Stromabsenkphase am Ende der Schweiflung
im Bereich von 0,5 bis 20 Sekunden ein. (Die
Stromanstiegszeit betragt immer 0,5 Sek.) Lesen
Sie im unten stehenden Abschnitt "WIG-
Brennertaster Schaltfunktionen" genauer, wie die
Stromabsenkung aktiviert wird. Im




Stabelektrodenbetrieb wird diese Funktion nicht
verwendet.

Einstellung der Gasnachstromzeit (nur V160-T): Im
WIG-Betrieb regelt dieser Drehknopf die
Nachstromzeit des Schutzgases von 0,5 bis 30
Sekunden. Die Gasvorstromzeit betragt immer 0,5
Sekunden. Im Stabelektrodenbetrieb wird diese
Funktion nicht verwendet.

Digitalanzeige (nur V160-T Pulse): Dieses
Anzeigeinstrument zeigt die eingestellte
Stromstarke vor dem SchweilRen und den
tatsachlichen Strom wahrend des Schweillens. Wie
die Einstellung des Ausgangsstroms, wird die
Funktion dieser Anzeige verandert, wenn ein
Fernregler angeschlossen wird. Wenn das
Fernregler-LED leuchtet und somit anzeigt, daf} ein
Fernregler angeschlossen ist, wird das
Anzeigeinstrument die folgenden Informationen vor
dem Schweillen anzeigen: (Wahrend des
Schweillens zeigt das Instrument immer den
tatsachlichen Schweil3strom an.)

Stabelektrodenbetrieb: Die Anzeige zeigt die
eingestellte Stromstarke, wie sie uber den
Fernregler eingestellt wurde und im Abschnitt
"Regelung der Ausgangsstromstéarke" naher
beschrieben wird.

WIG-Betrieb: Die Anzeige zeigt den maximalen
Ausgangsstrom an, der am Drehknopf der Maschine
eingestellt wurde. Die dann Uber den Fernregler
voreingestellte Ausgangsstromstarke wird nicht auf
der Anzeige sichtbar.

Pulsfunktionsschalter (nur V160-T Pulse): Im WIG-
Betrieb aktiviert dieser Schalter die Pulsfunktion und
wahlt den Bereich der Pulsfrequenz (20Hz oder
300Hz). Im Stabelektrodenbetrieb ist diese
Funktion aulRer Betrieb.

Pulsfunktions-LED (nur V160-T Pulse): Diese
Kontrolleuchte blinkt entsprechend der Pulsfrequenz
wenn die Pulsfunktion aktiv ist. Mit Hilfe dieser
Anzeige kann der Schweiller die Pulsfrequenz vor
dem SchweilRen auf den gewlinschten Wert
einstellen. (Hinweis: Bei sehr hohen Frequenzen
blinkt die LED so schnell, dal} sie als dauerhaft
leuchtend erscheint.) Wenn die Pulsfunktion
abgeschaltet ist, oder die Maschine im
Stabelektrodenbetrieb ist, bleibt diese Anzeige
ausgeschaltet.

Einstellung der Pulsfrequenz (nur V160-T Pulse):
Wenn die Pulsfunktion eingeschaltet ist, 1alt sich
Uber diesen Drehknopf die Pulsfrequenz einstellen.
Die Pulsfrequenz kann je nach dem vorab
gewahlten Pulsbereich zwischen 0,2-20 Hz oder
zwischen 3-300 Hz eingestellt werden.

Einstellung der Puls-Grundstromstérke (nur V160-T
Pulse): Wenn die Pulsfunktion in Betrieb ist, wird
mit diesem Drehknopf die Starke des Puls-
Grundstroms eingestellt. Die Stéarke des
Pulsgrundstroms entspricht dem untersten Wert, auf
den der Strom bei jedem Durchlauf der periodisch
wiederholten Pulswellen kurzzeitig abgesenkt wird.
Diese Grundstromstarke kann auf Werte zwischen
10% und 90% der Schweilstromstarke eingestellt
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werden.

WIG-Brennertaster Schaltfunktionen

Das WIG-Schweien kann entweder im 2-Takt- oder 4-
Takt-Betrieb erfolgen. Weitere Details dieser Vorgange
werden in den nachfolgenden Abschnitten beschrieben.

2-Takt-Betrieb (WIG)

Bei Auswabhl der Funktionen WIG-Schweiflten und 2-
Takt-Betrieb, ergeben sich die nachfolgend
beschriebenen Funktionsablaufe.
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1. Dricken und halten Sie den Taster am WIG-
Brenner, um den folgenden Ablauf zu starten: Die
Maschine wird das Gasmagnetventil 6ffnen, um das
Ausstréomen von Schutzgas zu starten. Nach Ablauf
der Gasvorstromzeit, durch welche die noch im
Gasschlauch verbliebene Luft herausgespiilt wird,
schaltet sich der Anfangsstrom der Maschine ein.
Der Lichtbogen startet nun je nach vorab gewahlter
Betriebsart (Lift-Arc oder HF). Unmittelbar nach
dem Ziinden des Lichtbogens steigt der Strom
innerhalb eines bestimmten Zeitabschnitts
(Stromanstiegzeit) linear auf den SchweiRstrom an.

2. Losen Sie den Brennertaster, um den
Schweiltvorgang zu beenden. Die Maschine wird
nun den Ausgangsstrom entsprechend der vorab
eingestellten Stromabsenkzeit herunterregeln, bis
der Endkrater-Strom erreicht ist, und die Maschine
schlie3lich ganz abschaltet.

Nachdem der Lichtbogen erloschen ist, bleibt das
Gasventil noch gedffnet, um weiter Schutzgas zur
heilRen Elektrode und zum Werkstlick stromen zu
lassen.
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Wie im Bild oben dargestellt, ist es aullerdem mdglich,
den Brennertaster wahrend der Stromabsenkphase ein
zweites Mal zu driicken und zu halten, um die
Absenkphase zu beenden, und den Ausgangsstrom auf
dem Wert des Endkraterfiillstroms zu halten. Wird dann
der Brennertaster gel6st, schaltet die Maschine den




Ausgangsstrom ab, und die eingestellte
Gasnachstromzeit beginnt. Dieser Funktionsablauf mit
deaktivierter Durchstartfunktion im 2-Taktbetrieb
entspricht den Werkseinstellungen der Anlage bei
Auslieferung.

4-Takt-Betrieb (WIG)
Bei Auswahl der Funktionen WIG-Schweilten und 4-
Takt-Betrieb, ergeben sich die nachfolgend
beschriebenen Funktionsablaufe.
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1. Dricken und halten Sie den Taster am WIG-
Brenner, um den folgenden Ablauf zu starten: Die
Maschine wird das Gasmagnetventil 6ffnen, um das
Ausstromen von Schutzgas zu starten. Nach Ablauf
der Gasvorstromzeit, durch welche die noch im
Gasschlauch verbliebene Luft herausgespdilt wird,
schaltet sich der Anfangsstrom der Maschine ein.
Der Lichtbogen startet nun je nach vorab gewahlter
Betriebsart (Lift-Arc oder HF). Nachdem der
Lichtbogen geziindet wurde, verbleibt zunachst die
Stromstarke auf dem Wert des Start-Stroms. Dieser
Zustand kann so lange oder oder so kurz wie nétig
beibehalten werden.
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Falls kein Start-Strom benétigt wird, halten Sie nicht
wie zu Anfang dieses Abschnitts beschrieben den
Brennertaster dauerhaft gedriickt. In diesem Falle
wird dann die Maschine automatisch von Schritt 1.
auf Schritt 2. ibergehen, nachdem der Lichtbogen
gezindet wurde.

2. Beim Lésen des Brennertasters beginnt die Phase
des Stromanstiegs. Unmittelbar nach dem Zinden
des Lichtbogens steigt der Strom innerhalb eines
bestimmten Zeitabschnitts (Stromanstiegszeit)
linear auf den SchweilRstrom an.

3. Dricken und halten Sie den Brennertaster, wenn
der eigentliche Schweillvorgang beendet werden
soll. Die Maschine wird nun den Ausgangsstrom
entsprechend der vorab eingestellten
Stromabsenkzeit herunterregeln bis der Endkrater-
Strom erreicht ist. Dieser Endkrater-Strom kann so
lange oder so kurz wie nétig gehalten werden.

In dieser Phase verfiigt die Maschine Uber eine
automatische Durchstartfunktion, so dass der
Schweilvorgang anschlieRend fortgesetzt wird,
sobald der Taster wieder geldst wird. Dieser
Funktionsablauf mit aktivierter Durchstartfunktion im
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4-Takt-Betrieb entspricht den Werkseinstellungen
der Anlage bei Auslieferung. Wenn der
Schweilvorgang vollstédndig abgeschlossen ist,
gehen Sie abweichend von den Beschreibungen in
Abschnitt 3. wie folgt vor:

3A. Dricken Sie kurz den Brennertaster und
I6sen Sie ihn sofort wieder. Die Maschine wird
nun den Ausgangsstrom entsprechend der
vorab eingestellten Stromabsenkzeit
herunterregeln, bis der Endkrater-Strom
erreicht ist, und die Maschine schlief3lich ganz
abschaltet. Nachdem der Lichtbogen erloschen
ist, startet die vorab eingestellte
Gasnachstromzeit.

4. Ldsen Sie den Brennertaster. Der Ausgangsstrom
wird erneut auf den Wert des Schweil3stroms
ansteigen (wie in Schritt 2.), um den
Schweiltvorgang fortzusetzen. Wenn der
eigentliche SchweilRvorgang beendet ist, gehen Sie
zu Schritt 3.

Wie auf diesem Bild ®8 @
dargestellt, ist es BRENNER-

maoglich, nachdem der TASTER

Brennertaster wie bei ‘ ‘
Schritt 3A schnell

gedriickt und sofort
wieder geldst wird, den
Brennertaster ein
zweites Mal zu
driicken und zu halten,
um die
Stromabsenkphase zu
beenden und den
Ausgangsstrom auf
dem Wert des Endkraterfiillstroms zu halten. Wird nun
der Brennertaster wieder gel0st, steigt die Stromstarke
wieder auf den Wert des Schweil3stroms an, wie bei
Schritt 4, um den Schweillvorgang fortzusetzen. Wenn
der eigentliche Schweillvorgang abgeschlossen ist,
fahren Sie wie bei Schritt 3. fort.
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Wie auf diesem Bild
dargestellt, ist es
auRBerdem maglich,
nachdem der
Brennertaster kurz
gedruckt und sofort
wieder geldst wurde
(wie bei Schritt 3A
beschrieben), den
Brennertaster ein
zweites Mal kurz zu
driicken und sofort
wieder zu l6sen, um
die Stromabsenkphase
abzubrechen und den
Schweiliprozess zu beenden.
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC)

Diese Maschine wurde unter Beachtung aller zugehérigen Normen und Vorschriften gebaut. Dennoch kann es unter
besonderen Umsténden zu elektromagnetischen Stérungen anderer elektronischer Syteme (z.B. Telefon, Radio, TV,
Computer usw. ) kommen. Diese Stérungen kdénnen im Extremfall zu Sicherheitsproblemen der beeinflussten Systeme
fihren. Lesen Sie deshalb diesen Abschnitt aufmerksam durch, um das Auftreten elektromagnetischer Stérungen zu
reduzieren oder ganz zu vermeiden.

Diese Maschine ist fir den industriellen Einsatz konzipiert worden. Bei Benutzung dieser Anlage in Wohn-
gebieten sind daher besondere Vorkehrungen zu treffen, um Stérungen durch elektromagnetische
Beeinflussungen zu vermeiden. Halten Sie sich stets genau an die in dieser Bedienungsanleitung genannten
Einsatzvorschriften. Falls dennoch elektromagnetische Stérungen auftreten, missen geeignete Gegen-
malnahmen getroffen werden. Kontaktieren Sie gegebenenfalls den Kundendienst der Lincoln Smitweld GmbH.
Technische Anderungen der Anlage sind nur nach schriftlicher Genehmigung des Herstellers zulassig.

Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme des Schweilgerates, dass sich keine fir elektromagnetische Stérungen

empfanglichen Gerate und Anlagen im maéglichen Einflussbereich befinden. Dies gilt besonders fir:

Steuerleitungen, Datenkabel und Telefonleitungen,

Radio und Televisions-Sender oder -Empfanger sowie deren Kabelverbindungen,

Computer oder computergesteuerte Anlagen,

elektronische Sicherheitseinrichtungen und Steuereinheiten fur industrielle Anlagen,

elektronische Mess- und Kalibriereinrichtungen,

medizinische Apparate und Gerate, Horgerate oder personliche Implantate wie Herzschrittmacher usw. Achtung!

Informieren Sie sich vor Inbetriebnahme der Anlage in der Nahe von Kliniken und Krankenhausern tber die hierzu

gultigen Vorschriften, und sorgen Sie fiir die exakte Einhaltung aller erforderlichen SicherheitsmalRnahmen!

e Prufen Sie grundsatzlich die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geraten, die sich im Einflussbereich der
Schweillanlage befinden.

o Dieser Einflussbereich kann in Abhangigkeit der physikalischen Umsténde in seiner rdumlichen Ausdehnung stark
variieren.

Befolgen Sie zusétzlich die folgenden Richtlinien um elektromagnetische Abstrahlungen zu reduzieren:

e Schlielen Sie die Maschine stets nur wie beschrieben an. Falls dennoch Stérungen auftreten, muss eventuell ein
zusatzlicher Netzfilter eingebaut werden.
Halten Sie die Lange der Schweill)kabel moglichst auf ein erforderliches Mindestmal} begrenzt.
Wenn moglich, sollte das Werkstlick separat geerdet werden. Beachten Sie stets bei allen Malnahmen, dass
hierdurch keinerlei Gefahrdung von direkt oder indirekt beteiligten Menschen verursacht wird.

Technische Daten

V160:

Netzeingang

Eingangsspannung
230V £ 15%
Einphasig

Leistungsaufnahme
5.4kW @ 100% ED
7.0kW @ 35% ED

Frequenz
50/60 Hertz (Hz)

Leistungsdaten 40°C

Einschaltdauer Ausgangsstromstarke Ausgangsspannung
(basierend auf 10min-Zyklus)
100% 130A 252V DC
35% 160A 26.4V DC

Ausgangsleistung

Schweiflistrombereich Maximale Leerlaufspannung
5-160 A 48 vV DC

Primérkabelquerschnitte und Absicherung

Primarstecker
SCHUKO 16A/250V

Sicherung oder Sicherungsautomat Primarkabel

16A Supertrage (Im Lieferumfang enthalten) 3-Adern, 2.5mm2
Abmessungen
Hohe Breite Lange Gewicht
320 mm 200 mm 430 mm 10.5-11.0 Kg

Zulassige Umgebungstemperaturen
-10°C to +40°C

Lagerungstemperaturen
-25°C to +55°C
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V160 2V:

Netzeingang

Eingangsspannung
1157230V + 10%
Einphasig

Leistungsaufnahme
5.4kW @ 100% ED
7.0kW @ 35% ED

Frequenz
50/60 Hertz (Hz)

Leistungsdaten bei 40°C Umgebungstemperatur

(basieriir?:g:ﬂtgriilf;yklus) Ausgangsstromstarke Ausgangsspannung Netzeingang
50 A (E-Hand) 22.0VDC
80 A (WIG) 13.2VDC 115V AC (16 A)
85 A (E-Hand) 234V DC
100% 125 A (WIG) 15.0 V DC 115V AC (32 A)
75 A (E-Hand) 23.0vDC
120 A (WIG) 14.8V DC 230 VAC (13 A)
130 A 252V DC 230 VAC
70 A (E-Hand) 22.8VDC
110 A (WIG) 14.4V DC 1SVAC(16 A)
105 A (E-Hand) 242V DC
35% 150 A (WIG) 16.0 V DC 11SVAC (32A)
115 A (E-Hand) 246V DC
160 A (WIG) 16.4V DC 230 VAC (13 A)
160 A 26.4V DC 230 VAC
Ausgangsleistung
Schweilistrombereich Maximale Leerlaufspannung
5-160 A 48 V DC
Priméarkabelquerschnitte und Absicherung
Priméarstecker A
. ) . Primarkabel
UK 250 V m|F integrierter 13 A-Sicherung 3 Adern, 2 5mm?
(im Lieferumfang enthalten)

Fir Wartung und Reparatur des Gerates konsultieren Sie bitte lhren Fachhandler oder die Lincoln Electric. Eine
unsachgemal durchgefiihrte Wartung oder Reparatur durch eine nicht qualifizierte Person fihrt zum Erléschen der

Garantie.
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Seguridad

08/03

ATENCION

Este equipo debe ser utilizado por personal cualificado. Asegurese de que todos los procedimientos de instalacion,
funcionamiento, mantenimiento y reparacion son realizados unicamente por personal cualificado. Lea y comprenda este
manual antes de trabajar con el equipo. No seguir las instrucciones que se indican en este manual podria provocar
lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte o dafios a este equipo. Lea y comprenda las explicaciones
de los simbolos de advertencia, que se muestran a continuacion. Lincoln Electric no se hace responsable de los dafos
producidos por una instalacion incorrecta, una falta de cuidado o un funcionamiento inadecuado.

iPELIGRO!: Este simbolo indica qué medidas de seguridad se deben tomar para evitar lesiones
personales de diferente gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo. Protéjase usted y a los
demas contra posibles lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte.

LEA'Y COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: Asimile el contenido de este manual de instrucciones
antes de trabajar con el equipo. La soldadura al arco puede ser peligrosa. NO seguir las
instrucciones que se indican en este manual podria provocar lesiones personales de distinta
gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo.

LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR: Los equipos de soldadura generan voltajes elevados.
No toque el electrodo, la pinza de masa, o las piezas a soldar cuando el equipo esté en marcha.
Aislese del electrodo, la pinza de masa, o las piezas en contacto cuando el equipo esté en marcha.

LOS HUMOS Y LOS GASES PUEDEN SER PELIGROSOS: La soldadura puede producir humos y
gases peligrosos para la salud. Evite respirarlos. Utilice la suficiente ventilacion y/o extraccion de
humos para mantener los humos y gases alejados de la zona de respiracion.

LA LUZ DEL ARCO PUEDE QUEMAR: Utilice una pantalla de proteccion con el filtro adecuado para
proteger sus ojos de la luz y de las chispas del arco cuando se suelde o se observe una soldadura
por arco abierto. Use ropa adecuada de material ignifugo para proteger la piel de las radiaciones del
arco. Proteja a otras personas que se encuentren cerca del arco y/o adviértales que no miren
directamente al arco ni se expongan a su luz o sus proyecciones.

LAS PROYECCIONES DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR UN INCENDIO O UNA
EXPLOSION: Retire del lugar de soldadura todos los objetos que presenten riesgo de incendio.
Tenga un extintor de incendios siempre a mano. Recuerde que las chispas y las proyecciones
calientes de la soldadura pueden pasar facilmente por aberturas pequefas. No caliente, corte o
suelde tanques, tambores o contenedores hasta haber tomado las medidas necesarias para asegurar
que tales procedimientos no van a producir vapores inflamables o téxicos. No utilice nunca este
equipo cuando haya presente gases inflamables, vapores o liquidos combustibles.

EQUIPOS ELECTRICOS: Desconecte la alimentacion del equipo desde el interruptor de red o desde
la caja de fusibles antes de reparar o manipular el interior de este equipo. Conecte el tierra de este
equipo de acuerdo con el reglamento eléctrico local.

EQUIPOS ELECTRICOS: Inspeccione con regularidad los cables de red, electrodo y masa. Si hay
algun dafio en el aislamiento sustituya dicho cable inmediatamente. No coloque directamente la
pinza portaelectrodos sobre la mesa de soldadura o sobre cualquier otra superficie que esté en
contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo de un cebado accidental del arco.

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: La corriente eléctrica
que circula a través de un conductor origina campos eléctricos y magnéticos (EMF) localizados. Los
campos EMF pueden interferir con los marcapasos, las personas que utilicen estos dispositivos
deben consultar a su médico antes de acercarse a una maquina de soldar.

LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: La soldadura genera una gran cantidad de calor. Las
superficies calientes y los materiales en el area de trabajo pueden provocar quemaduras graves.
Utilice guantes y pinzas para tocar o mover los materiales que haya en el area de trabajo.

CUMPLIMIENTO CE: Este equipo cumple las directivas de la CEE.

MARCAJE SEGURIDAD: Este equipo es adecuado como fuente de potencia para operaciones de
soldadura efectuadas en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica.
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LA BOTELLA DE GAS PUEDE EXPLOTAR S| ESTA DANADA: Emplee Gnicamente botellas que
contengan el gas de proteccion adecuado para el proceso utilizado y reguladores en buenas
condiciones de funcionamiento, disefiados para el tipo de gas y la presion utilizadas. Mantenga
siempre las botellas en posicion vertical y encadenadas a un soporte fijo. No mueva o transporte
botellas de gas que no lleven colocado el capuchoén de proteccion. No deje que el electrodo, la pinza
portaelectrodo, la pinza de masa o cualquier otra pieza con tensién eléctrica toque la botella de gas.
Las botellas de gas deben estar colocadas lejos de las dreas donde puedan ser golpeadas o ser
objeto de dafio fisico, 0 a una distancia de seguridad de las operaciones de soldadura.

HF

PRECAUCION: La alta frecuencia utilizada por el cebado sin contacto con soldadura TIG (GTAW),
puede interferir en el funcionamiento de ordenadores insuficientemente protegidos, centros CNC y
robots industriales, incluso causando su bloqueo total. La soldadura TIG (GTWA) puede interferir en
la red de los teléfonos electronicos y en la recepcién de radioy TV.

Instalacion e Instrucciones de Funcionamiento

Lea esta seccion antes de la instalacion y puesta en
marcha de la maquina.

Emplazamiento y Entorno

Esta fuente de corriente puede trabajar en ambientes
agresivos. Sin embargo, es importante tener una serie
de precauciones de manera que aseguren un
funcionamiento duradero y fiable.

e No coloque ni haga funcionar la maquina sobre una
superficie que tenga un angulo de inclinacion mayor
de 15° desde la horizontal.

o Esta maquina debe colocarse en un lugar donde
haya una buena circulacion de aire limpio, sin
restricciones. No tape las rendijas de ventilacion
cuando la maquina esté en funcionamiento.

e Se debe restringir al minimo la entrada de polvo y
suciedad en el interior de la maquina.

e Esta maquina tiene un grado de proteccion IP23S.
Manténgala seca y no la coloque sobre suelo
hdmedo o en charcos.

e Coloque la maquina alejada de maquinaria por
radio control. El normal funcionamiento del equipo
podria afectar negativamente a dichos equipos,
provocando averias y dafios en los mismos. Ver la
seccion compatibilidad electromagnética en este
manual.

* No trabaje en zonas donde la temperatura ambiente
supere los 40° C.

Conexién a la red

Compruebe la tension, fase y frecuencia de alimentacion
de este equipo antes de ponerlo en marcha. La tensién
de entrada permitida se indica en la seccion
caracteristicas técnicas de este manual, asi como en la
placa de caracteristicas de la maquina. Verifique la
conexion de los cables de tierra desde la maquina hasta
la toma de corriente.

Asegurese de que la potencia disponible desde la
conexion a la red es la adecuada para el funcionamiento
normal de la maquina. El tamafo de fusible y de cables
necesarios se indican en la seccién caracteristicas
técnicas de este manual.

Esta maquina esta disefiada para trabajar con
generadores autbnomos mientras puedan suministrar
230Vca de potencia auxiliar (o 115 Vca para V160 2V),
como se indica en la seccién caracteristicas técnicas de
este manual. Ademas la salida auxiliar del generador
debe cumplir las siguientes condiciones:

e El pico de tension de la onda de CA debe estar por
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debajo de 205V (para 115 Vca tension de red) o
410 V (para 230 Vca potencia de entrada).
e La frecuencia de la onda de CA suministrada esté
entre 50 y 60 hertz.
e El valor eficaz (RMS) de tension de la onda de CA
ha de serigual a:
Para V160:
Para V160 2V:

230Vca £ 15%
115Vca 0 230 Vca = 10%

Es muy importante verifique que se cumplen estas
condiciones ya que muchos generadores auténomos
accionados por motor de combustiéon producen puntas
de alta tension. El funcionamiento con generadores
auténomos que no cumplan estas condiciones no es
recomendable, y podria ocasionar dafios en el equipo.

EI V160 2V tiene un fusible interno situado en la entrada
de potencia para prevenir posibles dafios. Este fusible
limita la corriente absorvida desde el suministro de
entrada.

Conexiones de Salida
Sistema de conexién y
desconexion rapida de los
cables de soldadura,
utilizando clavijas y zécalos
1/4 de vuelta. Para mas
informacion sobre la
conexién de la maquina
para trabajar en soldadura
manual con electrodos
recubiertos (MMA) o en
soldadura TIG ver las
siguientes secciones.

Soldadura Manual con
Electrodos
Recubiertos (MMA)

En primer lugar determine la polaridad adecuada del
electrodo con el que va a trabajar. Esta informacion la
encontrara en la ficha técnica correspondiente. Conecte
los cables de soldadura a las terminales de salida del
equipo, segun la polaridad seleccionada. Si conecta la
conexioén para soldadura CC(+) debe conectar el cable
de pinza al zécalo de salida (+) de la maquina y el cable
de masa al zécalo de salida (-). Inserte la clavija y gire
aproximadamente 1/4 de vuelta en sentido de las agujas
del reloj. No apriete en exceso.

Para soldadura en polaridad CC(-) intercambie las
conexiones en la maquina, de manera que el cable de
pinza esté conectado al zocalo de salida (-) y el cable de
masa al zécalo de salida (+).




condiciones cuando la maquina esta en posicion

Soldadura TIG ON. EI V160-S siempre tiene la salida de corriente
Esta maquina no incluye la pistola TIG necesaria para ON y el ventilador no se desconectara.

soldadura TIG, pero puede comprar una por separado. Adicionalmente, cuando la maquina V160-T esta en
Encontrara mas informacion en la seccion accesorios. modo electrodo, el ventilador no se desconectara
La mayoria de las soldaduras TIG se realizan en porque la salida seguira estando en ON.

polaridad CC(-). Si se precisa soldar en polaridad CC(+)

invierta las conexiones en la maquina. Conecte la C. Entrada de Gas (sélo maquinas V160-T): Conector
manguera de la pistola al zécalo de salida (-) de la para el gas protector TIG. Utilice el tubo de gas
maquina y el cable de masa al zécalo (+). Inserte el suministrado y el conector al conectar la maquina a
conector con el pivote alineado al encastre del zécalo, y la botella de gas La botella de gas debe tener un
gire aproximadamente 1/4 de vuelta en sentido de las regulador de presion y flotametro instalado.

agujas del reloj. No apriete en exceso.

D. Conmutador Modo de Soldadura: Este conmutador

Para los equipos V160-S, conecte el tubo de gas desde permite cambios en los modos de soldadura de la

la pistola TIG al regulador de gas en la botella que vaya

maquina. El V160-S tiene dos modos de soldadura:

a utilizar. Electrodo (SMAW) y Lift TIG (GTAW). Las

Para los equipos V160-
T conecte el tubo de gas
desde la pistola TIG al
conector de gas (B) en
la parte frontal de la
maquina. Por si es
necesario se incluye un
conector de gas con el
equipo. Conectar el
adaptador en la parte trasera del equipo al regulador de
gas en la botella que vaya a utilizar. El tubo de gas
también esta incluido. Conectar el pulsador de la pistola
al conector del pulsador (A) del frontal del equipo.

Conexion Control Remoto

Solo los equipos V160-T disponen de control remoto y
esta detallado en la lista de accesorios de controles
remotos. Si utiliza control remoto, éste se conectara al
conector (C) del frontal de la maquina. El equipo
detectara automaticamente el control remoto y
encendera el LED REMOTO. En el apartado siguiente
encontrara mas informacion para este modo de
funcionamiento.

Controles y Caracteristicas de

Funcionamiento
A.

maquinas V160-T tienen tres modos de soldadura:
Electrodo (SMAW), Lift TIG (GTAW) y Alta
Frecuencia TIG (GTAW).

GF |

Interruptor de red:
Controla la entrada de
corriente en la
maquina. Asegurese
que la maquina esta
correctamente
conectada a red antes
de accionar el
interruptor.

Ventilador: El
ventilador de
refrigeracion estara

ON cuando la : e
maquina esté ON y : . U= NVERTEC VI60-T ruse

continuara

funcionando mientras

que la maquina esté encendida. Sino hay salida Cuando el conmutador esta en el modo Electrodo

de corriente durante mas de 5 minutos, el ventilador las caracteristicas de la soldadura son las

se parara. Este reduce la acumulacién de suciedad siguientes:

depositada en el interior de la maquina asi como el

consumo de corriente. e “Hot Start”: Es un aumento temporal de la
corriente de salida en el momento del cebado

Referente al LED de corriente, en la seccion del arco en soldadura manual con electrodo.

siguiente encontrara mas informacion sobre las Esto ayuda a iniciar el arco de una manera
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rapida y fiable.

e Fuerza del Arco: Es un aumento temporal de
la corriente de soldadura durante el proceso de
soldadura por electrodo. Este aumento
temporal de la corriente es utilizado para evitar
los cortocircuitos que se producen entre el
electrodo y el bafo de soldadura. La potencia
de la fuerza del arco puede ser ajustado en el
V160-S, descrito a continuacién en el Control
del Arco.

e Anti-Sticking: Es una funcién que hace que la
corriente de salida disminuya a un nivel muy
bajo cuando el operario comete un error y el
electrodo se le queda pegado a la pieza a
soldar. Esta disminucion de la corriente
permite al operario sacar el electrodo de la
pinza portaelectrodos sin crear chispas que
podrian dafiar la pinza.

Cuando el conmutador esta en modo Lift TIG las
funciones de soldadura por electrodo se desactivan
y la maquina esta preparada para la soldadura Lift
TIG. Es un método para cebar una soldadura TIG,
primero se apoya el electrodo de tungsteno contra
la pieza soldar para crear una corriente de
cortocircuito de baja magnitud. Entonces se va
separando el electrodo de la pieza para crear un
arco TIG e iniciar la soldadura.

El dltimo modo de posiciéon HF TIG, esta solo
disponible en las maquinas V160-T. Cuando el
conmutador esta en esa posicion, las funciones de
soldadura por electrodo quedan anuladas y la
magquina reconoce el modo soldadura HF TIG.
Durante la soldadura HF TIG, el arco de TIG es
iniciado por alta frecuencia sin contacto del
electrodo en la pieza a soldar. La alta frecuencia
utilizada para iniciar el arco TIG permanecera
durante 6,5 segundos. Si el arco no se iniciara en
este tiempo limite, la secuencia de pulsador pistola
debera ser reiniciada.

Selector de Tiempos (s6lo maquinas V160-T): Este
interruptor cambia entre 2 y 4 tiempos las
secuencias por accionamiento del pulsador pistola.
El detalle del funcionamiento de este modo se
detalla en el apartado correspondiente.

LED de Corriente: Este indicador parpadeara
cuando la maquina se conecte. Aproximadamente
2 segundos después se parara indicando que la
magquina esta conectada correctamente.

LED Térmico: Este indicador se encendera cuando
la maquina sufra un sobrecalentamiento,
deteniendo la salida de corriente. Esto sucedera si
el factor marcha de la maquina ha sido superado.
Deje que se enfrien los componentes internos de la
magquina. Cuando se apague el LED, la maquina
volvera a trabajar con normalidad.

LED Remoto (sélo V160-T): Este indicador se
enciende cuando el control remoto de la maquina
es conectado a través del conector control remoto.
Utilizando el control remoto, cambiara la funcién de
control de salida de corriente, ver seccién a
continuacion referente al control de salida de
corriente.

LED Salida Corriente: Este indicador se enciende
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cuando la maquina esta entregando corriente de
soldadura. Ambas maquinas disponen de este
LED.

V160-S: En ambos modos de soldadura, la
corriente de salida de la maquina siempre esta
activada.

V160-T: En el modo de soldadura por electrodo la
corriente de salida de la maquina se activa
automaticamente. Sin embargo, en ambos modos
de soldadura TIG, la salida de la corriente de
soldadura es activada por la pistola conectada al
conector de pulsador pistola del frontal de la
maquina.

Control de Arco (s6lo V160-S): En el modo de
soldadura electrodo, controla la corriente de fuerza
del arco. En el modo de soldadura TIG no se
utiliza.

Control corriente de Salida: Controla la corriente de
soldadura.

Para las maquinas V160-T, la funcion de este
selector de control es cambiada si esta el control
remoto conectado. Si el LED remoto esta
encendido, este indica que el control remoto esta
conectado y la corriente de salida sera controlada:

Modo de Soldadura Electrodo: EIl control remoto
ajustara la corriente de salida de la maquina desde
5 a 160A. El selector de control de la corriente de
salida en el display del panel no es utilizado.

Modo de Soldadura TIG: La maxima salida de
corriente de la maquina es fijada por el selector de
control de corriente. Entonces el control remoto
ajusta la corriente de salida desde la salida minima
(5) al valor fijado por el selector de la corriente de
salida. Por ejemplo, Si el selector de control de la
salida de corriente en la maquina es fijado a 100A,
entonces el control remoto ajustara la salida de
corriente desde 5A minimo a 100A maximo.

Control Rampa Descendente (Sélo V160-T): En el
modo de soldadura TIG, este botén de control
ajustard el tiempo de rampa descendente desde 0,5
a 20 segundos. (El tiempo de rampa ascendente es
siempre 0,5 segundos). En el apartado secuencia
pulsador pistola, comprendera como es activado el
control rampa descendente. En el modo de
soldadura electrododo no es utilizado.

Control Postgas (Sélo V160-T): En el modo de
soldadura TIG, este control ajustara el postflujo del
gas de proteccién en un tiempo de 0,5 a 30
segundos. (El tiempo de pregas es siempre 0,5
segundos). En el modo de soldadura electrodo no
se utiliza.

Amperimetro (Sélo V160-T): Este medidor en la
pantalla da la corriente de soldadura prefijada antes
de la soldadura y de la corriente real durante la
soldadura. Es igual al control de salida de
corriente, la funciéon del medidor es cambiada si el
control remoto esta conectado. Si el LED remoto
esta encendido, indica que el control remoto esta
conectado y el amperimetro indicara en la pantalla
la siguiente informacion antes de la soldadura




(durante la soldadura, el amperimetro siempre
indicara la corriente de soldadura real):

Modo de Soldadura Electrodo: La pantalla indica
el preajuste de la corriente de soldadura pero ésta
es ajustada desde el control remoto como se indicod
en la seccién de Control de Salida de Corriente.

Modo de Soldadura TIG: La pantalla indica la
maxima corriente de salida la cual ha sido prefijada
por el selector de control de corriente. La corriente
de soldadura prefijada es entonces ajustada por el
control remoto, pero no es visualizado en el
amperimetro.

O. Interruptor Modo por Pulsos (Sélo V160-TP): En los
modos de soldadura TIG, girar el interruptor a la
funcién pulsos ON y controla el rango de frecuencia
por pulsos (20Hz o 300Hz). En el modo de
soldadura por electrodo no se utiliza.

P. LED Pulsacion (Sélo V160-TP): Este indicador
muestra la frecuencia de la pulsacioén, cuando esta
en funcionamiento. Con esta indicacion, el
operador puede ajustar la frecuencia y el valor
deseado antes de la soldadura. (Nota: A altas
frecuencias el LED parpadeara muy rapido y
pareciendo que esté continuamente encendido, sin
embargo esta pulsando). Si el selector de
pulsacién esta en OFF o si la maquina esta en
modo soldadura electrodo, el indicador estara OFF.

Q. Control Frecuencia Pulsacion (Sélo V160-TP):
Cuando la funcion pulsacion esta ON, el selector de
control ajustara la frecuencia de la pulsacion. El
rango de ajuste de la frecuencia de pulsacion es
0.2-20Hz ¢ 3-300Hz dependiendo de la posicién del
interruptor de Modo Pulsacion.

R. Control Corriente de Base del Pulso (Sélo V160-
TP): Cuando la funcion pulsacién esta ON, este
botén de control ajustara la corriente de la base del
pulso. Esta es la corriente de baja intensidad que
produce el pulso de las ondas; puede ser ajustada
desde 10% a 90% de la corriente de soldadura (de
pico).

Secuencias de Tiempos TIG

La soldadura TIG permite utilizar los modos de 2
tiempos o 4 tiempos, los cuales son seleccionados con
el botdn de seleccion pulsador. Las secuencias
especificas de este funcionamiento para los 2 modos de
pulsacioén son indicadas a continuacion.

Secuencia 2 Tiempos TIG

Con el Modo de Pulsacion en la posicion 2 tiempos y
seleccionando el Modo de Soldadura TIG, se producira
la siguiente secuencia de soldadura.
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PULSADOR 4
PISTOLA

CORRIENTE
DE SALIDA _ ==

PRE-GAS POST-GAS

GAS J I—

1. Apretar y sostener el gatillo de la pistola al empezar
la secuencia. La maquina abrira la valvula de gas
para permitir el paso del flujo del gas de proteccion.
Pasado el tiempo de preflujo, y purgar el aire desde
el tubo de la pistola, la salida de corriente de la
maquina se enciende. Al mismo tiempo, el arco es
iniciado de acuerdo al modo de soldadura
seleccionado. Una vez esta iniciado el arco la
corriente de salida sera controlada, segun el tiempo
de control de rampa ascendente, hasta que la
corriente de soldadura sea alcanzada.

GAS ABIERTO

2. Liberar el pulsador de la pistola para parar la
soldadura. La maquina disminuira la corriente de
salida segun el control de rampa descendente hasta
que la corriente del Crater sea alcanzada y la
corriente de salida de la maquina esté
desconectada.

Después de que arco se haya extinguido, la valvula
de gas quedara abierta y continuara saliendo el flujo
del gas de proteccion al electrodo y a la pieza
soldada.

]

]
PULSADOR 4 & 4
PISTOLA | |

CORRIENTE
DE SALIDA _ ==

-

PRE-GAS POST-GAS

GAS J I—

Como se muestra a continuacion es posible presionar
una segunda vez y mantener el gatillo de la pistola TIG
durante el tiempo de la rampa descendente y mantener
la corriente de salida a la corriente del Crater. Cuando
el pulsador de la pistola TIG es liberado, la corriente de
salida se cierra y empieza el tiempo de postflujo. El
reinicio en la secuencia 2 tiempos, por defecto esta
desactivado.

GAS ABIERTO




Secuencia 4 Tiempos TIG
Con el Modo de Pulsacion en la posicion 4 tiempos y
seleccionando el Modo de Soldadura TIG, se producira
la siguiente secuencia de soldadura.

[} @ (&) @ @A)
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PULSADOR
PISTOLA

CORRIENTE
DE SALIDA _==

.

POST-GAS

L

ot |

PRE-GAS

GAS J

1. Apretar y sostener el gatillo de la pistola TIG al
empezar la secuencia. La maquina abrira la valvula
de gas para permitir el paso del flujo del gas de
proteccién. Pasado el tiempo de preflujo,y purgar el
aire desde el tubo de la pistola, la salida de
corriente de la maquina se enciende. Al mismo
tiempo, el arco es iniciado de acuerdo al modo de
soldadura seleccionado. Una vez iniciado el arco,
la corriente de la soldadura ser4 la del Inicio. Esta
puede ser mantenida mayor o menor tiempo segun
necesidades.

GAS ABIERTO

Si la corriente de Inicio no es necesaria, no
mantenga el pulsador de la pistola apretado tal y
como se describe al inicio de este paso. De esta
manera, la maquina automaticamente pasara del
paso 1 al paso 2 cuando el arco esté iniciado.

2. Liberar el pulsador de la pistola para empezar la
funcién de rampa ascendente. La corriente de
salida se incrementara a la corriente de la
soldadura, o al tiempo de rampa ascendente, hasta
que la corriente de soldadura sea alcanzada.

3. Apretar y sostener el gatillo de la pistola TIG
cuando la soldadura esté completa. La maquina
disminuira la corriente de salida segun el control de
rampa descendente hasta que la corriente de Crater
sea alcanzada. Esta corriente Crater puede ser
mantenida segun necesidades.

Esta secuencia tiene un reinicio automatico, asi la
soldadura continuara después de este paso. El
reinicio en la secuencia 4 tiempos, por defecto esta

31

desactivado. Sila soldadura esta finalizada, utilizar
la secuencia siguiente en lugar del paso 3 descrito
anteriormente.

3A. Rapidamente apretar y soltar el pulsador
de la pistola. La maquina disminuira la
corriente de soldadura segun el control de
rampa descendente, hasta la corriente de
Crater y se parara. Después que el arco se ha
cerrado, se inicia el tiempo de postgas.

4. Liberar el pulsador de la pistola. La corriente de
salida se volvera a incrementar a la corriente de
soldadura, igual que en el paso 2 para continuar
soldando. Cuando la soldadura esta completa ir al
paso 3.

Tal como se indica,

después de apretar y o4 @
liberar rapidamente el PULSADOR

pulsador de la pistola PISTOLA

en el paso 3A es ‘ ‘
posible apretar y / /
mantener el pulsador

qe la pistola otro CORRIENTE

tiempo, durante el DE SALIDA
tiempo de la rampa
descendente y
mantener la corriente
de salida a la corriente
de Crater. Cuando el

f————

GAS ABIERTO

GAS

pulsador de la pistola
TIG es liberado, la corriente de salida se incrementara a
la corriente de soldadura igual al paso 4, para continuar
soldando. Cuando la soldadura es completada, ir al
paso 3.

De nuevo, después de o
haber solta’dc') Y PULSADOR &é ﬁ
apretado rapidamente PISTOLA

el pulsador de la ‘
pistola segun el paso /
3A es posible apretar y
soltar rapidamente el
pulsador de la pistola
en una segunda
ocasion para detener
definitivamente la
soldadura.

CORRIENTE
DE SALIDA

-

POST-GAS

J!
/
GAS ABIERTO

04/03
GAS




Compatibilidad Electromagnética (EMC)

06/02
Esta maquina ha sido disefiada de conformidad con todas las directivas y normas relativas a la compatibilidad
electromagnética. Sin embargo, todavia podria generar interferencias electromagnéticas que pueden afectar a otros
sistemas como son telecomunicaciones (teléfono, radio y television) u otros sistemas de seguridad. Estas interferencias
pueden ocasionar problemas de seguridad en los sistemas afectados. Lea y comprenda esta seccién para eliminar o al
menos reducir los efectos de las interferencias electromagnéticas generadas por esta maquina.

Esta maquina ha sido disefiada para trabajar en zonas industriales. Para operar en una zona no industrial es
necesario tomar una serie de precauciones para eliminar las posibles interferencias electromagnéticas. El
operario debe instalar y trabajar con este equipo tal como se indica en este manual de instrucciones. Si se
detectara alguna interferencia electromagnética el operario debera poner en practica acciones correctoras
para eliminar estas interferencias con la asistencia de Lincoln Electric.

Antes de instalar el equipo de soldadura, el usuario debera hacer una evaluacion de los problemas de interferencias

electromagnéticas que se puedan presentar en el area circundante. Se debera tener en cuenta lo siguiente:

e Cables de entrada y salida, cables de control, y cables de teléfono que estén en, o sean adyacentes al area de

trabajo y a la maquina.

Emisores y receptores de radio y/o television. Ordenadores o equipos controlados por ordenador.

Equipos de control y seguridad para procesos industriales. Aparatos para calibracién y medida.

Dispositivos médicos como marcapasos o equipos para sordera.

Compruebe la inmunidad de los equipos que funcionen en o cerca del area de trabajo. El operario debe estar

seguro de que todos los equipos en la zona sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion

adicionales.

e Eltamario de la zona que se debe considerar dependera de la actividad que vaya a tener lugar. Puede extenderse
mas alla de los limites previamente considerados.

Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones para reducir las emisiones electromagnéticas de la maquina.

e Los equipos de soldadura deben ser conectados a la red segun este manual. Si se produce una interferencia,
puede que sea necesario tomar precauciones adicionales, como filtrar la corriente de alimentacion.

e Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y se deben colocar juntos y a nivel del suelo. Sies
posible conecte a tierra la pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. El operario debe verificar
que la conexion a tierra de la pieza a soldar no causa problemas de seguridad a las personas ni al equipo.

e La proteccion de los cables en el area de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas. Esto puede ser
necesario en aplicaciones especiales.

Especificaciones Técnicas

V160:
ENTRADA
Tensic’>2r:138{e/ ali1nz_$/ntacién Potegn:li(a\ul\;ie@E1n(t)Be;</jaFa Stalii/ell Nc;minal Frecuencia
+ o . o Factor Marcha
Monofasico 7.0kW @ 35% Factor Marcha 50/60 Hertz (Hz)
SALIDA NOMINAL A 40°C
Factor Marcha Corriente de Salida Tension de Soldadura
(Basado en un periodo de 10 min.)
100% 130A 25.2 Vdc
35% 160A 26.4 Vdc
CORRIENTE DE SALIDA
Rango de Corriente de Salida Tensioén en Vacio Maxima
5-160 Amps 48 Vdc
SECCION DE CABLE Y TAMANO DE FUSIBLE RECOMENDADO
Fusible o Disyuntor Tipo de clavija Cable de red
16A retardgdo SCHUKO 16A/.25QV 3 Conductores, 2.5mm2
(Incluida con la maquina)
DIMENSIONES
Alto Ancho Fondo Peso
320 mm 200 mm 430 mm 10.5-11.0 Kg
Temperatura de Trabajo Temperatura de Almacenamiento
-10°C a +40°C -25°C a +55°C
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V160 2V:

ENTRADA

Tensién de alimentacion
115/ 230V + 10%
Monofasico

Potencia de Entrada a Salida Nominal
5.4kW @ 100% Factor Marcha
7.0kW @ 35% Factor Marcha

Frecuencia
50/60 Hertz (Hz)

SALIDA NOMINAL A 40°C

Factor Marcha
(Basado en un periodo de 10 min.)

Corriente de Salida

Tension de Soldadura

Circuito de Entrada

50’;6&'?%3"0) 220 e 115 Vica (16A Circuito)
100% "25A (11G) 150 Ve 115 Viea (324 Circuito)
754*2%3’3(‘?[ g‘)m) fz'g xgg 230 Vca (13A Circuito)

130A 25.2 Vdc 230 Vca
704'\1 E)Iile(c_i_tlrg()jo) ?ig xgg 115 Vca (16A Circuito)
25% 1051/;&"(?}2’)"0) fg:g xgg 115 Vica (32A Circuito)
L 15;’25&'?%80'0) a0 e 230 Vca (13A Circuito)

160A 26.4 Vdc 230 Vea

CORRIENTE DE SALIDA

Rango de Corriente de Salida
5-160 Amps

Tensiéon en Vacio Maxima

48 Vdc

SECCION DE CABLE Y TAMANO DE FUSIBLE RECOMENDADO

Tipo de enchufe
UK 13A / 250V con fusible
(incluido en la maquina)

Cable de Red
3 Conductores, 2.5mm?

Para cualquier tipo de trabajo de reparacion o mantenimiento, se recomienda contacte con el servicio de asistencia
técnica autorizado mas cercano o con Lincoln Electric. Los trabajos de reparacion o mantenimiento realizados por el
personal o por servicios técnicos no autorizados anularan la garantia del fabricante.
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Sécurité

08/03

ATTENTION

L'installation, l'utilisation et la maintenance ne doivent étre effectuées que par des personnes qualifiées. Lisez
attentivement ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Le non respect des mesures de sécurité peut avoir des
conséquences graves : dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du matériel. Lisez
attentivement la signification des symboles de sécurité ci-dessous. Lincoln Electric décline toute responsabilité en cas
d'installation, d'utilisation ou de maintenance effectuées de maniére non conforme.

DANGER: Ce symbole indique que les consignes de sécurité doivent étre respectées pour éviter tout
risque de dommage corporel ou d'endommagement du poste. Protégez-vous et protégez les autres

LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS: Lisez attentivement ce manuel avant d'utiliser
I'équipement. Le soudage peut étre dangereux. Le non respect des mesures de sécurité peut avoir
des conséquences graves : dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du
mateériel.

UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL: Les équipements de soudage générent de la haute
;’\ tension. Ne touchez jamais aux pieces sous tension (électrode, pince de masse...) et isolez-vous.

FUMEES ET GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX: Le soudage peut produire des fumées et des gaz
dangereux pour la santé. Evitez de les respirer et utilisez une ventilation ou un systéme d'aspiration
pour évacuer les fumées et les gaz de la zone de respiration.

LES RAYONNEMENTS DE L'ARC PEUVENT BRULER: Utilisez un masque avec un filtre approprié
pour protéger vos yeux contre les projections et les rayonnements de I'arc lorsque vous soudez ou
regardez souder. Portez des vétements appropriés fabriqués avec des matériaux résistant
durablement au feu afin de protéger votre peau et celle des autres personnes. Protégez les
personnes qui se trouvent a proximité de I'arc a I'aide d'écrans ininflammables et en les avertissant de
ne pas regarder l'arc pendant le soudage.

LES ETINCELLES PEUVENT ENTRAINER UN INCENDIE OU UNE EXPLOSION: Eloignez toute
matiére inflammable de la zone de soudage et assurez-vous qu'un extincteur est disponible a
proximité. Les étincelles et les projections peuvent aisément s'engouffrer dans les ouvertures les plus
étroites telles que des fissures. Ne soudez pas de réservoirs, flts, containers...avant de vous étre
assuré que cette opération ne provoquera pas de vapeurs inflammables ou toxiques. N'utilisez jamais
cet équipement de soudage dans un environnement ou sont présents des gaz inflammables, des
vapeurs ou liquides combustibles.

L ) EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE: Coupez I'alimentation du poste a l'aide du disjoncteur

2\ du coffret a fusibles avant toute intervention sur la machine. Effectuez l'installation électrique

conformément a la réglementation en vigueur.

MISE A LA TERRE: Pour votre sécurité et pour un bon fonctionnement, le cable d'alimentation doit
étre impérativement connecté a une prise de courant avec une bonne prise de terre.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE: Vérifiez régulierement I'état des cables électrode,
d'alimentation et de masse. S'ils semblent en mauvais état, remplacez-les Immédiatement. Ne posez
pas le porte-électrode directement sur la table de soudage ou sur une surface en contact avec la
pince de masse afin d'éviter tout risque d'incendie.

CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX: Tout courant
électrique passant par tout conducteur génére des champs électriques et magnétiques (EMF). Ceux-
ci peuvent produire des interférences avec les pacemakers. Il est donc recommandé aux soudeurs
porteurs de pacemakers de consulter leur médecin avant d'utiliser cet équipement.

e
<
1.
' LES MATERIAUX SOUDES SONT BRULANTS: Le soudage génére de la trés haute chaleur. Les

surfaces chaudes et les matériaux dans les aires de travail peuvent étre a l'origine de sérieuses
brilures. Utilisez des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux.

COMPATIBILITE CE: Cet équipement est conforme aux Directives Européennes.
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SECURITE: Cet équipement peut fournir de I'électricité pour des opérations de soudage menées
dans des environnements a haut risque de choc électrique.

UNE BOUTEILLE DE GAZ PEUT EXLOSER: N'utilisez que des bouteilles de gaz comprimé
contenant le gaz de protection adapté a I'application de soudage et des détendeurs correctement
installés correspondant au gaz et a la pression utilisés. Les bouteilles doivent étre utilisées en
position verticale et maintenues par une chaine de sécurité a un support fixe. Ne déplacez pas les
bouteilles sans le bouchon de protection. Ne laissez jamais I'électrode, le porte-électrode, la pince de
masse ou tout autre élément sous tension en contact avec la bouteille de gaz. Les bouteilles doivent
étre stockées loin de zones "a risque" : source de chaleur, étincelles...

HF

ATTENTION: La haute fréquence, utilisée en soudage TIG, peut perturber le fonctionnement des
équipements électroniques insuffisamment protégés. Le soudage TIG peut affecter le fonctionnement
des réseaux téléphoniques électroniques ainsi que la réception radio et TV.

Installation et Instructions d'Utilisation

Lisez attentivement la totalité de ce chapitre avant
d'installer ou d'utiliser ce matériel.

Emplacement et Environnement

Cette machine peut fonctionner dans des
environnements difficiles. Il est cependant impératif de
respecter les mesures ci-dessous pour lui garantir une
longue vie et un fonctionnement durable.

e Ne placez pas et n'utilisez pas cette machine sur
une surface inclinée a plus de 15° par rapport a
I'hnorizontale.

e Stockez la machine dans un lieu permettant la libre
circulation de I'air dans les aérations du poste. Ne
la couvrez pas avec du papier, des vétements ou
tissus lorsqu'elle est en marche.

e Réduisez au maximum la quantité d'impuretés a
l'intérieur de la machine.

e La machine posséde un indice de protection IP23S.
Veillez a ce qu'elle ne soit pas mouillée, ne la
placez pas sur un sol humide ou détrempé.

e Placez la machine loin d'équipements radio-
commandés. Son utilisation normale pourrait en
affecter le bon fonctionnement et entrainer des
dommages matériels ou corporels. Reportez-vous
au chapitre "Compatibilité Electromagnétique” de ce
manuel.

o N'utilisez pas le poste sous des températures
supérieures a 40°C.

Alimentation

Assurez-vous que la tension d'alimentation, le nombre
de phase, et la fréquence correspondent bien aux
caractéristiques exigées par cette machine avant de la
mettre en marche. La tension d'alimentation, les
sections des cables et fusibles sont indiquées dans le
chapitre "Caractéristiques Techniques" de ce manuel.
Tres important : Vérifiez la connexion des fils de terre de
la machine au réseau.

Cette machine peut fonctionner avec des groupes
électrogenes a condition que la puissance auxiliaire de
230Vac (ou 115V pour le V160 2V) puisse fournir la
quantité d'électricité nécessaire (voir les
"Caractéristiques Techniques" de ce manuel). La
puissance auxiliaire du générateur doit répondre aux
exigences suivantes:

e Latension alternative créte maximum est inférieure
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a 205V (alimentation 115V AC) ou 410V
(alimentation 230V AC).
e Lafréquence est comprise entre 50 et 60 hertz.
La tension alternative efficace est toujours égale a:
V160: 230Vac t 15%
V160 2V: 115Vac ou 230Vac + 10%

Il est impératif de vérifier ces conditions car de
nombreux groupes électrogenes produisent des pics de
haute de tension qui peuvent endommager la machine.

Le V160 2V est équipé d'un fusible interne situé sur le
circuit d'alimentation pour éviter tout dommage interne.
Ce fusible limite la quantité de courant absorbée a partir
de l'alimentation.

Connexions des céables de soudage
Le branchement des
cébles de soudage se fait
au moyen de "prises
rapides" (Twist-Mate™).
Reportez-vous aux
chapitres ci-dessous pour
plus d'informations sur les
branchements selon les
procédés de soudage
utilisés (Electrode enrobée
ou TIG).

Soudage a I'électrode
enrobée (MMA)

En premier lieu, déterminez
la polarité de I'électrode en
consultant sa fiche technique. Puis, connectez les
cables de sortie aux bornes de sortie de la machine pour
la polarité choisie. L'exemple ci-dessous montre le
branchement pour une application en courant continu et
polarité positive (DC+). Connectez le cable électrode a
la borne (+) de la machine et la pince de masse a la
borne (-). Insérez la prise dans la borne en tournant un
1/4 de tour dans le sens des aiguilles d'une montre. Ne
serrez pas plus.

Dans le cas d'une application en courant continu et
polarité négative (-), connectez le cable électrode a la
borne (-) et la pince de masse a la borne (+).

Soudage TIG (GTAW)
La plupart des applications en soudage TIG sont en
courant continu et polarité négative (DC-), comme




l'llustre le schéma ci-dessus. Connectez le cable de
torche a la borne (-) du poste et la pince de masse a la
borne. Insérez la prise dans la borne en tournant un 1/4
de tour dans le sens des aiguilles d'une montre. Ne
serrez pas plus.

V160-S: Ce poste n'est pas équipé du type de torche
nécessaire au soudage TIG; elle est vendue
séparément. Reportez-vous au chapitre "Accessoires"
pour plus d'informations. Branchez le tuyau de gaz de la
torche TIG sur le détendeur de la bouteille de gaz.

V160-T et V160-TP:
Branchez le tuyau de
gaz de la torche TIG
sur la connexion gaz
(B) située sur le
panneau frontal du
poste. Un connecteur
rapide supplémentaire
est fourni pour le
raccordement au panneau frontal. Connectez alors le
raccord gaz situé a I'arriére du poste sur le détendeur de
la bouteille de gaz utilisée. Un tuyau gaz ainsi que les
raccords correspondants sont également fournis.
Connectez la gachette de la torche TIG a la prise
gachette (A) située sur le panneau frontal du poste.

Connexion d'une commande a distance

Pour les postes V160-T et V160-TP uniquement. (Voir
section "Accessoires" pour connaitre les références de
commandes a distance utilisables). Si une commande a
distance est utilisée, elle devra étre connectée sur la
prise de commande a distance (C) située sur le panneau
frontal du poste. La machine détecte automatiquement
la commande a distance, la LED "REMOTE" s'allume et
le poste passe en mode "a distance". Voir plus loin pour
plus d'informations.

Commandes du panneau frontal

A. Interrupteur
Marche/Arrét: I
commande
I'alimentation
électrique du poste.
Assurez-vous que le
poste est bien relié
au réseau avant de
mettre l'interrupteur
sur ON.

B. Ventilateur: Le
ventilateur se met en
marche avec la mise
sous tension du poste
et il fonctionnera tant
que le poste sera sur
"ON". Il cessera de
fonctionner quand le poste sera sur "OFF" depuis
au moins 5 minutes. Ceci permet de réduire la
quantité de poussieres a l'intérieur de la machine
ainsi que la consommation d'électricité.

Voir section "LED Tension de sortie" ci-dessous
pour plus d'informations sur la présence de courant
de soudage. Le courant de soudage est toujours
présent dans le V160-S; de ce fait le ventilateur
fonctionne en permanence. |l en est de méme avec
les V160-T et V160-TP en mode "Stick" (électrode
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enrobée).

Entrée gaz (V160-T et V160-TP uniguement):
Connecteur pour le gaz de protection en soudage
TIG. Utilisez les tuyaux et connecteurs de gaz
fournis pour brancher le poste sur la source de gaz.
Celle-ci doit étre équipée d'un régulateur de
pression et d'un débitlitre.

Sélecteur de mode de soudage: Ce sélecteur
permet de changer de mode de soudage. 2 modes
sont utilisables avec le V160-S: "STICK" (Electrode
enrobée - SMAW) et LIFT TIG (Soudage TIG avec
amorgage au touché - GTAW). 3 sont possibles
avec le V160-T: "STICK" (Electrode enrobée -
SMAW), LIFT TIG (Soudage TIG avec amorcage au
touché - GTAW) et HF TIG (Soudage TIG haute
fréquence — GTAW).

GF |

=Y. WVERTEC V160-S

X NVERTEC VI60-T ruise

Lorsque le sélecteur est sur la position "Stick"
(électrode enrobée), les fonctions suivantes sont
actives:

e Hot Start (Surintensité a I'amorgage):
Augmentation temporaire du courant de sortie
au commencement du soudage. Cela permet
un amorgage rapide et fiable de I'arc.

e Arc Force (puissance d'arc): Fonction utilisée
en procédé de soudage a l'électrode (MMA) et



qui permet d'augmenter temporairement le
courant de soudage en cas de court-circuit de
I'électrode avec la masse, empéchant son
collage. La valeur de I'arc force est réglable
sur le V160-S (voir "Arc Control", ci-dessous).
e Anti-Sticking (anti-collage): Cette fonction
permet de réduire le courant de soudage
lorsque I'électrode colle sur la piece a souder.
L'opérateur peut ainsi séparer I'électrode du
porte-électrode sans générer d'étincelles qui
risqueraient d'endommager celui-ci.

En position LIFT TIG, les fonctions du soudage a
I'électrode enrobée sont désactivées et le poste est
prét pour le soudage Lift TIG. Le mode Lift TIG
permet un amorgage de I'arc sans haute fréquence:
L'électrode vient en contact contre la piéce a souder
pour créer un courant de court-circuit faible. On la
leve ensuite, ce qui crée un arc TIG et permet de
commencer le soudage. Ce mode d'amorgage lift
TIG est recommandé lorsque la haute fréquence
risque de perturber I'environnement de travail
(robots, ordinateurs...)

La position HF TIG n'est disponible qu'avec les
V160-T et V160-TP. En position HF TIG, les
fonctions du soudage a I'électrode enrobée sont
désactivées et le poste est prét pour le soudage
avec amorcage de I'arc TIG haute fréquence.
L'amorcage de I'arc se fait au moyen de la haute
fréquence sans qu'il soit nécessaire de faire toucher
I'électrode de tungsténe sur la piece a souder ce qui
supprime le risque de pollution du bain par
I'électrode au tungsténe. La haute fréquence
utilisée pour amorcer l'arc dure 6.5 secondes; Si
I'amorcage ne s'est pas produit pendant ce laps de
temps, il faut recommencer l'opération. Ce mode
d'amorgage est la plus recommandé.

Trigger (Mode gachette) (V160-T et V160-TP
uniguement): Ce sélecteur permet de sélectionner
les modes 2 temps ou 4 temps. (voir explication ci-
dessous).

LED puissance (Indicateur de mise sous tension du
poste): Ce voyant clignote a la premiére mise sous
tension du poste. Le clignotement cesse aprées
environ 2 secondes et le voyant reste allumé: le
poste est prét a fonctionner.

LED Température (Indicateur de température): Ce
voyant s'allume quand il y a surchauffe du poste et
que le courant de soudage est arrété. Cela se
produit quand le facteur de marche est trop élevé.
Laissez la machine en marche pour permettre le
refroidissement des composants internes. Quand la
LED s'éteint, le soudage peut reprendre.

LED Commande a distance (Indicateur de
commande du courant de soudage sur le poste / a
distance) (V160-T et V160-TP uniqguement): Il
s'allume lorsqu'une commande a distance est
connectée sur le poste via le connecteur de
commande a distance. L'utilisation d'une
commande a distance modifie la fonction de
commande du courant de soudage (voir
"commande de courant de soudage" ci-dessous).

LED Tension de sortie: Ce voyant est allumé quand
la tension de sortie est présente. C'est la position
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du sélecteur de mode de soudage qui détermine si
la tension de sortie est présente ou non.

V160-S: Dans les 2 modes de soudage, activés a
I'aide du sélecteur de mode de soudage, le courant
de sortie est toujours présent.

V160-T et V160-TP: En mode de soudage "stick",
la tension de sortie est automatiquement présente.
Cependant, en mode TIG, c'est la gachette de la
torche TIG connectée a la prise gachette située sur
le panneau frontal du poste qui active la tension de
sortie.

Arc Control (Réglage de la puissance d'arc) (V160-
S uniquement): En mode "stick" (électrode
enrobée), cette fonction permet le réglage de la
surintensité utilisée pendant I'Arc force (puissance
d'arc). Sans effet en mode TIG.

Commande du courant de soudage: Permet le
réglage du courant de sortie (ou de soudage) de la
machine.

V160-T: La fonction de ce bouton de réglage
change si une commande a distance est branchée.
Le voyant "Remote" allumé indique qu'une
commande a distance est branchée ; la fonction de
ce bouton de réglage sera alors:

EN Mode "Electrode enrobée: La commande a
distance permet le réglage du courant de soudage
de 5 4 160A. Le bouton de réglage situé sur le
panneau frontal n'est pas utilisé.

Modes TIG: Le bouton de réglage du courant de
soudage sur la machine permet de déterminer la
valeur maximum du courant. La commande a
distance permet d'ajuster le courant de soudage
depuis sa valeur minimum (5A) jusqu'a la valeur
déterminée par le bouton de réglage. Par exemple,
si le réglage du courant de soudage est de 100A, la
commande a distance permettra un réglage du
courant de soudage allant d'un minimum de 5A
jusqu'a un maximum de 100A.

Descente du courant (ou évanouissement d'arc
(V160-T uniquement): En modes TIG, ce bouton de
réglage permet d'ajuster le temps de descente du
courant de 0.5 a 20 secondes. (Le temps de
montée est toujours de 0.5 secondes.) (Voir la
section "Mode 2-temps/4-temps" ci-dessous). En
mode soudage "Stick", cette fonction n'est pas
activée.

Post-gaz: En modes TIG, ce bouton de réglage
permet d'ajuster le temps de post-gaz de 0.5 a 30
seconds. (Le temps de pré-gaz est toujours de 0.5
secondes.) En mode soudage "Stick", cette
fonction n'est pas activée.

Ampéremétre (V160-T Pulsé uniguement): Cet
appareil de mesure affiche la valeur du courant de
soudage préréglée avant le soudage et la valeur du
courant de soudage réelle pendant le soudage.
Cette fonction varie si I'on utilise une commande a
distance. Sila fonction "Remote" est sur ON, cela
signifie qu'une commande a distance est
connectée; 'ampéremétre va alors afficher les
informations suivantes avant le soudage (pendant le




soudage, I'ampéremétre affiche toujours la valeur
réelle du courant de soudage):

EN Mode "Electrode enrobée: L'appareil affiche
la valeur préréglée du courant de soudage mais
celle-ci se régle a partir de la commande a distance
(voir section "Commande du courant de soudage").

Modes TIG: L'appareil affiche la valeur maximum
du courant réglée a I'aide du bouton de réglage du
courant de soudage. Le courant de soudage
préréglé sera ajusté a partir de la commande a
distance mais sa valeur ne sera pas affichée sur
I'ampéremeétre.

O. Sélecteur mode Pulsé (V160-T Pulsé uniqguement):
En modes TIG, Ce sélecteur active la fonction
"pulsé" et permet le réglage de la gamme de
fréquence des pulsations (20Hz ou 300Hz). Le
sélecteur est sans effet en mode "Stick".

P. LED Pulsing (V160-T Pulsé uniquement): Ce
voyant indique la fréquence des pulsations lorsque
le sélecteur "pulsing mode" est sur ON. Cette
indication permet a I'opérateur de régler la
fréquence a la valeur souhaitée avant le soudage.
(Note: A des fréquences plus hautes, le voyant
clignote trés vite et semble étre constamment
allumé, bien que le mode Pulsé soit sélectionné). Si
le sélecteur est en position OFF ou si le poste est
en mode "Stick", le voyant sera éteint.

Q. Commande de la fréquence des pulsations (V160-T
Pulsé uniqguement): Quand la fonction "Pulsé" est
activée, ce bouton de réglage permet d'ajuster la
fréquence de pulsations. La gamme de réglage est
de 0.2-20Hz ou 3-300Hz selon la position du
sélecteur.

R. Commande du courant de base en mode pulsé
(V160-T Pulsé uniguement): Quand la fonction
"Pulsé" est activée, ce bouton de réglage permet de
régler le courant de base. C'est le courant qui se
produit pendant la partie basse de la forme d'onde
en mode pulsé; il peut étre réglé de 10% a 90% par
rapport au courant de soudage.

Mode 2 temps/4 temps

Le soudage TIG peut se faire soit en mode 2 temps soit
en mode 4 temps. La sélection se fait a I'aide du
sélecteur de mode gachette.

Mode 2-temps
Si le sélecteur gachette est en mode 2-temps et que le
mode TIG est sélectionné, la séquence de soudage se
déroulera comme suit.

) @

GACHETTE DE
TORCHE

COURANT DE
SOUDAGE _ =

o -

PRE-GAZ POST-GAZ

J PRESENCE GAZ I
GAZ
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1. Presser la gachette de la torche et maintenir la
pression pour commencer la séquence.
L'électrovanne s'ouvre pour laisser passer le gaz.
Aprés un temps de prégaz, nécessaire pour purger
I'air du tuyau de la torche, il y a présence du courant
de soudage. A ce moment, I'arc est amorcé en
fonction du mode de soudage choisi. Aprés
amorcage de l'arc, le courant de sortie augmente
jusqu'a atteindre la valeur du courant de soudage.
Ce temps est fonction de la valeur réglée.

2. Relacher la gachette de la torche pour arréter le
soudage. Le courant de sortie va maintenant
diminuer pour atteindre la valeur réglée (temps de
descente) jusqu'a la valeur du courant de fin de
soudage (crater) soit atteinte et provoque I'arrét du
courant de sortie.

Aprés extinction de I'arc, I'électrovanne de gaz reste
ouverte pour maintenir I'arrivée de gaz de protection
a I'électrode et a la piéce a souder.

[ @

GACHETTE DE 4 6 4
TORCHE | y |

o .

PRE-GAZ POST-GAZ

GAZ J PRESENCE GAZ I_

Il est possible de presser a nouveau la torche pendant le
temps de descente du courant pour stopper la descente
et maintenir le courant de sortie a la valeur du courant
de fin de soudage (crater). Le relachement de la
pression de la gachette de la torche provoque I'arrét du
courant de sortie et le démarrage du postgaz. Ce mode
2 temps avec "redémarrage impossible" est le mode de
fonctionnement par défaut en sortie d'usine.

COURANT DE
SOUDAGE _ =

Mode 4-temps

Si le sélecteur gachette est en mode 4-temps et que le
mode TIG est sélectionné, la séquence de soudage se
déroulera comme suit:

(] @ ® @ (3A)

GACHETTE DE 4 & 4 H
TORCHE | V |

COURANT DE
SOUDAGE _ =

o -

PRE-GAZ POST-GAZ

GAZ J PRESENCE GAZ I_

1. Presser la gachette de la torche et maintenir la
pression pour commencer la séquence.
L'électrovanne s'ouvre et le gaz arrive, aprés un
temps de prégaz, nécessaire pour purger l'air du
tuyau de la torche. A ce moment, I'arc est amorcé
en fonction du mode de soudage choisi. Apres
I'amorgage de l'arc, le courant de sortie atteind la
valeur du courant de démarrage (start current). I




est possible de prolonger ou abréger cette étape si
nécessaire.

soudure est achevée, passer a I'étape 3.

Aprés pression rapide o @
Si vous n'avez pas besoin de courant de puis relachement de la | gacHETTE DE
démarrage, ne maintenez pas la pression sur la gachette de la torche TORCHE
gachette de la torche. Le poste passera ainsi (étape 3A), il est ‘ ‘
automatiquement de I'étape 1 a I'étape 2 aprés possible de presser a h /
amorgage de l'arc. nouveau la gachette '_\l_/_
en maintenant la
2. Relacher la gachette de la torche pour commencer pression pour stopper | SOZRANT O
la montée du courant. Ce temps est fonction de la le temps de descente
valeur réglée. Le courant de sortie augmente du courant et maintenir
jusqu'a atteindre la valeur du courant de soudage. le courant de fin de
soudage (crater o
3. Presser la gachette et maintenir la pression quand current). Le GAZ PRESENCE GAz
la soudure est terminée. Le courant de sortie va relachement de la
maintenant diminuer jusqu'a ce que la valeur du gachette provoquera une augmentation du courant de
courant de fin de soudage (crater) soit atteinte. soudage, comme vu étape 4, ce qui permet de continuer
le soudage. Quand la soudure est complétement
Cette séquence comprend un redémarrage achevée, passez a I'étape 3.
automatique, le soudage va donc continuer apres
cette étape si vous relachez la gachette de la Aprés une pression o
torche. Ce mode 4 temps "redémarrage possible" rapide suivi d'un R
. . . - GACHETTE DE &é ﬁ
est le mode de fonctionnement par défaut en sortie relachement de la TORCHE
d'usine. Sila soudure est terminée, exécutez la gachette de la torche ‘
séquence suivante au lieu de I'étape 3 exposée ci- (étape 3A), il est ;
dessus. possible de stopper le
temps de descente du
3A. Presser et relacher rapidement la courant et d'arréter le COURANT DE
gachette de la torche. Le courant de sortie va soudage en SOUDAGE
maintenant diminuer en fonction de la valeur renouvelant cette
préréglée (temps d'évanouissement) jusqu'a ce action (pression rapide Pc:T_-:/jz
qu'il n'y ait plus de tension de sortie. Apres puis relachement de la ;
extinction de I'arc, le postgaz commence. gachette de la torche). " PRESENCEGAZ |
04/03 GAZ
4. Relacher la gachette de la torche. Le courant de

sortie va maintenant augmenter pour atteindre la
valeur du courant de soudage (voir étape 2) afin
que le soudage puisse se poursuivre. Lorsque la

Compatibilité Electromagnétique (CEM)

02/02

Ce produit a été congu conformément aux normes et directives relatives a la compatibilité électromagnétique des
appareils de soudage. Cependant, il se peut qu'il génére des perturbations électromagnétiques qui pourraient affecter le
bon fonctionnement d'autres équipements (téléphone, radio, et télévision ou systémes de sécurité par exemple). Ces
perturbations peuvent nuire aux dispositifs de sécurité internes des appareils. Lisez attentivement ce qui suit afin de
réduire —voire d'éliminer— les perturbations électromagnétiques générées par cette machine.

Cette machine a été congue pour fonctionner dans un environnement industriel. Pour une utilisation en
environnement domestique, des mesures particuliéres doivent étre observées. L'opérateur doit installer et
utiliser le poste conformément aux instructions de ce manuel. Si des interférences se produisent, I'opérateur
doit mettre en place des mesures visant a les éliminer, avec |'assistance de Lincoln Electric si besoin est.

Avant d'installer la machine, 'opérateur doit vérifier tous les appareils de la zone de travail qui seraient susceptibles de

connaitre des problémes de fonctionnement en raison de perturbations électromagnétiques. Exemples:

e Cables d'alimentation et de soudage, cables de commandes et téléphoniques qui se trouvent dans ou a proximité

de la zone de travail et de la machine.

Emetteurs et récepteurs radio et/ou télévision. Ordinateurs ou appareils commandés par microprocesseurs.

Dispositifs de sécurité. Appareils de mesure.

Appareils médicaux tels que pacemakers ou prothéses auditives.

L'opérateur doit s'assurer que les équipements environnants ne générent pas de perturbations électromagnétiques

et qu'ils sont tous compatibles. Des mesures supplémentaires peuvent s'avérer nécessaires.

e Lataille de la zone de travail a prendre en considération dépend de la structure de la construction et des activités
qui s'y pratiquent.

Comment réduire les émissions?

e Connecter la machine au secteur selon les instructions de ce manuel. Si des perturbations ont lieu, il peut s'avérer
nécessaire de prendre des mesures comme l'installation d'un filtre de circuit par exemple.

e Les cables de soudage doivent étre aussi courts que possibles et attachés ensemble. Relier la piéce a souder a la
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terre si possible. S'assurer cependant que cette opération soit sans danger pour les personnes et les équipements.

e Le fait d'utiliser des cables protégés dans la zone de travail peut réduire les émissions électromagnétiques. Cela est
nécessaire pour certaines applications.

e S'assurer que la machine est connectée a une bonne prise de terre.

Caractéristiques Techniques

V160:

ALIMENTATION

Tension d'alimentation
230V + 15%
Monophasé

Puissance absorbée
5.4kW @ 100% FM
7.0kW @ 35% FM

Fréquence
50/60 Hertz (Hz)

SORTIE NOMINALE A 40°C

Facteur de marche

100%
35%

(Basé sur une période de 10 min.)

Courant de soudage

130A
160A

Tension de sortie

25.2 Vdc
26.4 Vdc

GAMME DE COURANT DE SORTIE

Gamme de courant de soudage
5-160 Amps

Tension a vide max.

48 Vdc

CABLES D'ALIMENTATION ET FUSIBLES

Calibre des fusibles

Type de prise
SCHUKO 16A/250V

Cables d'alimentation

16A lent = 3 Conducteurs, 2.5mm2
(livrée avec le poste)
DIMENSIONS
Hauteur Largeur Longueur Poids
320 mm 200 mm 430 mm 10.5-11.0Kg

Température de fonctionnement
-10°C a +40°C

Température de stockage
-25°C a +55°C

V160 2V:

ALIMENTATION

Tension d'alimentation
115/ 230V + 10%
Monophasé

Puissance absorbée
5.4kW @ 100% FM
7.0kW @ 35% FM

Fréquence
50/60 Hertz (Hz)

SORTIE NOMINALE A 40°C

] Facteur qef\ marche . Courant de soudage (A) Tension de sortie (Vdc) Circuit d'alimentation (Vac)
(Basé sur une période de 10 min.)
50A (Electrode enrobée) 22.0 Vdc L
80A (TIG) 13.2 Vdo 115 Vac (16A Circuit)
85A (Electrode enrobée) 23.4 Vdc o
100% 125A (TIG) 15.0 Vdc 115 Vac (32A Circuit)
75A (Electrode enrobée) 23.0 Vdc _—
120A (TIG) 14.8 Vdc 230 Vac (13A Circuit)
130A 25.2 Vdc 230 Vac
70A (Electrode enrobée) 22.8 Vdc -
110A (TIG) 14.4 Vdo 115 Vac (16A Circuit)
105A (Electrode enrobée) 24.2 Vdc -
35% 150A (TIG) 16.0 Vdc 115 Vac (32A Circuit)
115A (Electrode enrobée) 24.6 Vdc L
160A (TIG) 16.4 Vdo 230 Vac (13A Circuit)
160A 26.4 Vdc 230 Vac

GAMME DE COURANT DE SORTIE

Gamme de courant de soudage
5-160 Amps

Tension a vide max.
48 Vdc

CABLES D'ALIMENTATION ET FUSIBLES

Type de prise

(livrée avec le poste)
Version GB. 250V avec fusible 13A inclus.

Cables d'alimentation
3 Conducteurs, 2.5mm?

Nous vous recommandons de contacter notre service aprés-vente pour toute opération d'entretien ou réparation. Toute
intervention sur le poste effectuée par des personnes non autorisées invalidera la garantie du fabricant.
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Sikkerhetsregler

08/03

ADVARSEL

Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all oppkobling, bruk, vedlikehold og reparasjon
er utfart av kvalifisert personell. Les og forstd denne bruksanvisningen fer utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen
ikke fglges kan dette resultere i alvorlig personskade, dad eller skade pa utstyret. Les og forsta de falgende eksempler

og Advarsels- symboler.

Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader som er forarsaket av: feil installasjon, darlig

vedlikehold eller unormal bruk.

ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen ma falges for & unngé alvorlige
personskader, dad eller skade pa utstyret. Beskytt deg selv og andre fra personskade eller dad.

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN: Les og forsta bruksanvisningen far utstyret tas i bruk.
Elektrisk buesveising kan veere farlig. Hvis bruksanvisningen ikke fglges kan dette resultere i alvorlig
personskade, dad eller skade pa utstyret

ELEKTRISK STAT KAN DREPE: Elektroden og arbeidstrykket (gods) star under spenning nar
maskinen er slatt pa. Ikke bergr disse deler med bar hud eller fuktige klaer. Bruk hansker uten hull.
For & unnga fysisk kontakt til arbeidsstykket og gods/jord skal hele kroppsoverflaten vaere isolert ved
bruk av terre kleer. Ved halvautomatisk eller automatisk tradsveising er traden, matehjul, sveisehode
og kontaktrgr, under spenning. Sgrg for at godskabelen har god kontakt til arbeidsstykket.
Tilkoblingen skal veere sa neer sveisestedet som mulig. Hold elektrodeholderen, godsklemme,
sveisekabel og sveisemaskin i god operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri
elektrodeholderen i vann for avkjgling. Bruk sikkerhetsbelte nar det arbeides over gulvniva, for a sikre
mot fall som fglge av elektriske stat.

RAYK OG GASS KAN VARE FARLIG: Ved sveising kan det dannes helsefarlig reyk og gass.
Unnga & puste inn denne rgyken og gassen. Bruk god ventilasjon og /eller punktavsug for & holde
reyken og gassen borte fra pustesonen. Nar det sveises med elektroder som krever spesiell
ventilasjon, f.eks. rustfrie- og paleggselektroder, eller pa bly -, sink- eller kadmiumbelagte stal og
andre metaller som avgir giftig rayk, er det saerdeles viktig a benytte effektive avsug for & holde
forurensninger under tillatt grenseverdi (TLV-indeks) | sma eller trange rom eller ved sveising pa
seerlig farlig materiale, kan det vaere aktuelt med gassmaske. Sveis ikke i omrader naer klorert
hydrokarbondamp som kommer fra avfetting, rense- eller sprgyteoperasjoner. Varmen og stréler fra
lysbuen kan reagere med Igsningsdamper og danne fosgen (en sveert giftig gass), og andre
irriterende forbindelser. Beskyttelsesgass som brukes til sveising kan fortrenge luft og forarsake
ulykker eller dgd. Bruk alltid nok ventilasjon, spesielt i avgrenset omrade, slik at pusteluften er sikker.
Folg arbeidsgiverens sikkerhetspraksis.

STRALING FRA BUEN KAN SKADE: Straling fra buen kan skade synene og forarsake hudskade.
Benytt sveisemaske/hjelm med tilstrekkelig lysfiltergrad. Ber tilsvare EURO standard. Bruk
vaerneutstyr/kleer av ikke brennbart materiale. Veer forsikret om at andre i arbeidsomrader er beskyttet
mot straling, sprut og varmt metall.

SVEISESPRUT KAN FORARSAKE BRANN OG EKSPLOSJON: Brannfarlige ting i omradet tildekkes
for & hindre antennelse. Husk at sprut og varmt materiale fra sveising gar lett igiennom sma sprekker
og apninger. Unnga sveising neer hydraulikkrgr. Ha brannslokningsapparat klart. Felg
bruksanvisningen og sikkerhetsregler for bruk av gassbeholdere for & unnga farlige situasjoner. Veer
sikker pa at ingen deler av elektrodekretsen bergrer arbeidsstykket eller jord nar det ikke sveises.
Tilfeldig kontakt kan veere arsaken til overoppheting og brannfare. Ved oppvarming, sveising eller
skjeering pa tanker o.l., ma man vaere sikker pa at dette ikke fremkaller giftige eller antennbare
damper. Eksplosjon kan oppsta selv om tankene er "renset”. Ventiler hult stepegods eller beholdere
fer oppvarming, ved sveising eller skjaering kan de eksplodere. Sprut slynges ut fra buen, bruk oljefri
vernekledning slik som skinnhansker, solid forkle, bukser uten oppbrett, hgye sko og lue over haret.
Bruk grepropper ved sveising i stilling eller trange rom. Bruk alltid vernebriller med sidebeskyttelse.
Godskabelen tilkobles arbeidsstykket sa nzer sveisestedet som mulig. Hvis godskabelen tilkobles
metalldeler utenom sveisestedet, gker faren for overoppheting/antennelse og skade pa utstyret.

ELEKTRISK UTSTYR: Husk alltid & sla av maskinen og koble fra nettspenningen nar det skal utfgres
arbeid pa sveisemaskinen. Jording skal veere iht. gjeldende regler.

ELEKTRISK UTSTYR: Hold elektrodeholderen, godsklemme, sveisekabel og sveisemaskin i god
operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri elektrodeholderen i vann for avkjgling. Bruk
sikkerhetsbelte nar det arbeides over gulvniva, for & sikre mot fall som felge av elektriske stgt.
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sveisestrgmkilder.

ELEKTRISK OG MAGNETISK FELT KAN VARE FARLIG: Elektrisk stram som flyter gjennom en
leder forarsaker elektromagnetiskfelt (EMF). Alle sveisere bgr bruke falgende prosedyre for a
redusere eksponeringen av EMF. Legg elektroden og godskabelen sammen, tapes sammen hvis
mulig. Ikke kveil elektrodekabelen rundt kroppen. lkke plasser deg mellom elektrodekabel og
godskabel. Godskabelen tilkobles sa naer sveisestedet som mulig. lkke arbeid naer

arbeide med varmt materiale.

SVEISTE MATERIALER KAN GI BRANNSKADE: Sveising genererer hgy temperatur. Varme
materialer og overflater kan gi alvorlige brannskader. Bruk egnet verktgy og hansker nar du skal

CE GODKJENNING: Dette produktet er godkjent iht. Europeiske direktiver.

elektrisk stat.

SIKKERHETS MERKE: Dette utstyret er tilpasset for bruk i omgivelser hvor man har gkt fare for

GASSFLASKER KAN EKSPLODERE HVIS DE ER SKADET: Sjekk at beskyttelsesgassen og
gassregulatoren er riktig for sveiseprosessen. Alle slanger, fittings, etc. Ma passe for utstyret og
veere i god stand. Ha alltid gassflaskene i oppreist stilling og sikkert festet til en vogn, eller annen
stadig festeanordning. Gassflaskene skal vaere plassert vekk fra omrader hvor de kan bli utsatt for
slag og i sikker avstand fra skjeere-/sveisebue, gnister eller apen flamme. Bergr aldri gassflasken
med elektrodeholderen eller med annen gjenstand som star under spenning. Hold kroppen vekk fra
ventilutigpet nar ventilen dpnes. Les og falg instruksjonene pa gassflasken og tilhgrende utstyr.

som er omtalt i denne manual.

HF

ADVARSEL: Heayfrekvens brukes for bergringsfri tenning ved Tig sveising og kan pavirke produkter
som ikke er stgyskjermet s som EDB utstyr, telefoner, roboter, radio og TV. Se for gvrig EMC regler

Installasjon og Brukerinstruksjon

Brukeren er ansvarlig for at installasjon og bruk av
utstyret gjeres iht. produsentens instruksjoner.

Plassering og omgivelser

Denne maskinen kan brukes under de fleste forhold,
men det er viktig at enkle forholdsregler fglges for & sikre
lang levetid og palitelig drift.

e Ikke plasser eller bruk denne maskinen pa underlag
som heller 15° eller mer fra horisontalplanet.

e  Maskinen ma plasseres der det er fri sirkulasjon av
ren luft, slik at luftstreammen fra baksiden og ut pa
fronten ikke hindres. Dekk ikke maskinen med
papir, kluter eller filler nar den er i bruk.

e Stev og skitt som kan trekkes inn i maskinen bar
holdes pa et minimum.

e Denne maskinen har beskyttelsesklasse IP23S.
Hold maskinen tarr og beskyttet mot regn og sng,
Plasser den aldri pa et vat underlag eller i en dam.

e Plasser maskinen vekk fra utstyr som er
elektromagnetisk falsomt. Normal bruk kan pavirke
og skade elektronisk utstyr i umiddelbar naerhet.
Les avsnittet om Elektromagnetisk kompatibilitet.

e Maskinen bgr ikke brukes i omgivelser med
temperatur hgyere en 40°C.

Nettilkobling

Kontroller at nettspenningen har rett volt, fase og
frekvens fgr maskinen tas i bruk. Den anbefalte
nettspenning er angitt i avsnittet med Teknisk Data og
pa informasjonsplaten bak pa maskinen. Sjekk at
nettstapsel og kontakt er tilkoblet jord.

Sjekk at nettspenningen er tilstrekkelig for normal bruk
av maskinen. Den ngdvendige stgrrelsen pa nettsikring
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og primeerkabel finnes i avsnittet Teknisk data.

Sveisemaskinen kan fa stremforsyning fra aggregat, sa
fremt aggregatet gir 230 Volt (eller 115 Volt for V160 2V)
og gir tilstrekkelig stram som er angitt i Teknisk data.
Aggregatet ma ogsa tilfredsstille fglgende krav:

e At spenningstoppene i vekselstrgms kurven ikke
overskrider: (410 Volt for 230 Volt nettspenning), og
(205 Volt for 115 Volt nettspenning).

o At vekselstram kurvens frekvens er mellom 50 og
60 Hz.

e At RMS vekselstram spenningskurven alltid er lik:

For V160
maskinene: 230Volt £15%
For V160 2V
(omkobelbare) 115Volt eller 230Volt +10%
maskinener:

Det er viktig & sjekke disse spesifikasjonene da en del
aggregater gir for hgye spenningstopper. Aggregat som
ikke tilfredsstiller nevnte spesifikasjoner ma ikke brukes
til stramforsyning av maskinen, da dette vil fare til at
maskinen blir skadet.

V160 2V maskinene har en intern sikring plassert pa
input power circuit kretskortet for beskyttelse av
kretsene. Denne sikringen beskytter maskinen mot
spenningstopper fra nettet.




Tilkobling av sveiseutstyr
For rask til/fra kobling av
sveisekablene brukes
maskinkontakter av typen:
(Twist-Mate™). Se neste
avsnitt for mere informasjon
om tilkobling av
sveiseutstyr for
elektrodesveising (SMAW)
og Tig (GTAW).

Elektrode Sveising
(SMAW)

Forst velg riktig polaritet for
elektroden, dette finnes i
produkt databladet i
produktkatalogen eller pa
pakken. Sa kan sveise-kabelsettet kobles til terminalene
pa stremkilden med rett polaritet. Her vises et eksempel
pa tilkobling og sveising med DC (+) pol.
Elektrodeholder m/ kabel kobles il (+) terminalen, og
godsklemme m/ kabel kobles til (-) terminalen pa
maskinen. Stikk maskinkontakten pa sveise-kabelsettet
inn i terminalen pa maskinen med tappen opp og drei
deretter ¥4 omdreining med klokken. Vri ikke til for hardt.

For DC(-) sveising bytt polaritet pa sveise- kabelsettet il
maskinen, slik at elektrodeholderen far (-) pol og
godsklemmen far ( +) pol.

TIG Sveising

Det ma kjagpes en Tig pistol til dette utstyret for & benytte
det til Tig sveising, da dette ikke er inkludert sammen
med maskinen. Se avsnittet om ekstrautstyr for mer
informasjon. Nesten all TIG sveising utfgres med DC(-)
polaritet som vist her. Hvis DC(+) polaritet skulle veere
nedvendig sa bytt polaritet pa sveisepistolen (+) terminal
og godsklemmen til maskinen.

For V160-S kobles Tig pistolen til (-) terminalen, og
godsklemmen til (+) terminalen pa maskinen. Stikk
maskinkontakten pa sveisekabel settet inn i terminalen
pa sveisemaskinen og drei den %4 omdreining med
klokken. Dra ikke til for hardt. Til slutt kobles
gasslangen til gassregulatoren.

For V160-T
sveisemaskin, tilkoble
gasslangen fra Tig
pistolen til gass
koblingen i fronten (B)
av V160-T. Vedlagt
finnes en eksra
gasslange for tilkobling i
front pa V160-T.

Monter og koble til gasslangen pa baksiden av V160-T.
Tilkoble styrestream kontakten (A) til fronten av V160. Til
slutt kobles gasslangen til gassregulatoren.

Fjernkontroll Tilkobling

Gjelder V160-T. Ved tilkobling av fiernkontroll pa uttak
(C) vil V160-T automatisk detektere tilkobling og sette

V160-T i posisjon fiernkontroll og lampen REMOTE vil

lyse.

Betjeningsbrytere/Funksjoner

A. Hovedbryter PA/AV (ON/OFF): Starter og stopper
sveisemaskinen. Nar
bryteren blir skrudd PA,
vil en lampe tenne og
indikere at maskinen er
klar til bruk.

B. Vifte: Kjgleviften
starter nar maskinen
slas pa; hvis maskinen
ikke er i bruk i Igpet av
en fem minutters
periode vil viften stoppe
for a redusere inntak av
smuss og stgv.

V160-S har ikke denne
funksjon, viften vil alltid
veere pa. Det samme gjelder V-160T/TP nar det
sveises med metoden Elektroder (STICK).

C. Gasstilkobling (Kun V160-T): Gasstilkobling for TIG
sveising. Bruk vedlagte gasslange for tilkobling mot
gassregulator.

D. Metodebryter: V160-S har to metodevalg: Stick
(SMAW) og Lift TIG (GTAW). V160-T har tre
metodevalg: Stick (SMAW), Lift TIG (GTAW) og HF
TIG (GTAW).

=D NVERTEC VI60-T

X NVERTEC VI60-T ruise




Nar bryteren star i posisjon for Elektrode sveising
(SMAW), kan man benytte: Varmstart (Hot Start),
Buetrykk (Arc Force) og Anti Frysing (Anti-Sticking)
funksjonene:

e Varm start er en midlertidig gkning av
sveisestresmmen i starteyeblikket ved Elektrode
sveising (SMAW). Dette er for & bedre
tenningen av elektroden og hjelpe til pa
innbrenningen i starten.

e  Buetrykk er en funksjon som brukes ved
Elektrode sveising (SMAW). Dette hjelper til
nar elektroden skal tennes, sveisestrammen og
buetrykket gker slik at faren for at elektroden
brenner seg fast er minimal.

e Anti-Frys er en funksjon som minsker
sveisestremmen nar elektroden har blitt
kortsluttet mot arbeidsstykket. Denne
reduksjonen av sveisestremmen gjgr det mulig
for sveiseren a fierne elektrodeholderen fra
elektroden uten at det blir store overslag og
gnister, noe som kan skade elektrodeholderen.

Nar bryteren star i posisjon for Tig sveising (GTAW)
kan ikke disse funksjonene brukes. Tig sveising
kan na gjeres med lift-Tig. Lift-TIG er en funksjon
for & tenne Tig-lysbuen. Farst presses Wolfram
elektroden mot arbeidsstykket slik at denne
kortsluttes ved en lav amper. Deretter Igftes
elektroden vekk fra arbeidsstykket og lysbuen
tennes og sveisingen kan starte.

Den siste metoden er, HF TIG, bare tilgjengelig pa
V160-T. | denne posisjon er elektrode modus ute
av funksjon og V160-T er klar for Tig sveising med
HF. Det er na mulig a tenne lysbuen uten & bergre
arbeidsstykke. HF tenningen slas av etter 6,5
sekunder. Bryter pa pistol ma betjenes pa nytt for
ny HF tenning.

Metodebryter for 2/4 takt (Kun V160-T): Bryter for
veksling mellom 2-takt og 4-takt. Se egen
forklaring.

Strem Pa / Av LED indikator: Denne indikatoren
blinker i to sekunder etter at maskinen er slatt pa og
deretter vil lampen veere tent som indikasjon pa at
maskinen er klar til bruk.

Termostat indikator: Vil lyse nar termostaten har
koblet ut stramkretsen p.g.a. sveising med for hgy
intermittens. Dette kan ogsa skje hvis luften rundt
maskinen er 40°C eller hgyere. stramkretsen
gjeninnkobles automatisk og lampen slukkes.
Nedkjalingen géar raskest nar maskinen er PA og
viften laper.

Fijernkontroll indikator (Kun V160-T): Indikator
tennes automatisk nar fiernkontroll tilkobles.

Spenning indikator / indikator: Indikatoren lyser nar
maskinen er i bruk.

V160-S: | begge modus er spenningsterminalene
stramfarende. Tomgangspenning 48Volt.

V160-T: | elektrode modus er
spenningsterminalene stremfagrende.
Tomgangspenning 48Volt. Men i begge Tig modes
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er tomgangspenning pa nar bryteren pa Tig pistolen
er aktivert.

Buetrykk kontroll (Kun V160-T): Buetrykk er en
funksjon som brukes ved Elektrode sveising
(SMAW). Dette hjelper til nar elektroden skal
tennes, sveisestrammen og buetrykket gker slik at
faren for at elektroden brenner seg fast er minimal.
Denne funksjon er ikke i bruk ved Tig sveising.

Potmeter for innstilling av Stream: Potmeter for
innstilling av sveisestram, (Ampére).

For V160-T er denne knappens funksjon endret nar
fiernkontrollen er tilkoblet:

Elektrode sveising: Fjernkontrollen vil regulere
innstilling av sveisestream, (Ampére) kan reguleres
fra 5A to 160A. Pot.meter knappen vil ikke fungere
sa lenge fiernkontrollen er tilkoblet.

Tig sveising: Pot.meter knappen kontrollerer max
strem ut, nar fiernregulator er pAmontert kan
eksempelvis sveisestrgmmen stilles til 100 amp og
man vil kunne regulere sveisestremmen med
fiernkontrollen fra 5-100 amp.

Downslope kontroll (V160-T ): Ved Tig sveising er
det mulig & regulere downslope tiden fra 0,5-20
sekunder. Upslope er fast 0,5 sekunder. Virker
ikke ved elektrodesveising.

Gass etterstrgmming kontroll (V160-T): Kontroll av
gass etterstrgmming fra 0,5-30 sekunder. (Gass
forstramming er fastsatt til 0,5 sekunder.)

Amp meter (Kun V160-T Pulse): Viser
forhandsinnstilt ampere for sveising og aktuell
ampere under sveising. Huvis fiernkontroll er tilkoblet
vil funksjonen for Amperemeter endres. (Under
sveising vises alltid aktuelle verdier).

Elektrodesveising: Amper meter viser
forhandsinnstilt verdi nar fiernregulator er pamontert
eks.; stilles strammen til 100 amp vil man kunne
regulere med fjernkontroll fra 5-100 amp.

Tig sveising: Amper meter viser forhandsinnstilt
verdi nar fjernregulator er pamontert eks.; stilles
stremmen til 100 amp vil man kunne regulere med
fiernkontroll fra 5-100 amp. Strgmmen justeres med
fiernkontrollen.

Puls bryter (Kun V160-TP): Bryteren aktiviserer
puls funksjonen og puls frekvens omradet 20Hz
eller 300Hz. Virker ikke ved elektrodesveising.

Puls LED (Kun V160-TP): Indikatoren viser
pulsfrekvens. Virker ikke ved elektrodesveising.

Puls Frekvens Kontroll (Kun V160-TP): Justering av
puls frekvens. Frekvensen kan justeres fra 0.2-
20Hz eller 3-300Hz avhengig av innstilling.

Puls Bakgrunn strgmkontroll (Kun V160-TP):
Regulerer bakgrunn stremmen fra 10% til 90% av
sveisestrgm.




Tig Bryter Funksjon

TIG sveising kan utfgres bade med 2 og 4-takt bryter-
betjening. Spesifikasjonen pa bruken av disse er forklart
i avsnittet nedenfor.

2-takt Bryter Funksjon
Med 2-takt bryterbetjening vil sveiseforlgpet veere
folgende:

[©) @]

PISTOL
BRYTER

SVEISESTREM _ =

]

FORSTRZMMING

.

ETTERSTROMMING

L

1. Press og hold pistolbryteren inne for a starte
sveiseprosessen. Maskinen vil apne gassventilen
(forstremming) og slippe igjiennom dekkgass. Dette
brukes for a fa luft ut av slangepakken. Denne
forstrammingen stilles inn i tid og er justerbar. Etter
avsluttet forstramming, tennes lysbuen. Nar
lysbuen er tent, vil sveisestremmen gke fra
startstrgm til den innstilte sveisestrammen. Denne
upslope tiden er avhengig av hvilke parametere som
er valgt i maskinoppsettet.

J DEKKGASS PA
DEKKGASS

2. For a stoppe sveisingen slippes pistolbryteren.
Sveisemaskinen vil na trappe ned sveisestrgmmen i
takt med innstillingen for downslope, og vil synke til
den nér innstilte kraterfyll parametere, sa vil buen
slukke. Downslope innstillingen regulerer
nedtrappingstiden av sveisestremmen.

Etter at buen har slukket, vil gassventilen forbli apen
og fortsette gassetterstremmingen pé elektroden og
smeltebadet. Gassetterstrammingen justeres til den
tiden som er gnskelig for applikasjonen.

v o4
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Som vist ovenfor er det mulig a trykke inn igjen
pistolbryteren i downslopetiden og avbryte downslope
funksjonen og opprette kraterfyll parameterne. Disse
holdes til bryteren slippes pa ny. Buen vil na slukke og
gassetterstrgmningen starter pa ny. Denne 2- takt
bryterbetjeningen beskrevet ovenfor, uten retenning av
lysbuen er fabrikkinnstillingen pa maskinen, men kan
endres.
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4-takt Bryter Funksjon
Med 4-takt bryter funksjon vil sveiseforlgpet vaere
felgende:

(] @ ® @ (3A)
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1. Press og hold pistolbryteren inne for a starte
sveiseprosessen. Maskinen vil 8pne gassventilen
(forstremming) og slippe igjiennom dekkgass. Dette
brukes for a fa luft ut av slangepakken. Denne
forstrammingen stilles inn i tid og er justerbar. Etter
avsluttet forstremming, tennes lysbuen med innstilt
startstrem iht. de innstillinger som er satt i
maskinoppsettet. Startstremmen holdes sa lenge
som pistolbryteren holdes inne.

Hvis startstrem ikke er gnskelig, sa ikke hold
pistolbryteren som beskrevet over, men trykk inn og
slipp pistolbryteren raskt og maskinen vil hoppe
direkte fra takt 1 til takt 2 etter at buen er tent.

2. Nar pistolbryteren slippes og buen er tent, vil
startstreammen gke til de innstilte sveiseparametere.
Denne upslope tiden er avhengig av hvilke
parametere som er valgt i maskinoppsettet og kan
justeres.

3. Press og hold inne pistolbryteren nar sveisingen er
gjennomfgrt. Sveisemaskinen vil na redusere
sveisestremmen (downslope). Sveisestremmen vil
reduseres til innstilt kraterfyll parametere. Med
pistolbryteren inntrykket kan kraterfyll parameterne
holdes sa lenge som gnskelig.

Denne 4-takt innstillingen har en automatisk restart,
og sveisingen vil fortsette etter denne delen av
taktforlgpet. Denne 4-takt betjeningen beskrevet
ovenfor med automatisk retenning av lysbuen er
fabrikkinnstilling pa maskinen, men kan endres.
Hvis sveisingen skal avsluttes, fglg sa beskrivelsen
nedenfor.

3A. Trykk raskt inn og slipp pistolbryteren.
Sveisemaskinen vil nd kontrollert "downslope”
sveisestrgmmen til de innstilte kraterfyll
parameterne er nadd, og buen slukkes. Etter at
buen har slukket vil gassetterstrammingen
fortsette iht. innstillingene i maskinoppsettet.

4. Huvis det er gnskelig & fortsette sveisingen uten &

slukke buen slipp pistolbryteren. Startstremmen vil
na kontrollert gke til innstilt sveisestram lik takt 2
beskrevet over i punkt 2. Nar sveisingen skal
avsluttes les punkt 3 eller 3A.



Som vist her, etter at
pistolbryteren raskt har
blitt trykket inn og
sluppet som beskrevet i
3A, er det mulig a
trykke inn og holde
bryteren igjen for &
avslutte (downslopen)
og holde pa kraterfyll

PISTOL
BRYTER

SVEISESTR@M

A @

~

Som vist her, etter at
bryteren raskt er trykket
inn og sluppet etter
trinn 3A, er det mulig a
trykke og slippe raskt
enna en gang for &
avslutte sveisingen og

gassetterstrammingen.
04/03
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parameterne. Nar
bryteren slippes vil
startstrammen igjen
stige til innstilt

ETTERSTROMMING

DEKKGASS PA |
DEKKGASS

f————/

DEKKGASS PA

DEKKGASS

sveisestrgm, som
beskrevet i punkt 4: dette for a fortsette sveisingen. Nar
sveisingen skal avsluttes ga tilbake til trinn 3A.

Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

Dette produktet er i samsvar med EU-direktiv 89/336EEC og EN50199 produktstandard for Elektromagnetisk
Kompatibilitet EMC, krav for utstyr til lysbuesveising og plasmaskjaering. Elektromagnetisk straling kan pavirke mange
elektroniske utstyr; annet naerliggende sveiseutstyr, radio- og TV- mottagere, numerisk styrte maskiner, telefonsystemer,
datamaskiner etc. Nar stralingen blir mottatt av annet utstyr, kan denne stralingen forstyrre utstyret. Les og forsta dette
avsnittet for a redusere eller eliminere elektromagnetiske stralinger forarsaket av dette utstyret.

02/02

Denne maskinen har blitt laget for bruk i et Industrielt miljg. Vaer oppmerksom pa at det kan oppsta
forstyrrelser fra sveise- eller skjaerestrgmkilden og ekstra tiltak kan bli ngdvendige nar stremkilden brukes i
privathus o.l. Brukeren er ansvarlig for installasjon og bruk av utstyret gjares iht. produsentens instruksjoner.
Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppdages er det brukeren av sveiseutstyret som har ansvaret for a lgse
problemet, med teknisk assistanse fra produsenten. Modifiser ikke dette utstyret uten godkjennelse fra Lincoln Electric.

For installasjon av sveiseutstyret , skal brukeren foreta en vurdering av potensialet for elektromagnetiske problemer i

neerliggende omrader. Vurder fglgende:

e Andre tilfgrselskabler, kontrollkabler, signaler- og telefonkabler; over, under og i naerheten av sveisestrgmkilden.

Radio, TV sender og mottaker. Datamaskiner og kontrollutstyr.

Kritisk sikkerhetsutstyr, dvs. Sikring av industri. Utstyr for kalibrering av maleinstrumenter.

Helsen til folk omkring; dvs. Brukere av pacemaker; hgreapparater.

Immuniteten til andre apparater i omradet. Brukeren skal forsikre seg om at sveiseutstyret kan samkjgres (er

kompatibelt) med annet utstyr i omradet. Det kan da vaere ngdvendig med ekstra sikkerhetstiltak.

e Tid pa dagen som sveisingen eller andre aktiviteter, skal forega. Starrelsen av omliggende omrade avhenger av
utfarelsen av bygningen og andre aktiviteter som finner sted der omliggende omrade kan stekke seg utenfor
avgrensningen av lokalitetene.

Metoder for redusering av elektromagnetisk straling fra maskinen.

o Sveiseutstyret skal kobles til nettet iht. produsentens anbefalinger. Hvis forstyrrelser oppstar kan det veere
nedvendig med ekstra tiltak, f.eks. installering av nettfilter. Det ber overveies & skjerme nettledningen i metallfolie
o.l. for permanent installert utstyr.

¢ Kablene skal holdes sa korte som mulig, og legges sa neer hverandre, og sa naer gulvet som mulig. En
sammenkobling til jord kan redusere straling i noen tilfeller, men ikke bestandig. En ber prgve & unnga jording av
arbeidsstykket, da jordingen vil gke risikoen for uhell for operatgren, eller gdeleggelse av annet utstyr.

e  Selektiv skjerming og beskyttelse av andre kabler og utstyr i omkringliggende omrader kan redusere problemer med
forstyrrelser. Dette kan vaere ngdvendig ved spesielle applikasjoner.
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Tekniske Spesifikasjoner

V160:

NETTSIDE

Nettspenning
230V £ 15%
1-fas

Maks belastning v/ intermittens
5.4kW @ 100% Int.
7.0kW @ 35% Int.

Frekvens
50/60 Hertz (Hz)

SVEISEKAPASITET ved 40°C

Intermittens

(Basert pa en 10 min. periode)

Sveisestram (A)

Buespenning (V)

100% 130A 25.2 Vdc
35% 160A 26.4 Vdc
SVEISESIDE
Stremomrade Tomgangsspenning
5-160 Amps 48 Vdc

ANBEFALTE STORRELSER PA KABLER OG SIKRINGER

Sikringsstarrelse

Stapsel
SCHUKO 16A/250V

Nettkabel

16A Treg (Inkludert med maskinen) 3 leder, 2.5mm2
DIMENSJONER

Hayde Bredde Lengde Vekt

320 mm 200 mm 430 mm 10.5-11.0Kg
Driftstemperatur Lagringstemperatur
-10°C to +40°C -25°C to +55°C

V160 2V:
NETTSIDE
Nettspenning Belastning ved intermittens Frekvens
115/ 230V £ 10% 5.4kW @ 100% Intermittens 50/60 Hertz (Hz)
1-fas 7.0kW @ 35% Intermittens

SVEISEKAPASITET VED 40°C

Intermittens ; ;
(Basert pa en10 min. periode) Sveisestram Buespenning Inngang
50A (Elektroder) 22.0 Vdc -
80A (TIG) 13.2 Vdo 115 Vac (16A Sikring)
85A (Elektroder) 23.4 Vdc _
100% 125A (TIG) 15.0 Vdo 115 Vac (32A Sikring)
75A (Elektroder) 23.0 Vdc -
120A (TIG) 14.8 Vdc 230 Vac (13A Sikring)
130A 25.2 Vdc 230 Vac
70A (Elektroder) 22.8 Vdc _
110A (TIG) 14.4 Vdc 115 Vac (16A Sikring)
105A (Elektroder) 24.2 Vdc -
35% 150A (TIG) 16.0 Vdc 115 Vac (32A Sikring)
115A (Elektroder) 24.6 Vdc _—
160A (TIG) 16.4 Vdo 230 Vac (13A Sikring)
160A 26.4 Vdc 230 Vac
SVEISESIDE
Stremomrade Tomgangsspenning
5-160 Amp 48 Vdc
ANBEFALTE KABELSTORRELSER OG SIKRINGER
Maskinkontakter .
UK 250V med 13A sikring innvendig Nettledning
- 3 leder, 2.5mm
(Inkludert med maskinen)

For vedlikehold og/eller reparasjoner kontaktes Lincoln Electric, eller et godkjent Lincoln Electric serviceverksted.
Dersom service og/eller reparasjoner utfgres av ikke autorisert personale eller —verksted dekkes dette ikke av Lincoln
Electric garantibetingelser.
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Veiligheid

08/03

WAARSCHUWING

Deze apparatuur moet gebruikt worden door gekwalificeerd personeel. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud
en reparatie alleen uitgevoerd wordt door gekwalificeerd personeel. Lees en begrijp deze gebruiksaanwijzing alvorens te
lassen. Negeren van waarschuwingen en aanwijzingen uit deze gebruiksaanwijzingen kunnen lijJden tot verwondingen,

letsel, dood of schade aan het apparaat.

Lees en begrijp de volgende verklaringen bij de waarschuwingssymbolen.

Lincoln Electric is niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt door verkeerde installatie, slecht onderhoud of
abnormale toepassingen.

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat alle navolgende instructies uitgevoerd moeten worden
om letsel, dood of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm jezelf en anderen tegen letsel.

LEES EN BEGRIJP DE INSTRUCTIES: Lees en begrijp deze gebruiksaanwijzing alvorens het
apparaat te gebruiken. Elektrisch lassen kan gevaarlijk zijn. Het niet volgen van de instructies uit
deze gebruiksaanwijzing kan letsel, dood of schade aan de apparatuur tot gevolg hebben.

ELEKTRISCHE STROOM KAN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanning. Raak
daarom de elektrode, werkstukklem en aangesloten werkstuk niet aan. Isoleer jezelf van elektrode,
werkstukklem en aangesloten werkstukken.

ROOK EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Lassen produceert rook en gassen die gevaarlijk
voor de gezondheid kunnen zijn. Voorkom inademing van rook of gassen. Om deze gevaren te
voorkomen moet er voldoende ventilatie of een afzuigsysteem zijn om de rook en gassen bij de lasser
vandaan te houden.

BOOGSTRALING KAN VERBRANDING VEROORZAKEN: Gebruik een lasscherm met de juiste
lasglazen om de ogen te beschermen tegen straling en spatten. Draag geschikte kleding van een
vlamvertragend materiaal om de huid te beschermen. Bescherm anderen in de omgeving door
afscherming van de lasboog en vertel dat men niet in de lasboog moet kijken.

LASSPATTEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIE VEROORZAKEN: Verwijder brandbare stoffen uit
de omgeving en houdt een geschikte brandblusser paraat.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Schakel de voedingsspanning af m.b.v. de schakelaar aan de
zekeringkast als u aan de machine gaat werken. Aard de machine conform de nationaal (lokaal)
geldende normen.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Controleer regelmatig de aansluit-, de las- en de werkstukkabel.
Vervang kabels waarvan de isolatie beschadigd is. Leg de elektrodehouder niet op het werkstuk of
een ander oppervlak dat in verbinding met de werkstukklem staat om ongewenst ontsteken van de
boog te voorkomen.

o

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Elektrische stroom,
vloeiend door een geleider, veroorzaakt een lokaal elektrisch- en magnetisch veld (EMF). EMF-
velden kunnen de werking van pacemakers beinvioeden. Personen met een pacemaker dienen hun
arts te raadplegen alvorens met lassen te beginnen.

AAN GELASTE MATERIALEN KUNT U ZICH BRANDEN: Lassen genereert een hoop warmte. Aan
hete oppervlakken en materialen in de werkomgeving kunt u zich lelijk branden. Gebruik
handschoenen en tangen om werkstukken en materialen in de werkomgeving vast te pakken of te
verplaatsen.

CE OVEREENSTEMMING: Deze machine voldoet aan de Europese richtlijnen.

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze machine is geschikt voor gebruik als voedingsbron voor lasstroom
in omgevingen met een verhoogd risico en kans op elektrische aanraking.
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gewaarborgd is.

GASFLESSEN KUNNEN EXPLODEREN BlJ BESCHADIGING: Gebruik alleen gasflessen die het
juiste beschermgas voor uw lasproces bevatten en gebruik bijoehorende reduceerventielen. Houd
gasflessen altijd verticaal en zet ze vast op een onderstel of andere daarvoor geschikte plaats.
Verplaats of transporteer geen flessen zonder kraanbeschermdop. Voorkom dat elektrode,
elektrodehouder of andere elektrisch hete delen in aanraking komen met de fles. Plaats flessen
zodanig dat geen kans bestaat op omverrijden of blootstelling aan andere materiéle beschadiging en
een veilige afstand tot las- of snijdwerkzaamheden en andere warmtebronnen, vonken of spatten

HF

beinvlioeden.

LET OP: De Hoge Frequentie welke gebruikt wordt voor het contactloos starten bij het TIG (GTAW)
lassen, kan interferentie veroorzaken op onvoeldoende afgeschermde computer apparatuur, EDP
centrales en industriéle robots en kan zelfs een algehele storing veroorzaken. TIG (GTAW) lassen
kan eveneens storing veroorzaken op telefooncentrales en de ontvangst van radio en of TV

Installatie en Bediening

Lees dit hele hoofdstuk voordat u de machine installeert
en in gebruik neemt.

Plaats en omgeving

Deze machine is geschikt voor gebruik in een industriéle
omgeving. Het is echter belangrijk om eenvoudige
preventieve maatregelen te nemen om goed
functioneren en lange levensduur zeker te stellen.

e Plaats de machine niet op een oppervlak met een
hoek groter dan 15° ten opzichte van het horizontale
vlak.

e Plaats de machine zodanig dat schone koellucht vrij
kan circuleren door de ventilatieopeningen. Dek de
machine niet af met papier, kleding of doeken als
deze aanstaat.

o Beperk de hoeveelheid stof en vuil dat naar binnen
gezogen wordt.

e De machine heeft beschermingsgraad IP23S.
Houdt de machine, indien mogelijk droog en plaats
de machine niet op natte bodem of in plassen.

e Zet de machine niet in de buurt van radiografisch
bestuurde apparatuur. De werking van deze
machine kan invloed hebben op de bediening van
radiografische bestuurde apparatuur in de
omgeving. Dit kan leiden tot ongevallen en schade.
Lees de paragraaf elektromagnetische comptabiliteit
in deze gebruiksaanwijzing.

e  Gebruik de machine niet op plaatsen met een
omgevingstemperatuur van meer dan 40°C.

Primaire aansluiting

Controleer de aansluitspanning, fase en frequentie
voordat u de machine inschakelt. De maximale
aansluitspanning is opgegeven in de technische
specificatie in deze gebruiksaanwijzing en op het type-
plaatje van de machine. Controleer of de
aardaansluiting van de machine aan de net aarde ligt.

Controleer of het aansluitvermogen voldoende is voor
normaal gebruik van de machine. De zekeringwaarde
en kabeldiameters vindt u in de technische specificatie in
deze gebruiksaanwijzing.

Deze machine is ontworpen om aangesloten te kunnen
worden op aggregaten met een 230 VAC (of 115 VAC
voor de V160 2V) hulpvermogen dat voldoet aan de
opgegeven waardes in de technische specificatie in
deze gebruiksaanwijzing. De spanning moet tevens aan
de volgende voorwaarden voldoen:
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e De piekspanning van de wisselstroom is beneden
de 205V (voor 115Vac primair) of 410V (voor 230
Vac primair).

e De frequentie van de wisselstroom is tussen de 50
en 60 hertz.

e De RMS spanning van de AC vorm is altijd gelijk is
aan:

Voor V160:
Voor V160 2V:

230Vac = 15%
115Vac of 230Vac + 10%

Het is belangrijk bovenstaande te controleren omdat
veel aggregaten hogere piekspanningen genereren
(aggregaat moet een “geregeld” type zijn). Aansluiten
op dit soort aggregaten kan beschadiging tot gevolg
hebben en wordt afgeraden.

De V160 2V is voorzien van een interne beveiliging op
het ingangscircuit, om interne schade te voorkomen.
Deze beveilig beperkt de opgenomen stroom vanuit de
netaansluiting.

Secundaire aansluitingen
Een snelkoppeling systeem
van Twist-Mate™
kabelstekkers wordt gebruikt
voor het aansluiten van de
las- en werkstukkabel. Lees
de volgende paragraaf voor
nadere informatie over het
aansluiten t.b.v. lassen met
beklede elektroden (MMA)
of TIG-lassen (GTAW).

Lassen met beklede
elektroden (MMA)
Bepaal de polariteit waarop
de te verlassen elektrode
moet worden aangesloten.
Raadpleeg de gegevens van de elektrode. Sluit de las-
en werkstukkabel conform aan. Hieronder is het
aansluiten voor het lassen aan de + (DC+) afgebeeld.

Sluit de elektrodekabel aan de(+) aansluiting van de
machine aan, de werkstukkabel aan de (-). Houdt de
stekker met de spie in lijn met de spie baan, schuif hem
in de stekkerdoos en draai de stekker ongeveer een V.
slag met de klok mee. Niet vaster.

Verwissel de kabels als u aan de (-) wilt lassen. De
werkstukkabel komt dan aan de (-), de elektrodehouder
aan de (+).




TIG-Lassen

Bij deze machine zit geen TIG-toorts. Deze kan
separaat besteld worden. TIG gelast wordt meestal aan
de DC(-) zoals hieronder afgebeeld. Indien DC(+) gelast
moet worden moet u de kabels verwisselen.

Voor De V160-S machines, houdt de stekker met de
spie in lijn met de spie baan, schuif hem in de
stekkerdoos en draai de stekker ongeveer een V4 slag
met de klok mee. Niet vaster. Sluit, als laatste, de
gasslang aan op het reduceerventiel van de gasfles die
u gaat gebruiken.

Voor de V160-T
machines, sluit de
gasslang van de TIG
toorts aan op de gas
aansluiting (B) op de
voorzijde van de
machine. Indien nodig
is er een extra
slangpilaar voor de
gasaansluiting in de verpakking voorzien. Sluit
vervolgens de gasslang aan op de aansluiting op de
achterzijde van de machine en sluit de gasslang aan op
het reduceerventiel van de gasfles die u gaat gebruiken.
Sluit al laatste de tuchelstekker van de TIG toorts aan op
connector (A) op de voorzijde van de machine.

Aansluiting afstand bediening

Er is alleen een aansluiting voor afstand bediening op de
V160-T machines, in de accessoire sectie staat welke
afstandbedieningen beschikbaar zijn. Wanneer er een
afstandbediening gebruikt wordt, moet deze aangesloten
worden op connector (C) aan de voorzijde van de
machine. De machine zal automatisch herkennen dat er
een afstandbediening is aangesloten en schakelt
automatisch in de stand afstandbediening en de LED
Remote zal gaan branden. Meer informatie over de
juiste werking van de afstandbediening in het volgende
hoofdstuk.

Bediening en functies

A. Aan /Uit Schakelaar:
Schakelt de primaire
voeding naar de
machine. Zorg ervoor
dat de machine juist
aangesloten is
alvorens de machine in
te schakelen.

B. Ventilator: De
ventilator schakelt IN
wanneer de machine
ingeschakeld wordt en
zal blijven draaien
zolang de uitgang van
de machine IN is. De
ventilator schakelt uit
wanneer de uitgang van de machine meer dan 5
minuten UIT is. Dit vermindert de hoeveelheid vuil
wat in de machine gezogen wordt en het bespaart
energie. Zie onder paragraaf Uitgangs LED voor
meer informatie wanneer de uitgang IN is. Omdat
bij de V160-S de uitgang altijd IN is zal de ventilator
niet uitschakelen. Daarnaast, wanneer de V160-T
machines op de stand elektrode lassen staan zal de
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ventilator niet uitschakelen omdat de uitgang dan IN
is.

Gas aansluiting (alleen V160-T machines):
Connector voor het TIG bescherm gas. Gebruik de
bijgeleverde gasslang en wartelmoer om de
machine aan te sluiten op de gascilinder. Zorg
ervoor dat de cilinder is voorzien van een
drukregelaar en flowmeter.

Mode Schakelaar: Met behulp van deze schakelaar
is het mogelijk de lasmethode van de machine te
wijzigen. De V160-S heeft twee las methodes:
Elektrode (SMAW) en Lift TIG (GTAW). De V160-T
machines hebben drie las methodes: Elektrode
(SMAW), Lift TIG (GTAW) en HF TIG (GTAW).
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Wanneer de mode schakelaar in de elektrode
positie staat worden de volgende functies actief:

e Hot Start: Ditis een tijdelijke verhoging van de
lasstroom tijdens de start van het lasproces.

Dit helpt de boog snel en betrouwbaar te
starten.

e Arc Force: Ditis een tijdelijke verhoging van de
lasstroom tijdens normaal elektrode lassen.
Deze tijdelijke verhoging wordt gebruikt om
kortsluitingen tussen elektrode en werkstuk,



welke altijd voorkomen tijdens elektrode lassen,
te voorkomen. Deze Arc Force is regelbaar op
de V160-S. Zie ook paragraaf Arc Control,
zoals onder beschreven.

e Anti-Sticking: Deze functie schakelt de
lasstroom naar een laag niveau wanneer de
lasser een fout maakt en de elektrode aan het
werkstuk vastvriest. Door deze lage stroom is
het mogelijk de elektrodetang van de elektrode
af te nemen zonder dat de elektrodetang
beschadigt.

Wanneer de mode schakelaar in de Lift-TIG positie
staat worden de elektrode functies uitgeschakeld en
is de machine klaar voor Lift-TIG lassen. Lift TIG is
een methode om te starten met TIG-lassen door
eerst de elektrode op het werkstuk te houden
waardoor er een Kkortsluiting met lage stroom
ontstaat. Wanneer daarna de elektrode van het
werkstuk genomen (lift) wordt, ontstaat de lasboog.

De laatste stand van de mode schakelaar: HF-TIG
is alleen aanwezig op de V160-T machines.
Wanneer de mode schakelaar in de HF-TIG positie
staat worden de elektrodefuncties uitgeschakeld en
is de machine klaar voor HF-TIG lassen.
Gedurende de HF-TIG modus, de TIG-lasboog
wordt gestart door hoogfrequent zonder het
werkstuk aan te raken. Het hoogfrequent gebruikt
om de lasboog te starten blijft gedurende 6,5
seconden aan. Wanneer de lasboog niet binnen
deze tijd tot stand komt moet er opnieuw gestart
worden.

2/4 takt schakelaar (alleen V160-T machines):
Deze schakelaar wisselt de functie van de
toortsschakelaar tussen 2 en 4 takt. Verdere uitleg
over de 2 en 4 takt functies volgt onder “Functie
Toorts schakelaar”.

Power LED: Deze knippert wanneer zodra de
machine ingeschakeld wordt. Na ca 2 seconden
stopt deze met knipperen en brandt continue, ten
teken dat de machine gereed is voor gebruik.

Temperatuur LED: Deze gaat branden wanneer de
machine oververhit is en de uitgang uitgeschakeld
is. Dit treedt voornamelijk op wanneer
inschakelduur van de machine overschreden wordt.
Laat de machine ingeschakeld staan zodat de
interne componenten af kunnen koelen. Wanneer
het lampje uitgaat is normaal gebruik weer mogelijk.

Afstand bediening LED (alleen V160-T machines):
Dit lampje gaat branden wanneer er eer afstand
bediening is aangesloten op de machine via de
connector (C) aan de voorzijde. Door gebruik te
maken van een afstandbediening verandert de
functie van de regeling van de uitgangstroom.
Verdere uitleg volgt onder paragraaf K.

Uitgang LED: Deze brand wanneer de uitgang van
de machine IN (actief) is. Afhankelijk van het type
machine en / of de stand van de mode schakelaar
bepaald of de uitgang van de machine IN (actief) is.

V160-S: In beide posities van de mode schakelaar
is de uitgang van de machine ingeschakeld.

V160-T: In elektrode stand schakelt de uitgang van

51

de machine automatisch in. In de beide TIG-
standen wordt de uitgang van de machine in- en
uitgeschakeld door middel van de schakelaar op de
tigtoorts welke aangesloten is op de connector op
de voorzijde van de machine.

Arc Control (alleen V160-S): Tijdens het elektrode
lassen, is het hiermee mogelijk de stroom te regelen
gedurende Arc Force. In de TIG stand is deze
buiten gebruik.

Regeling Lasstroom: Hiermee is het mogelijk de
uitgang of lasstroom van de machine te regelen.

Bij de V160-T machines verandert de functie van
deze knop wanneer er een afstandbediening wordt
aangesloten. Wanneer de afstandbediening LED
brand, betekent dit dat er een afstandbediening is
aangesloten en De functie van de regeling is dan
als volgt:

Stand Elektrode Lassen: Met de afstandbediening
is het mogelijk de lasstroom te regelen van 5 tot
160A. De stroomregelaar op de voorzijde van de
machine wordt niet gebruikt.

Stand TIG Lassen: De maximale lasstroom wordt
ingesteld met de stroomregelaar op de voorzijde
van de machine Met de afstandbediening is het
mogelijk de lasstroom te regelen van 5 tot de
waarde die ingesteld is. Voorbeeld: Wanneer de
maximale stroom op de machine ingesteld is op
100A, dan is het mogelijk de lasstroom met de
afstandbediening te regelen vanaf het minimum van
5A tot het ingestelde maximum van 100A.

Regelaar Kratervultijd (alleen V160-T machines): In
de TIG stand is het mogelijk met behulp van deze
regelaar de kratervultijd in te stellen van 0.5 tot 20
seconden. (de upslope tijd is altijd 0.5 seconden.)
Zie ook de sectie waarin de functies van de
toortsschakelaar wordt uitgelegd. Dit wordt niet
gebruikt tijdens het elektrode lassen.

Regelaar Gasnastroom (alleen V160-T machines):
In de TIG stand is het mogelijk met behulp van deze
regelaar de gasnastroom te regelen tussen 0.5 tot
30 seconden (de gas voorstroomtijd is altijd 0.5
seconden). Dit wordt niet gebruikt tijdens het
elektrode lassen.

Meter (alleen V160-T Pulse ): deze meter geeft de
ingestelde lasstroom weer voor het lassen en de
werkelijke lasstroom tijdens het lassen. De functie
van deze meter verandert wanneer er een
afstandbediening aangesloten wordt. Als de
afstandbediening LED brand, betekent dit dat er een
afstandbediening is aangesloten en de meter zal
voor het lassen de volgende informatie aangeven
(tijldens het lassen geeft de meter altijd de actuele
lasstroom aan):

Stand elektrode lassen: De meter geeft de vooraf
ingestelde lasstroom weer, maar deze is instelbaar
vanaf de afstandbediening.

Stand TIG Lassen: De meter geeft de maximale
lasstroom aan zoals die is ingesteld met de regelaar
op de voorzijde van de machine. De lasstroom is
dan regelbaar vanaf de afstandbediening maar is



niet af te lezen (tijldens het lassen geeft de meter
altijd de actuele lasstroom aan).

O. Schakelaar Puls lassen (Alleen V160-T Pulse):
Deze schakelaar schakelt tijdens het TIG lassen de
puls functie aan en bepaalt het bereikt van de
pulsfrequentie (20Hz of 300Hz). Deze functie wordt
niet gebruikt bij het elektrode lassen.

P. LED Puls frequentie(alleen V160-T Pulse): Deze
LED toont de pulsfrequentie wanneer de machine
ingesteld staat op pulserend lassen. Hierdoor kan
de lasser de frequentie afregelen alvorens te lassen
(Let op: bij hogere frequenties knippert deze LED
zeer snel en lijkt deze continue te branden hoewel
hij knippert). Deze functie wordt niet gebruikt bij het
lassen van elektroden.

Q. Regelaar Puls Frequentie (alleen V160-T Pulse):
Wanneer de puls functie ingeschakeld is, is het
mogelijk de puls frequentie met behulp van deze
knop in te stellen. Het regelbereik ligt tussen 0.2-
20Hz of 3-300Hz afhankelijk van de stand van de
schakelaar puls lassen.

R. Regelaar Grondstroom Pulslassen (alleen V160-T
Pulse): Met deze knop is het mogelijk de
grondstroom tijdens het puls lassen in te stellen. De
grondstroom is de stroom tijdens het lage gedeelte
van de pulsvorm. De grondstroom kan tussen 10%
en 90% van de lasstroom ingesteld worden.

Functie Toortsschakelaar

Door een keuze te maken met de 2/4 takt schakelaar
kan er gelast worden waarbij de toortsschakelaar de 2 of
4 takt functie heeft. De specifieke uitleg van de 2 en 4
takt functie volgt hierna.

2-Takt Mode

Met de 2/4 takt schakelaar in de 2-takt stand en de
machine in de TIG-lassen stand zal de machine als volgt
werken.
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1. Schakel de TIG-toortsschakelaar in en houdt deze
ingedrukt om het TIG lasproces te starten. De
machine zal de gasklep openen en het
beschermgas zal gaan stromen. Na de ingestelde
gas-voorstroomtijd, om eerst de lucht de toorts te
blazen, zal de lasstroom aan gaan. Op dit moment
wordt een lasboog gestart afhankelijk van de
geselecteerde mode. Nadat de boog gestart is
neemt de lassstroom gecontroleerd toe totdat de
ingestelde lasstroom is bereikt.

GAS IN

2. Laat de TIG-toortsschakelaar los om het TIG
lasproces te stoppen. De machine zal, afhankelijk
van de ingestelde waarde van de kratervultijd
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(downslope), van de ingestelde lasstroom terug
lopen tot de kraterstroom is bereikt. Vervolgens zal
de machine de lasstroom afschakelen.

Nadat de lasstroom is afgeschakeld zal het

beschermgas nog blijven stromen om de hete
elektrode en het werkstuk te beschermen.

v 4
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Het is mogelijk om van deze procedure af te wijken door
de toortsschakelaar opnieuw ingedrukt te houden: de
kraterfunctie stopt en de lasstroom bilijft op het
kraterniveau. Wanneer de ttortsschakelaar losgelaten
wordt schakeld de lasstroom uit en de gasnastroom tijd
start. In deze standaardinstelling van de fabriek is
“herstart” uitgeschakeld.

GAS IN

4-Takt Mode
In de stand 4-takt en de installatie in de TIG-stand zal
deze als volgt werken:
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1. Schakel de TIG-toortsschakelaar in en houdt deze
ingedrukt om het TIG lasproces te starten. De
machine zal de gasklep openen en het
beschermgas zal gaan stromen. Na een ingestelde
gas-voorstroomtijd (om de lucht uit de toorts te
blazen) zal de lasstroom aan gaan. De manier van
starten is afhankelijk van de geselecteerde mode.
Nadat de lasstroom is gestart zal de machine in de
startstroom blijven staan zolang men de TIG-
toortsschakelaar ingedrukt blijft houden.

GAS IN

Wanneer er geen startstroom nodig is, houdt dan de
toortsschakelaar niet vast zoals eerder omschreven
is. De machine zal dan direkt van stap 1 naar stap
2 overschakelen bij het starten van de lasboog.

2. Laat men de TIG-toortsschakelaar los dan zal
upslope funtie starten. De lasstroom zal binnen de
ingestelde tijd oplopen (upslope) van startstroom
naar de ingestelde lasstroom.

3. Druk de TIG-toortsschakelaar in wanneer men klaar
is met lassen en houd deze ingedrukt om het
afschakelen van de lasstroom op gang te brengen.



kraterstroom, om vervolgens weer een herstart te maken

De machine zal, terug lopen naar de kraterstroom. zoals in stap 4. wordt aangegeven.
Zolang men de TIG-toortsschakelaar ingedrukt blijft
houden zal de machine op de kraterstroom blijven Zoals hiernaast @
lassen. In deze cyclus zit een automatische afgebeeld: Schakelt men TOORTS- ! e H
herstart. Bij het loslaten van de toortsschakelaar tijdens de SCHAKELAAR
start de lascyclus weer als normaal. kratervulperiode de ‘
toortsschakelaar snel in /
3A. Bij een snel indrukken en loslaten loopt en uit vanaf stap 3A, dan
de machine zijn krater cyclus af en de wordt de kratercyclus
lasstroom stopt dan. Hierna start de afgebroken en de S aoane
gasnastroomtijd tot ingestelde duur. lasstroom wordt
afgeschakeld. -
4. Laat de toortsschakelaar weer los. De lassstroom 04/03 GASNASTROOM
zal opnieuw toenemen tot de ingestelde lasstroom 5
zoals is stap 2, om te lassen. Wanneer de lasnaad GAS AN I_

voltooid is ga naar stap 3.

Zoals hiernaast ) @
afgebeeld: Nadat de TOORTS- H ! e
toortsschakelaar kort SCHAKELAAR

ingedrukt is en weer ‘ ‘

losgelaten zoals stap 3A F 4
is het mogelijk een w
hersstart te maken door SECUNDAIRE

de toortschakelaar LASSTROOM
tijldens de
kratervulperiode in te
drukken en ingedrukt
houden, dan schakelt de e

lasstroom naar de GAS e

Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC)

06/02
Deze machine is ontworpen in overeenstemming met alle van toepassing zijnde bepalingen en normen. Desondanks
kan de machine elektromagnetische ruis genereren die invloed kan hebben op andere systemen zoals
telecommunicatiesystemen (radio, televisie en telefoon) of beveiligingssystemen. Deze storing interferentie kan leiden
tot veiligheidsproblemen in het betreffende systeem. Lees en begrijp deze paragraaf om elektromagnetische
interferentie (storing), opgewekt door deze machine, te elimineren of te beperken.

Deze installatie is ontworpen om in een industri€éle omgeving gebruikt te worden. Het is belangrijk om voor
gebruik in een huiselijke omgeving aanvullende voorzorgsmaatregelen te nemen om mogelijke
elektromagnetische interferentie te elimineren. De gebruiker dient deze machine te installeren en te
gebruiken zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien elektromagnetische interferentie voorkomt,
dient de gebruiker maatregelen te nemen om deze interferentie te elimineren. Indien nodig kan hij hiervoor assistentie
vragen aan de dichtstbijzijnde Lincoln Electric vestiging.

Voordat de machine geinstalleerd wordt dient de gebruiker de werkplek te controleren op apparatuur die t.g.v.

interferentie slecht functioneren. Let hierbij op:

e Primaire- en secundaire kabels, stuurstroomkabels en telefoonkabels in de directe en nabije omgeving van de

werkplek en de machine

Radio en/of televisie zenders en ontvangers. Computers of computergestuurde apparatuur.

Beveiligen en besturingen van industriéle processen. Meet en ijkgereedschap.

Persoonlijke medische apparatuur zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Controleer de elektromagnetische immuniteit van apparatuur op of nabij de werkplek. De gebruiker dient er zeker

van te zijn dat alle apparatuur in de omgeving immuun is. Dit kan betekenen dat er aanvullende maatregelen

genomen moeten worden.

e De dimensies van het gebied waarvoor dit geldt hangen af van de constructie en andere activiteiten die
plaatsvinden.

Neem de volgende richtlijnen in acht om elektromagnetische emissie van de machine te beperken.

e Sluit de machine op het net aan zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien storing optreedt, kan het
nodig zijn aanvullende maatregelen te nemen zoals bijvoorbeeld het filteren van de primaire spanning.

e Las en werkstukkabels dienen zo kort mogelijk naast elkaar te liggen. Leg, indien mogelijk, het werkstuk aan aarde
om elektromagnetische emissie te beperken. De gebruiker moet controleren of het aan aarde leggen van het
werkstuk gevolgen heeft voor het functioneren van apparatuur en de veiligheid van personen.

e Het afschermen van kabels in het werkgebied kan elektromagnetische emissie beperken. Dit kan bij speciale
toepassingen nodig zijn.
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Technische Specificaties

V160:
PRIMAIR
Aansluitspanning Opgenomen vermogen :
230V + 15% 5.4kW @ 100% ID 50 /g[)ea‘;ftnz“&z)
Een fase 7.0kW @ 35% ID
NOMINAAL SECUNDAIR VERMOGEN BIJ 40°C
Inschakelduur Lasstroom Lasspanning
(Op basis van een periode van 10 min.)
100% 130A 25.2 Vdc
35% 160A 26.4 Vdc
SECUNDAIR BEREIK
Lasstroombereik Open spanning
5-160 Ampere 48 Vdc
AANBEVOLEN WAARDEN KABEL EN ZEKERINGEN
: Type stekker o
reterng naere SoHUKO 1oA250v S
(Wordt bij machine geleverd) T
AFMETINGEN EN GEWICHT
Hoogte Breedte Lengte Gewicht
320 mm 200 mm 430 mm 10.5-11.0Kg
Werktemperatuur Opslagtemperatuur
-10°C tot +40°C -25°C to +55°C
V160 2V:
PRIMAIR
Primaire Spanning Nominaal vermogen Frequentie
115/ 230V £ 10% 5.4kW @ 100% Inschakelduur 50/60 aertz (Hz)
Enkel Fase 7.0kW @ 35% Inschakelduur
NOMINAAL SECUNDAIR VERMOGEN BIJ 40°C
Inschakelduur . . . . .

(op basis van 10 min. periode) Secundaire Lasstroom Secundaire Spanning Voedingspanning
50A (Stick) 22.0 Vdc o
80A (TIG) 13.2 Vidc 115 Vac (16A Circuit)
85A (Stick) 23.4 Vdc L

100% 125A (TIG) 15.0 Vdc 115 Vac (32A Circut)
75A (Stick) 23.0 Vdc L
120A (TIG) 14.8 Vdo 230 Vac (13A Circuit)

130A 25.2 Vdc 230 Vac
70A (Stick) 22.8 Vdc L
110A (TIG) 14.4 Vdo 115 Vac (16A Circuit)
105A (Stick) 24.2 Vdc L

35% 150A (TIG) 16.0 Vdc 115 Vac (32A Circuit)
115A (Stick) 24.6 Vdc -
160A (TIG) 16.4 Vdo 230 Vac (13A Circuit)
160A (Stick) 26.4 Vdc 230 Vac

SECUNDAIR BEREIK
Bereik lasstroom Maximum Open Spanning
5-160 Ampere 48 Vdc
AANBEVOLEN WAARDEN KABEL EN ZEKERINGEN
Type netstekker Primaire Kabel
UK 250V met 13A |‘nterne zekering 3 geleiders, 2 5mm?
(Inclusief)

Neem voor reparatie of onderhoud contact op met de dichtstbijzijnde Lincoln Electric dealer of Lincoln Electric service
center zelf. Ondeskundig onderhoud en of reparatie uitgevoerd door niet bevoegde personen kunnen gevaarlijk zijn en
zorgt ervoor dat de garantie vervalt.
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Sakerhetsanvisningar

A VARNING

Denna utrusning far endast anvandas av behorig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utféra
installation, drift, underhall och reparationer. L&s igenom bruksanvisningen for full férstaelse innan utrustningen tas i
drift. Underlatenhet att folja instruktionerna i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller
skador pa utrustningen. Det ar viktigt att Iasa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric
iklader sig inget ansvar for skador som ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala
driftférhallanden.

08/03

VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste foljas for att allvarliga personskador, forlust
av liv eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjélv och andra mot allvarliga
skador eller dodsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Lé&s igenom, och férsta, den har bruksavisningen innan
utrustningen tas i drift. Ljusbagsvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att folja instruktionerna i
bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, férlust av liv eller skador pa utrustningen.

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar hdéga spanningar. Rér darfér aldrig vid
elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen &ar aktiv. Isolera Er fran
elektroden, jordkldAmman och anslutna arbetsstycken.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas hélsovadliga &ngor och
gaser. Undvik att andas in dessa angor och gaser. For att undvika dessa risker maste operatéren ha
tillgang till tillracklig ventilation eller utsug for att halla angorna och gaserna borta fran andningszonen.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skarm eller svetshjalm med
ett, for uppgiften, [ampligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under
svetsningen och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att
skydda Din och Dina medhjélpares hud. Skydda personal i ndrheten med en Idmplig skarm av icke
brannbart material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens
stralning.

SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avldgsna brannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran
svetsprocessen kan latt passera genom sma springor eller éppningar in till omkringliggande omraden.
Svetsa aldrig pa tankar, fat, containers eller andra féremal innan Du har forvissat Dig om att det inte
finns nagra brannbara eller giftiga angor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av
brannbara gaser, angor eller vatskor.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren pa
sakringsboxen innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
elektriska foreskrifter.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt
uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon
annan yta som ar i kontakt med jordklamman.
‘ ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strém som flyter genom
m en ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stdra vissa pacemakers och
I

svetsare som har pacemaker maste konsultera sin lakare innan de anvander den har utrustningen.

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar mycket varme. Heta
ytor och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och en tang

A

for att flytta eller hantera material inom arbetsomradet.

CE - MARKNING: Denna utrustning &r tillverkad i enlighet med relevanta EU direktiv.

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar 1amplig att anvanda for svetsning i en miljé dar det
S foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.
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svetsprocessen.

GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvand enbart féreskrivna gasflaskor
med en skyddsgas som ar avpassad for den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda
en tryckregulator som ar avsedd fér den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Foérvara alltid
gasflaskor staende uppratt och forankrade till ett fast foremal. Flytta eller transportera aldrig
gasflaskor utan att férst montera skyddshatten. Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren, jordklamman
eller nagon annan del som ar spanningssatt komma i kontakt med gasflaskan. Gasflaskor skall
forvaras pa ett sadant satt att de inte utsatts for fysisk averkan eller fér sprut och varmestralning fran

HF

TV-mottagning.

VARNING: Hégfrekvenstandningen for TIG-svetsning kan stora oftillrackligt skarmad datautrustning
och industrirobotar. TIG-svetsning kan aven stdra telefoner och telefonvaxlar samt stéra radio- och

Instruktioner for Installation och Handhavande

Las hela detta avsnitt innan maskinen installeras eller
tas i drift.

Placering och Arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvéarliga
forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa
enkla forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang
livslangd och tillforlitlig drift.

e Placera aldrig maskinen pa en yta som lutar mer &n
15° frén horisontalplanet.

e Maskinen maste placeras sa att den fria
strdmningen av ren luft till och fran
ventilationsdppningarna inte hindras. Tack aldrig
6ver maskinen med papper, trasor eller annat som
kan hindra luftstromningen.

e  Smuts och damm maste férhindras att sugas in i
maskinen sa langt det at mojligt.

e  Maskinen haller skyddsklass IP23S. Hall maskinen
torr sa langt det ar praktiskt mojligt. Placera den
inte pa vat mark eller i vattenpolar.

e Placera inte maskinen i narheten av radiostyrd
utrustning. Aven vid normal anvéndning kan
funktionen hos radiostyrd utrustning stéras allvarligt
vilket kan leda till olyckor eller skada pa
utrustningen. Las avsnittet om elektromagnetisk
kompabilitet i denna manual.

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
overstiger 40°C.

Inkoppling av Matningsspanning
Kontrollera matningsspanningen och frekvensen innan
maskinen startas. Tillaten matningsspanning finns
angiven pa maskinens markskylt och i
bruksanvisningens avsnitt om tekniska data. Kontrollera
sarskilt att maskinen ar ordentligt jordad i férhallande till
spanningsforsorjningen.

Kontrollera att den installerade effekten ar tillracklig i
forhallande till maskinens normala drift. Nodvandiga
sakringar och kabelareor finns angivna i avsnittet om
Tekniska data.

Maskinen ar konstruerad for att kunna anvandas
tillsammans med en férbranningsmotordriven generator
forutsatt att denna kan avge tillracklig effekt vid 230Vac
(eller 115Vac for V160 2V). Detta framgar av avsnittet
om tekniska data. Generatorn maste ocksa uppfylla
foljande villkor:

e Att véxelspanningens toppvarde &r lagre an 205V
(for 115V anslutning) eller 410V (fér 230V
anslutning).
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e Att vaxelspanningens frekvens ligger mellan 50 och
60 Hz.
o Att vaxelspanningens medelvarde alltid ar:
For V160: 230Vac £ 15%
For V160 2V: 115 el. 230Vac + 10%

Det ar viktigt att kontrollera detta eftersom spanningen
hos manga férbranningsmotordrivna generatorer kan
innehalla héga spanningstoppar. Anvandning av
maskinen tilsammans med en generator som inte
uppfyller dessa villkor kan leda till att maskinen skadas.

V160 2V har en invandig sakring placerad pa ingangs-
kretsen for att férebygga skador. Denna sakring
begransar natstrommen.

Inkoppling av Svetskablar
Ett snabbkopplingssystem
med Twist-Mate™
kontakter anvands till
svetskablarnas
anslutningar. Se féljande
avsnitt for ytterligare
upplysningar om
maskinens inkoppling fér
manuell
metallbagsvetsning (MMA)
och TIG svetsning.

Manuell
Metallbagsvetsning
(MMA)

Bestam forst 1amplig
polaritet for den elektrod som skall anvandas. Se data
pa elektrodens forpackning. Anslut darefter
svetskablarna till maskinens terminaler med den valda
polariteten. Exemplet nedan visar inkoppling med
positiv elektrod, likspanning (+).

Anslut elektrodkabeln till maskinens plus (+) terminal
och aterledarkabeln och jordklamman till maskinens
minus (-) terminal. Anslut hankontakten sa att stiftet pa
kopplingen antrar slitsen pa honkontakten pa
stromkallan. Dra at cirka ett ¥4 varv medurs. Dra inte at
for hart.

Foér svetsning med negativ elektrod (-), kasta om
kabelanslutningarna pa maskinen sa att elektrodkabeln
ansluts till (-) och aterledarkabeln till (+).

TIG Svetsning
| maskinens utrustning ingar inte den TIG brannare som
kravs for TIG svetsning. Denna kan emellertid kopas




separat. Nastan all TIG svetsning utférs med negativ (-)
elektrod. Anslut TIG brannaren till den negativa (-)
terminalen pa maskinen och aterledarkabeln till
maskinens positiva (+) terminal Anslut hankontakten sa
att stiftet pa kopplingen antrar slitsen pa honkontakten
pa stromkallan. Dra at cirka ett 4 varv medurs. Dra inte
at for hart.

For V160-S, anslut gasslangen fran TIG brannaren till en
gasregulator pa gasflaskan.

F6r V160-T/-TP, anslut
gasslangen fran TIG
brannaren till
snabbkopplingen (B)
pa maskinens front.
Om sa kravs, finns en
extra snabbkoppling for
TIG brannarens

gasslang med

maskinen. Darefter, anslut nippeln pa maskinens
baksida till regulatorn pa gasflaskan. En gas-slang och
nippel med mutter finns med maskinen. Anslut TIG
brannarens avtryckare till uttaget (A) pa maskinens front.

Anslutning av fjarrkontroll

For V160-T/-TP, se avsnittet "Tillbehor” fér [Ampliga
fiarrkontroller. Om en fjarrkontroll ansluts till uttaget (C)
pa maskinens front kAnner maskinen av detta och stalls
automatiskt in for fjarreglering. Mer information om
fijarreglering ges i nasta avsnitt.

Kontroller och Tillbehor

A

Natbrytare: Slar till
natspanningen till
maskinen. Kontrollera
att maskinen ar
ordentligt ansluten till
elnatet innan den
startas.

Flakt: Flakten startar
nar maskinen satts
igang och gar sa
lange
svetsspanningen ar
tillslagen. Om
maskinen inte
anvands pa fem
minuter stannar
flakten. Detta gor att
damm och smuts inte onddigtvis sugs in i maskinen,
det minskar aven strémforbrukningen.

Se avsnitten om lysdioden som markerar
svetsspanning nedan fér mer information. V160-S
har alltid svetsspanning sa pa denna maskin
kommer flakten inte att stdngas av. Det samma
galler for V160-T/-TP néar de &r installda pa
elektrodsvetsning.

Gasanslutning (endast V160-T/-TP): Anslutning for
skyddsgas vid TIG-svetsning. Anvand den
medfdljande gasslangen och nippeln foér att ansluta
maskinen till gasregulatorn pa gasflaskan.

Metodvaljare: Denna brytare anvands for att valja
svetsmetod. V160-T har tva lagen: Elektrod
(SMAW) och Lift TIG (GTAW). V160-T/-TP har tre
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lagen: Elektrod (SMAW), Lift TIG (GTAW) och HF
TIG (GTAW).

GF |

=0 NVERTEC V160-T

I NVERTEC VI60-T

Nar brytaren &r installd pa elektrodsvetsning ar
féljande funktioner aktiva:

Hot Start: Detta ar en tillfallig 6kning av
svetsstrémmen i startégonblicket. Detta hjalper
till att tdnda ljusbagen snabbt och sakert.

Arc Force: Detta ar en tillfallig 6kning av
svetsstrémmen under normal
elektrodsvetsning. Denna tillfélliga 6kning av
svetsstrémmen trader in for att bryta de
intermittenta kortslutningar mellan elektroden
och smaltbadet som normalt uppstéar vid
elektrodsvetsning. V160-S har justerbar Arc
Force. Se vidare under punkt J.

Anti-Sticking: Detta ar en funktion som minskar
svetsstrommen till ett minimum om svetsaren
av misstag kortsluter elektroden sa att den
fastnar i arbetsstycket. Detta tillater svetsaren
att lossa elektroden fran elektrodhallaren utan
att en kraftig ljusbage som kan forstora
elektrodhallaren uppstar.

Nar brytaren ar installd pa Lift TIG kopplas
funktionerna for elektrodsvetsning bort och
maskinen ar klar for Lift TIG-svetsning. Lift TIG ar
ett satt att starta TIG-svetsningen genom att forst



trycka wolframelektroden mot arbetsstycket med en
lag kortslutningsstrom. Nar wolframelektroden
sedan lyfts fran arbetsstycket tands ljusbagen.

Den sista metoden, HF TIG, finns bara pa V160-
T/TP. Nar brytaren ar installd i detta 1age kopplas
funktionerna for elektrodsvetsning bort och
maskinen ar klar fér HF TIG-svetsning. | HF TIG-
laget ténds ljusbagen av en hégfrekvent spanning
utan att wolframelektroden vidror arbetsstycket.

Den HF som anvands for att tdnda ljusbagen ligger
kvar i 6.5 sek. Om ljusbagen av nagon anledning
inte etablerats inom denna tid maste startsekvensen
upprepas.

Avtryckarfunktion (endast V160-T/-TP): Denna
brytare vaxlar mellan 2-takt och 4-takt
avtryckarfunktion. FOr narmare forklaring av 2- och
4-takt funktionerna finns ett sarskilt avsnitt om
avtryckarsekvenserna langre fram.

Lysdiod fér natspanning: Denna lysdiod kommer att
blinka nar maskinen forst startas. Efter ca 2 sek.
kommer den att lysa med ett fast sken som indikerar
att maskinen ar fardig att anvanda.

Lysdiod fér 6verbelastning: Denna diod lyser nar
maskinen ar déverhettad och svetsspanningen
kopplas bort. Detta beror vanligtvis pa att
maskinens intermittens har éverskridits. Lat
maskinen vara igang tills den svalnat. Nar dioden
slocknat kan maskinen ater anvandas som vanligt.

Lysdiod fér firrkontroll (endast V160-T/-TP):
Denna diod tands nar en fjarrkontroll ansluts till
uttaget pa fronten. Se vidare under punkt K nedan.

Lysdiod fér svetsspanning: Indikerar att
svetsspanning finns mellan maskinens + och —
utgangar. Bade typ av maskin och metodvaljarens
(D) lage avgor nar svetsspanning finns:

V160-S: Oavsett metodvaljarens lage finns alltid
svetsspanning.

V160-T/-TP: | elektrodlaget har maskinen alltid
svetsspanning. | bada TIG-lagena regleras
svetsspanningen med TIG-pistolens avtryckare.

Arc Force reglering (endast V160-S): | elektrodlage
bestdmmer detta reglage stromstyrkan pa de
tillfalliga stromokningarna som beskrevs under
punkt D. | TIG-lage har detta reglage ingen
funktion.

Reglage for svetsstrdm: Reglerar svetsstrommen
maskinen avger.

Pa V160-T/-TP andras funktionen for detta reglage
nar en fjarrkontroll ansluts. Nar lysdioden H
indikerar att en fjarrkontroll ar ansluten regleras
svetsstrommen pa foljande satt:

| elektrodlage: Fjarrkontrollen reglerar
svetsstrommen fran 5 till 160 A. Ratten K pa
maskinens front har ingen funktion.

| TIG-lage: Den maximala svetsstrdommen stélls in
med ratten K pa maskinens front. Fjarrkontrollen
reglerar sedan svetsstrommen fran 5 A upp till det
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varde som stéllts in med ratten K. T.ex: Om ratten K
ar installd pa 100 A reglerar fjarrkontrollen
svetsstrommen mellan 5 och 100 A.

Downslope-tid (endast V160-T/-TP): | TIG-lage
reglerar denna ratt downslope-tiden fran 0.5 till 20
sek. (Upslope-tiden ar alltid 0.5 sek.) Se vidare i
avsnittet om avtryckarsekvenser langre fram.
Saknar funktion i elektrodlage.

Gasefterstromning (endast V160-T/-TP): | TIG-lage
reglerar denna ratt gasefterstromningen fran 0.5 till
30 sek. (Gasforstromningen ar alltid 0.5 sek.)
Saknar funktion i elektrodlage.

Amperemeter (endast V160-TP): Visar den
forinstallda svetsstrommen fére svetsning och den
verkliga svetsstrommen under svetsning. Aven
amperemeterns funktion andras nar en fjarrkontroll
ansluts. Nar lysdioden H indikerar att en
fiarrkontroll ar ansluten visar amperemetern féjande
varden fore svetsning (under svetsning visar den
alltid verklig svetsstrom):

| elektrodldge: Amperemetern visar den
forinstallda svetsstrommen som regleras med
fiarrkontrollen.

| TIG-lage: Amperemetern visar den maximala
svetsstrommen som stallts in med ratten K pa
maskinens front. Svetsstrommen forinstalls sedan
med fjarrkontrollen men detta syns inte pa
amperemetern.

Brytare for puls (endast V160-TP): | TIG-lage
kopplas pulsfunktionen in och frekvensomrade
(20Hz eller 300Hz) for pulsningen valjs med denna
brytare. Brytaren saknar funktion i elektrodlage.

Lysdiod fér pulsning (endast V160-TP): Visar
pulsfrekvensen nar pulsfunktionen &r inkopplad.
Med hjalp av denna diod kan svetsaren stalla in
pulsfrekvensen utan att svetsa. (Vid hogre
pulsfrekvenser blinkar dioden mycket snabbt och
ser for 6gat ut att lysa med ett fast sken.) Om
pulsfunktionen kopplas ur eller om maskinen ar i
elektrodlage lyser inte dioden.

Reglage for pulsfrekvens (endast V160-TP): Nar
pulsfunktionen ar inkopplad reglerar denna ratt puls-
frekvensen. Frekvensomradena ar 0,2-20 Hz eller
3-300 Hz beroende pa valt frekvensomrade.

Bakgrundsstrém vid pulsning (endast V160-TP):
Nar pulsfunktionen ar inkopplad reglerar denna ratt
bakgrundsstrémmen i pulskurvan. Detta ar
strommen i den laga delen av pulskurvan, den kan
justeras fran 10% till 90% av svetsstrommen.




TIG Avtryckarsekvenser

TIG-svetsning kan goras antingen i 2-takts eller 4-takts-
lage. Sekvenserna for dessa tva avtryckarfunktioner
forklaras nedan.

2-takts TIG-svetsning
Med 2-takts avtryckarfunktion och en av TIG metoderna
valda, far man féljande svetssekvens.
[©) @]

AVTRYCKARE 4

SVETSSTROM _ =

]

GASFORSTROMNING

.

GASDFTERSTROMNING

L

1. Tryck pa TIG-pistolens avtryckare och hall den
intryckt for att starta svetssekvensen. Maskinens
gasventil kommer att 6ppnas. Efter
gasforstromningstiden startar svetsningen.
Ljusbagen tands enligt vald TIG-metod (Lift TIG
eller HF TIG). Efter att ljusbagen etablerats
kommer strdmmen att kontrollerat 6ka fran
startstrom till installd svetsstréom (upslope).

N J GASFLODE PA
GASFLODE

2. Slapp avtryckaren for att avsluta svetsningen.
Svetsstrdommen kommer nu att kontrollerat minska
(downslope) fran svetsstrom till kraterfylinadsstrom
varefter ljusbagen slocknar.

Efter det att ljusbagen slocknat kommer gasflodet
fortsatta (gasefterstromning) for att skydda den heta
wolframelektroden och det heta arbetsstycket.

[©) &)
AVTRYCKARE 4 6 4
SVETSSTROM _ =
..J ]
GASFORSTROMNING GASDFTERSTROMNING
GASFLODE PA
GASFLODE J I—

Som visas ovan ar det mgjligt att under downslope-tiden
trycka in avtryckaren och halla den intryckt igen for att
avsluta downslope-sekvensen och sedan behalla
kraterfylinadsstrommen. Nar avtryckaren sedan slapps
slocknar ljusbagen och gasefterstrdmningen borjar.
Denna installning, aterstart i 2-takt inte majlig, ar
fabriksinstalld.

4-Takts TIG-svetsning
Med 4-takts avtryckarfunktion och en av TIG metoderna
valda, far man féljande svetssekvens.
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AVTRYCKARE 4

SVETSSTROM _=

e

GASFORSTROMNING GASDFTERSTROMNING

L

GASFLODE J GASFLODE PA

1.  Tryck pa TIG-pistolens avtryckare och hall den
intryckt for att starta svetssekvensen. Maskinens
gasventil kommer att 6ppnas. Efter gas-
forstromningstiden startar svetsningen. Ljusbagen
tands enligt vald TIG-metod (Lift TIG eller HF TIG).
Efter att ljusbagen etablerats ligger strommen pa
installd startstartstrém sa lange avtryckaren halls
inne.

Om man inte vill ha startstrédm halls inte avtryckaren
inne som beskrivits ovan. Maskinen kommer da att
direkt ga fran steg 1 till steg 2 sa snart ljusbagen
etablerats.

2. Nar avtryckaren slapps startar upslope-funktionen.
Strdmmen kommer att kontrollerat 6ka (upslope) till
installd svetsstrom.

3. Tryck in och hall avtryckaren intryckt nar svetsen
skall avslutas. Svetsstrémmen kommer nu att
kontrollerat minska (downslope) till
kraterfylinadsstréom. Kraterfyllnadsstrémmen ligger
kvar sa lange avtryckaren halls inne.

Denna sekvens har en automatisk aterstart sa
svetsforloppet kommer att fortsatta efter detta steg.
Denna installning, aterstart i 4-takt magjlig, ar
fabriksinstalld. Om svetsen ar helt klar anvand
foljande sekvens i stéllet for steg 3 ovan.

3A. Tryck snabbt in och slapp avtryckaren.
Svetsstrommen kommer nu att kontrollerat
minska (downslope) fran svetsstrom till
kraterfyllnadsstrom varefter ljusbagen slocknar
och gasefterstromningen borjar.

4. Slapp avtryckaren. Strommen kommer ater att 6ka
till installd svetsstrom som i steg 2 for fortsatt
svetsning. Nar svetsningen skall avslutas, ga till
steg 3 eller 3A.

Som visas har ar det, o @
efter att avtryckaren H ! é
tryckts in och slappts AVTRYCKARE

enl. steg 3A, mdjligt att ‘ ‘
ater trycka in och halla J ,/’
kvar avtryckaren fér \_/_‘
att avsluta downslope-

sekvensen och sedan
ligga kvar pa
kraterfylinadsstrém.
Nar avtryckaren sedan
slapps kommer '
strommen ater att 6ka GASFLODE GASFLODE PA

till svetsstrom enl. steg

SVETSSTROM

4. Nar svetsningen skall avslutas, ga till steg 3 eller 3A.



Som visas har ar det, o

efter att avtryckaren !f H

tryckts in och slappts | AVTRYCKARE

enl. steg 3A, mojligt ‘

att ater snabbt trycka h

in och slappa

avtryckaren en andra
gang fér att avbryta SVETSSTROM
downslope-

sekvensen och
avsluta svetsningen. GASDFTERSTROMNING

04/03 5
. GASFLODE PA |
GASFLODE

Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen ar tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov till
elektromagnetiska stérningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och
television) eller andra sékerhetssystem. Dessa stérningar kan ge upphov till skerhetsproblem i de paverkade
systemen. Las det har avsnittet for att fa en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska
stérningar som maskinen ger upphov till.

Maskinen ar konstruerad fér att anvandas i industriell milj6. Om den skall anvandas i hemmiljé &ar det
nodvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanréja de elektromagnetsiska stérningar som
kan tankas upptrada. Utrustningen maste installeras och mandvreras pa det satt som beskrivs i den har
bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stérningar upptacks under drift maste man vidta lampliga atgarder
for att eliminera dessa. Om det ar nddvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet att
genomféra férandringar eller modifieringar pa maskinen utan skriftligt tillstand fran Lincoln Electric.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan stdras av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt féljande:

o Natkablar, svetskablar, mandverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i narheten av maskinens
arbetsomrade.

Radio och/eller televisionssandare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

Sakerhets- och 6vervakningssystem for industriella processer. Utrustning fér matning och kalibrering.
Medicinska hjalpmedel fér personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska storkansligheten for utrustning som skall arbeta i arbetsomradet eller i dess
narhet. Operatdren maste forvissa sig om att all utrustning inom omradet ar kompatibel i detta avseende vilket kan
krava ytterligare skyddsatgarder.

e Arbetsomradets storlek &r beroende av omradets utformning och de 6vriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

o Koppla in maskinen till spanningsférsdrjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stdrningar
uppstar kan det bli nédvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall hallas sa korta som méjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det ar
mojligt, for att pa sa satt minska den elektromagnetiska stralningen. Man maste emellertid kontrollera att jordningen
inte medfér andra problem eller medfér risker for utrustning och personal.

e Att anvanda skdrmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen. Detta kan bli
nédvandigt for vissa speciella tillampningar.
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Tekniska Specifikationer

V160:
NATSIDA
Natspanning Effektforbrukning Frekvens
230V £ 15% 5.4kW @ 100% Intermittens 50/60 Hertz (Hz)
1-fas 7.0kW @ 35% Intermittens
SVETSDATA VID 40°C
Intermittens Svetsstrom Svetsspanning
(Baserat pa 10 min period)
100% 130A 25.2 Vdc
35% 160A 26.4 Vdc
SVETSOMRADE
Svetsstromsomrade Max. Tomgangsspanning
5-160 A 48 Vdc
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Smalt- eller automatsakrin Typ av kontakt Natkabel
16A Trog ° SCHUKO 16A/250V 3x2.5mm?
(Levereras med maskinen)
MATT & VIKT
Hojd Bredd Langd Vikt
320 mm 200 mm 430 mm 10.5-11.0Kg
Omgivningstemp. vid anvandning Foérvaringstemperatur
-10°C till +40°C -25°C till +55°C
V160 2V:
NATSIDA
Natspanning Effektférbrukning Frekvens
115/ 230V £ 10% 5.4kW @ 100‘Vo_intermittens 50/60 Hertz (Hz)
1-fas 7.0kW @ 35% intermittens
SVETSDATA VID 40°C
(Baseratlgée;m%eg; . period) Svetsstrom Svetsspanning Natspanning
50A (MMA 22.0 Vdc
80A((TIG)) 13.2 Vdo 115 Vac (16A krets)
85A (MMA 23.4 Vdc
100% 125 (TIG)) 15.0 Vdo 115 Vac (32A krets)
75A (MMA 23.0 Vdc
120AE (TIG)) 14.8 Vdc 230 Vac (13A krets)
130A 25.2 Vdc 230 Vac
70A (MMA 22.8 Vdc
oA (TIG)) 14.4 Vdc 115 Vac (16A krets)
105A (MMA 24.2 Vdc
35% 150A((TIG)) 16.0 Vdc 115 Vac (32A krets)
115A (MMA 24.6 Vdc
160A((TIG)) 16.4 Vdc 230 Vac (13A krets)
160A 26.4 Vdc 230 Vac
SVETSOMRADE
Svetsstromsomrade Max. tomgangsspanning
5-160 A 48 Vdc
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Typ av kontakt .
UK 250V miﬁ 13A sakring inbyggd 3';'(32“_?2?1'12
(Levereras med maskinen)

Kontakta ndrmaste auktoriserade verkstad, eller Lincoln Electric, for atgarder nar det galler service och underhall eller
reparationer. Underhall och reparationer som genomfors av icke auktoriserade verkstéader eller personer upphaver
tillverkarens garantidtagande och gor detta ogiltigt.
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

08/03

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze byé uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sa przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. 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, Smierc¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewlasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

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

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

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

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania moga 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.

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
skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronié
personel postronny, znajdujacy 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: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajace przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazéw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajacy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ 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 zaktécac prace rozrusznikow serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac
rekawice | szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

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 o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowac tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
cisnienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczac i nie
transportowac butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajacym. Nigdy nie dotyka¢ elektrody,
uchwytu spawalnicze-go, zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego
prad do butli z gazem. Butle z gazem musza by¢é umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec
uszkodzeniu lub gdzie bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

HF

UWAGA: Wysoka czestotliwosé stosowana do zaptonu tuku w metodzie TIG (GTAW) moze zakiécaé
prace nieodpowiednio zaekranowanego sprzetu komputerowego, komputerowo sterowanych centréw
obrébczych i robotéw przemystowych, powodujac nawet ich catkowite unieruchomienie. Metoda spa-
wania TIG (GTAW) moze zakiécaé odbidr z sieci komoérkowej lub odbidr radiowy lub telewizyjny.

Instrukcja Instalacji i Eksploataciji

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

Lokalizacja i Srodowisko

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

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

e Urzadzenie to musi by¢é umieszczone w miejscu
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do i
od wentylatora. Gdy urzadzenie jest zatagczone do
sieci, niczym go nie przykrywac¢ np. papierem lub
Scierka.

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

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
urzgdzen sterownych drogg radiowa. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptynaé na
ulokowane w poblizu urzadzenia sterowane
radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata
lub uszkodzenia urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o
kompatybilnosci elektromagnetycznej w tej
instrukcji.

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

Podtaczenie zasilania sieciowego

Przed zatgczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej
sprawdzi¢ wielkos$¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosc.
Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale
z danymi technicznymi i na tabliczce znamionowe;j
urzadzenia. Skontrolowa¢ potgczenie przewodoéw
uziemiajgcych urzadzenie z siecig zasilajgca.

Upewnic sie czy sieC zasilajgca moze pokryé
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia
w warunkach jego normalnej pracy. Wielkos¢
bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego podane
sg w danych technicznych tego urzadzenia.

Urzadzenie to jest zaprojektowane do pracy przy
zasilaniu z agregatu pradotwoérczego o ile moze on
dostarczy¢ napiecia o wartosci 230 Vac (lub 115 Vac dla
V160 2V) i zapewni¢ pokrycie zapotrzebowania mocy
podanego w danych technicznych. Parametry
techniczne agregatu powinny ponizsze warunki:
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o  Wartos$¢ szczytowa napiecia jest ponizej 205V (dla
wejscia 115Vac) lub 410V (dla wejscia 230Vac).
Czestotliwos¢ napiecia jest pomiedzy 50 a 60 Hz.

o  Wartos¢ skuteczna napiecia wynosi zawsze:

Dla V160: 230Vac £ 15%
Dla V160 2V: 115Vac lub 230Vac £ 10%

Jest waznym sprawdzi¢ te warunki, gdyz wiele
agregatéw wytwarza impulsy napiecia o duzej
amplitudzie. Praca tego urzadzenia przy zasilaniu z
agregatu nie spetniajacego powyzszych warunkéw nie
jest zalecana i moze spowodowac jego uszkodzenie.

V160 V2 posiada wewnetrzny bezpiecznik umieszczony
w obwodzie zasilania w celu zabezpieczenia przed
uszkodzeniami wewnetrznymi. Bezpiecznik ten limituje
prad pobierany z sieci zasilajacej.

Podtaczanie wyjsciowe
System szybkozigczek
wykorzystujgcy wtyki typu
Twist-Mate™ jest
zastosowany do
podfgczania kabli
spawalniczych. Wiecej
informacji na temat
podtaczen wyjsciowych dla
spawania metodg MMA i
TIG mozna znalez¢ ponize;j.

Spawanie metodag MMA
Najpierw nalezy okresli¢
wiasciwg polaryzacje dla
stosowanej elektrody.
Zapozna¢ sie z danymi
technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie potaczy¢
kable wyjsciowe do gniazd urzadzenia dla wybranej
polaryzacji. Dla przyktadu, jesli bedzie stosowana
metoda spawania DC(+): kabel z uchwytem elektrody
poditaczy¢ do gniazda (+) a kabel z zaciskiem
uziemiajacym podtaczy¢ do gniazda (-). Wiozy¢ do
gniazda wtyk z wypustem w jednej linii z wcieciem w
gniezdzie i obroci¢ go o okoto %4 obrotu zgodnie z
ruchem wskazowek zegara. Nie dokrecaé wtyku na site.

Dla metody spawania DC(-) kabel z uchwytem elektrody
jest podtaczany do gniazda (-), za$ kabel z zaciskiem
uziemiajgcym do gniazda (+).

Spawanie metoda TIG (GTAW)
Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania metoda TIG, ale mozna go zakupi¢ oddzielnie.




Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w
rozdziale dotyczacym wyposazenia. Kabel z uchwytem
TIG podtaczy¢ do gniazda (-) urzadzenia a kabel z
zaciskiem uziemiajacym do gniazda (+). Witozy¢ do
gniazda wtyk z wypustem w jednej linii z wcieciem w
gniezdzie i obréci¢ go o V4 obrotu zgodnie z ruchem
wskazowek zegara. Nie dokrecac wtyku na site.

Dla V160-S podtgczy¢ waz gazowy od uchwytu TIG do
regulatora gazu na butli z gazem ostonowym.

Dla V160-T podtaczy¢
wagz gazowy od uchwytu
TIG do gniazda (B) na
ptycie przedniej
urzadzenia. Jesli bytaby
potrzebna dodatkowa
ztaczka do weza
gazowego znajduje sie
ona w opakowaniu
urzadzenia. Nastepnie gniazdo zasilania gazem,
umieszczone na sSciance tylnej

urzgdzenia, podtgczy¢ do regulatora gazu na butli z
gazem. Waz gazowy i niezbedne wyposazenie rowniez
znajduje sie w opakowaniu. Podtaczy¢ wtyk sterujacy
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¢ podtaczone do gniazda zdalnego
sterowania (C), umieszczonego na ptycie przedniej
urzadzenia. Urzadzenie automatycznie wykryje
podtaczenia 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 elementéw sterowania i obstugi

A. Wwitacznik zasilania:
Zatgcza urzadzenie
do sieci. Przed
zatgczenie urzadzenia
do sieci nalezy
upewnic sie czy jest
ono prawidtowo
podtaczone do sieci
zasilajacej.

B. Wentylator: Po
zatgczeniu urzadzenia

do sieci natychmiast
wigcza sie wentylator i
pracuje caty czas gdy
wytgcznik sieciowy
jest w potozeniu ON.
Gdy zasilanie urzgdzenia zostanie odtgczone na
dtuzej niz minute, wentylator wytgczy sie.

Zmniejsza to ilo$¢ zanieczyszczen osadzajacych sie
W urzadzeniu i zmniejsza pobér mocy.

Dla uzyskania wiecej informacji na temat warunkow
gdy urzadzenie jest zatagczone do sieci odsytamy do
rozdziatu ‘Sygnalizacja LED Wyjscia'.

V160-S ma zawsze zatgczone wyjscie tak wiec
wentylator nie wylgcza sie. Dodatkowo gdy V160-T
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jest w trybie pracy metoda MMA, wentylator nie
wytacza sie gdyz wyjscie pozostaje zataczone.

Wejscie gazu (tylko dla V160-T ): tacznik dla gazu
ostonowego TIG. Stosowaé przewdd gazowy do
poditgczenia urzadzenia do zrédta gazu. Zrédio
gazu musi posiadac regulator cisnienia i mie¢
zainstalowany miernik przeptywu gazu.

Przetacznik rodzaju pracy: przetgcznik ten zmienia
rodzaj metody spawania urzgdzenia. V160-S
posiada mozliwos¢é wyboru dwédch metod spawania:
metoda MMA (SMAW) i metoda TIG Lift (GTAW).
V160-T posiada mozliwo$¢ wyboru trzech metod
spawania: metoda MMA (SMAW), metoda dotykowa
TIG LIFT (GTAW) i metoda bezdotykowa TIG HF
(GTAW).

C=D:  NVERTEC V160-T

X NVERTEC VI60-T sus:

Gdy przetacznik rodzaju pracy jest w potozeniu
Metoda spawania MMA, sg mozliwe do uzyskania
nastepujace funkcje:

e Hot Start /szybki zapton/: Jest to chwilowy
wzrost wartosci pradu wyjsciowego podczas
inicjowania procesu spawania metodg MMA.

e Arc Force /moc tuku/: Jest to chwilowy wzrost
wartosci pradu wyjsciowego podczas spawania
metodg MMA. Ten wzrost pradu stosuje sie do
przerywania potaczenia pomiedzy elektroda a



jeziorkiem spawalniczym co wystepuje w
trakcie normalnej pracy z metodg MMA. W
V160-S wielkos¢ mocy tuku moze by¢
regulowana, co jest opisane ponize;j.

e Anti-Sticking — zapobieganie przyklejaniu sie:
Funkcja ta powoduje zmniejszanie wartosci
pradu wyjsciowego urzadzenia do niskiego
poziomu, gdy spawacz popetni btad lub
elektroda przyklei sie do spawanego materiatu.
Zmniejszanie wartosci pradu pozwala
spawaczowi na usuniecie elektrody z uchwytu
bez nadmiernego iskrzenia, co mogtoby
zniszczy¢ uchwyt elektrody.

Gdy przetacznik rodzaju pracy jest ustawiony w
potozeniu Lift TIG, funkcje zwigzane ze spawaniem
metoda MMA sa niedostepne. Dla tego rodzaju
pracy tuk TIG jest inicjowany przez pierwsze
dotkniecie elektrody do spawanego materiatu w celu
spowodowania przeptywu pradu zwarcia o matym
natezeniu. Nastepnie inicjuje sie zapton tuku TIG
przez oderwanie elektrody od spawanego materiatu.

Skrajne potozenie przetacznika rodzaju pracy HF
TIG jest dostepne tylko w V160-T. W tym potozeniu
przetacznika, funkcje zwigzane z metodg spawania
MMA sg niedostepne. Podczas spawania tg
metoda tuk TIG jest inicjowany przez impuls
wysokiej czestotliwosci bez potrzeby dotykania
elektrody do materiatu spawanego. Impuls wysokiej
czestotliwosci /HF/ stosowane do inicjowania tuku
TIG trwa 6,5 sekundy i jesli nie nastapi zapton w
tym czasie, sekwencja zaptonu musi by¢
powtdrzona.

Przetacznik zmiany trybu pracy uchwytu
spawalniczego (tylko dla V160-T): Przetagcznik ten
zmienia tryb pracy uchwytu spawalniczego
pomigdzy 2-taktem i 4-taktem. Doktadniejszy opis
obu trybéw pracy mozna znalez¢é w dalszej czesci
instrukcji.

Syagnalizacja LED zatgczenia zasilania: Wskaznik
ten zadwieca sie i gadnie gdy urzadzenie jest
pierwszy raz zatgczane do sieci. Po okoto 2
sekundach wskaznik przestaje mrugac i pozostaje
zaswiecony sygnalizujac, ze urzadzenie jest gotowe
do pracy.

Sygnalizacja LED zadziatania zabezpieczenia
termicznego: Gdy urzadzenie ulegnie przegrzaniu
zaswieca sie ten wskaznik i wyjscie zostaje
odigczone. Normalnie zdarza sie to gdy zostaje
przekroczony cykl pracy urzadzenia. Nalezy wtedy
urzgdzenie pozostawi¢ zatagczonym do sieci zeby
wewnetrzne podzespoty mogty ostygnaé. Po
zgasnieciu wskaznika ponownie jest mozliwa
normalna praca.

Sygnalizacja LED zdalnego sterowania (tylko dla
V160-T): Wskaznik ten zaswieca sie gdy jednostka
zdalnego sterowania jest podigczona do urzadzenia
poprzez gniazdo zdalnego sterowania.
Zastosowanie zdalnego sterowania zmienia funkcje
regulatora [pradu wyjsciowego. Dla zapoznania sie
ze szczegotami nalezy zapoznacé sie z rozdziatem
ponizej.

Sygnalizacja LED Wyjscia: Wskaznik ten zaswieca
sie gdy urzadzenie jest zataczone do sieci. Dla obu
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rodzajéw urzadzen potozenie przetacznika rodzaju
pracy okresla kiedy wyjscie urzadzenia jest
zatgczone.

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

V160-T: Dla metody spawania MMA, wyjscie
urzgdzenia jest automatycznie zatagczone.
Natomiast dla metody spawania TIG wyjscie
urzgdzenia jest zarébwno zatgczane jak i wylgczane
za pomoca przycisku sterujacego uchwytu
spawalniczego TIG przytaczonego do gniazda na
ptycie przedniej urzgdzenia.

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

Regqulacja pradu wyjsciowego: Pokrettem tym
reguluje sie prad wyjsciowy lub prad spawania
urzadzenia.

Dla V160-T, funkcja tego pokretta zmienia sig jesli
jest podtaczone zdalne sterowanie. Jesli
sygnalizacja LED zdalnego sterowania $wieci sie,
oznacza to, ze zdalne sterowanie jest podtaczone i
ze funkcja regulatora pradu wyjsciowego jest:

Dla metody spawania MMA: Zdalne sterowanie
bedzie regulowac¢ prad wyjsciowy urzadzenia od 5
do 160A. Wtedy regulator pragdu wyjsciowego na

ptycie przedniej nie jest uzywany.

Dla metod spawania TIG: Maksymalna wartosé
pradu wyjsciowego jest ustawiana za pomocg
pokretta regulacji pradu wyjsciowego. Nastepnie za
pomoca regulatora zdalnego sterowania ustawia sie
prad wyjsciowy od wartosci minimalnej (5A) do
wartosci ustawionej za pomocg pokretta pradu
wyjsciowego. Dla przykfadu, jesli prad wyjsciowy
jest ustawiony na warto$¢ 100A za pomoca pokretta
pradu wyjsciowego wtedy wartos$¢ pradu
wyjsciowego mozna regulowac za pomocg
regulatora zdalnego sterowania od warto$ci
minimalnej 5A do warto$ci maksymalnej 100A.

Requlacja czasu opadania (tylko dla V160-T ): Dla
metod spawania TIG, pokrettem tym reguluje sie
czas opadania od 0,5 do 20 sekund. (Czas narostu
zawsze wynosi 0,5 sekund.) Ze sposobem
uaktywniania regulacji czasu opadania mozna
zapoznac sie ponizszym rozdziale ‘Rodzaje pracy
uchwytu spawalniczego’. Funkcja ta nie ma
zastosowania dla metody spawania MMA.

Regulacja czasu wyptywu gazu po zgaszeniu tuku
(tylko dla V160-T): Dla metod spawania TIG,
pokrettem tym reguluje sie czas wyptywu gazu po
zgaszeniu tuku od 0,5 do 30 sekund. (Czas
wstepnego wyptywu gazu wynosi zawsze 0,5
sekund. Funkcja ta nie ma zastosowania dla
metody spawania MMA.

Miernik cyfrowy (tylko dla V160-T Pulse ): Miernik
ten wyswietla wartos¢ pradu spawania wstepnie
ustawiong i aktualng warto$¢ pradu w trakcie




procesu spawania. Podobnie jak regulacja pradu
wyjsciowego, funkcja miernika zmienia sie po
poditaczeniu zdalnego sterowania. Jesli wskaznik
‘Zdalnego sterowania’ zaswieca sie, wskazuje to, ze
jednostka zdalnego sterowania jest przytaczone i
miernik bedzie wyswietlal nastepujace informacje
przed rozpoczeciem procesu spawania (podczas
spawania miernik zawsze wyswietla aktualng
wartos¢ pradu spawania):

Metoda spawania MMA: Miernik wyswietla
wstepnie ustawiong wartos$¢ pradu spawania, ale
reguluje sie ja za pomocg regulatora zdalnego
sterowania jak to wyjasniono w rozdziale ‘Regulacja
pradu wyjsciowego’.

Metody spawania TIG: Miernik wyswietla warto$¢
maksymalng pradu wyjsciowego, ktoéra jest
regulowana za pomocg pokretta regulacji pradu
wyjsciowego. Wartos¢ wstepna pradu spawania
jest wtedy regulowana za pomoca regulatora
zdalnego sterowania, ale nie jest wyswietlana na
mierniku.

O. Przetacznik rodzaju pracy impulsowej (tylko dla
V160-T Pulse ): Dla metod spawania TIG,
przetacznik ten wigcza funkcje pracy impulsowej i
pozwala na wybor zakresu czestotliwosci impulsu
(20Hz lub 300HZz). Funkcja ta nie ma to
zastosowania do metody spawania MMA.

P. Sygnalizacja LED pracy impulsowej (tylko dla V160-
T Pulse): Wskaznik ten pokazuje czestotliwos¢ gdy
jest witaczony rodzaj pracy impulsowej. W tym
czasie obstugujacy moze wybra¢ zadang
czestotliwos¢ przed rozpoczeciem procesu
spawania. (Uwaga: Przy wyzszych
czestotliwosciach wskaznik mruga bardzo szybko i
wydaje sie, ze $wieci ciggle chociaz jest to praca
impulsowa.) Gdy rodzaj pracy impulsowej jest
wytaczony lub gdy urzadzenie jest ustawione dla
metody spawania MMA, wskaznik sie nie swieci.

Q. Regulator czestotliwosci impulsu (tylko dla V160-T
Pulse ): Gdy wigczony jest rodzaj pracy impulsowej
za pomoca tego pokretta reguluje sie zakres
czestotliwosci impulsowania. W zaleznoéci od
ustawienia przetacznika rodzaj pracy impulsowej
czestotliwos¢ impulsowania moze by¢ regulowana
w zakresie 0,2-20Hz lub 3-300Hz.

R. Regulator pradu podktadu dla rodzaju pracy
impulsowe;j (tylko dla V160-T Pulse): Gdy jest
wtgczony rodzaj pracy impulsowej, pokrettem tym
mozna regulowac prad podktadu. Jest to prad jaki
wystepuje podczas nizszej czesci impulsu
prostokatnego; moze byc¢ regulowany od 10 do 90%
wartosci pradu spawania.

Trybu Pracy Uchwytu Spawalniczego
Spawania metodg TIG moze by¢ prowadzone w trybie
pracy 2-taktu lub 4-taktu. Szczegdty sekwenciji tych
trybow sg wyjasnione ponize;.

Tryb Pracy 2-takt
Dla trybu pracy 2-takt i wybranej metody spawania TIG
wystgpi nastepujaca sekwencja procesu spawalniczego.
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1. Dla rozpoczecia sekwencji nacisng¢ i przytrzymaé
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 zataczenia
napiecia na wyjsciu urzadzenia. W tym czasie
nastepuje zapton adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy. Po wystapieniu zaptonu prad wyjsciowy
bedzie narastat do wartosci ustalonej lub zgodnie z
czasem narastania do momentu osiggniecia
wartosci pradu spawania.

WYPLYW GAZU

2. Dla zatrzymania procesu spawania zwolni¢ 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 wartosé
poczatkowa i napiecie na wyjsciu zostanie
odtgczone.

Po zgaszeniu tuku, zawor gazowy pozostanie

otwarty dla zapewnienia wyptywu gazu ostonowego
do rozgrzanej elektrody i miejsca spawania.
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Jak pokazano powyzej, jest mozliwe zeby nacisnag¢ i
przytrzymac przycisk startowy uchwytu spawalniczego
dla zakonczenia czasu opadania i utrzymania pradu
wyjsciowego na poziomie pradu wypetnienia krateru.
Gdy przycisk startowy na uchwycie spawalniczym
zostanie zwolniony napiecie na wyjsciu zostaje
odtaczone i rozpoczyna sie potukowy wyptyw gazu.
Funkcja 2-takt z restartem niemozliwym jest
ustawieniem fabrycznym.

WYPLYW GAZU

Tryb Pracy 4-takt
Dla trybu pracy 4-takt i wybranej metodzie spawania TIG
wystapi nastepujaca sekwencja procesu spawalniczego.
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Dla rozpoczecia sekwencji nacisna¢ i 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 zataczenia
napiecia na wyjsciu urzadzenia. W tym czasie
nastepuje zapton adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy. Po wystapieniu zaptonu prad wyjsciowy
bedzie miat wartosci pragdu poczatkowego. Warunki
te moga by¢ utrzymane tak dtugo jak to jest
potrzebne.

CZAS WYPLYWU GAZU

WYPLYW GAZU

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

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

Po zakonczeniu gtéwnej czesci procesu spawania
nacisngc¢ przycisk startowy na uchwycie
spawalniczym. Urzadzenie bedzie teraz zmniejsza¢
prad wyjsciowy do ustalonej wartosci lub zgodnie z
czasem opadania az do momentu, gdy prad
osiggnie warto$¢ pradu wypetnienia krateru.
Wartos¢ koncowa pradu moze by¢ utrzymywana tak
dtugo jak to jest konieczne.

Sekwencja ta posiada automatyczny restart tak,
wiec proces spawania bedzie kontynuowany po tym
kroku. Funkcja 4-takt z restartem mozliwym jest
ustawieniem fabrycznym. Gdy spawanie jest
zakonczone, zamiast opisanego powyzej kroku 3,
mozna zastosowacé nastepujaca sekwencje.

3A. Szybko nacisnaé i zwolni¢ przycisk
startowy na uchwycie spawalniczym.
Urzadzenie teraz zacznie zmniejsza¢ warto$c
pradu wyjsciowego do ustalonego poziomu lub
zgodnie z czasem opadania az do momentu,
gdy prad osiggnie warto$¢ pradu wypetnienia
krateru a napiecie na wyjsciu zostanie
odiaczone. Po zgasnieciu tuku rozpocznie sie
wyptyw gazu po zgaszeniu tuku.

4. Dla kontynuowania procesu spawania zwolnic¢
przycisk startowy uchwytu spawalniczego. Prad
wyjsciowy bedzie rést ponownie do wartosci pradu
spawania, jak w kroku 2. Gdy zasadnicza cze$¢
spawu jest zakonczona nalezy przej$¢ do kroku 3.

Jak tutaj pokazano, po
szybkim nacisnieciu i
zwolnieniu przycisku
startowego uchwytu
spawalniczego w kroku
3A jest mozliwe zeby
nacisnac i przytrzymac
przycisk uchwytu drugi
raz i w ten sposéb
mozemy przerwacé
zmniejszanie pradu
wyjsciowego
(przerwanie zadanego
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czasu opadania) i

utrzymac prad wyjsciowy na poziomie wartosci pradu
wypetnienia krateru. Dla kontynuowania spawania
zwolni¢ przycisk startowy uchwytu, wtedy prad
wyjsciowy bedzie rost ponownie do wartosci pradu
spawania, jak w kroku 4. Gdy zasadnicza czes¢ spawu
jest zakonczona nalezy przejs¢ do kroku 3.

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 sposéb
mozemy przerwaé
zmniejszanie pradu
wyjsciowego
(przerwanie zadanego
czasu opadania) i
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przerwac proces spawania.
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

06/02

Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktécenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaki6cenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitécen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac sie

zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Azeby uzywac¢ go w
gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do
wyeliminowania mozliwych zakiécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i
obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen
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elektromagnetycznych obstugujacy musi podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzystaé
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywac¢ zadnych zmian tego urzadzenia bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$
urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage:

Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujace i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub pobliza miejsca
pracy i urzadzenia.

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

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowanych w przemysle. Sprzet stuzacy do pomiaréw i
kalibracji.

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

Sprawdzi¢ odpornosé elektromagnetyczng sprzetu pracujacego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi byc¢
pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymagac¢ dodatkowych pomiarow.

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

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujace
wskazowki:

Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej zgodnie ze wskazdéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawia sie
zaktocenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich np. jak filtrowanie napiecia
zasilania.

Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozonym razem, jak najblizej siebie.

Dla zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy.
Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy potaczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie
pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

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

Dane Techniczne

V160:

PARAMETRY WEJSCIOWE

Napiecie zasilania Pobdr mocy z sieci przy Czestotliwose
230 V + 15% 5.4kW @ 100% cykl pracy 5?0/60 Ho
1-fazowe 7.0kW @ 35% cykl pracy
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
Cykl pracy Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
(Oparty na 10 min okresie)
100% 130A 25.2Vdc
35% 160A 26.4 Vdc

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pradu spawania
5-160 A

Maksymalne napiecie stanu jatowego

48 Vdc

ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wytgcznik
nadpradowy
16 A zwioczny

Typ wtyku
SCHUKO 16A/250V

(dostarczany z urzadzeniem)

Przewod zasilajapy
3 zytowy, 2.5 mm

WYMIARY

Wysokos$c¢
320 mm

Szerokos¢
200 mm

Dtugosc¢
430 mm

Waga

Temperatura pracy
-10°C to +40°C

Temperatura sktadowania
-25°C to +55°C
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V160 2V:

PARAMETRY WEJSCIOWE

Napecie zasilania Pobdr mocy z sieci Czestotliwose
115/230V £ 10% 5.4kW @ 100% cykl pracy 50/6% Hertz (Hz)
1-fazowe 7.0kW @ 35% cykl pracy
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
Cykl pracy o _ o . .
(Oparty na 10 min. okresie) Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe Obwdd wejsciowy
50A (MMA) 22.0 Vdc .
80A (TIG) 13.2 Vdc 115 Vac (obwdd 16A)
85A (MMA) 23.4 Vdc .
100% 125A (TIG) 15.0 Vdc 115 Vac (obwod 32A)
75A (MMA) 23.0 Vdc .
120A (TIG) 14.8 Vdc 230 Vac (obwod 13A)
130A 25.2 Vdc 230 Vac
70A (MMA) 22.8 Vdc .
110A (TIG) 14.4 Vdc 115 Vac (obwod 16A)
105A (MMA) 24.2 Vdc .
35% 150A (TIG) 16.0 Vdc 115 Vac (obwod 32A)
115A (MMA) 24.6 Vdc .
160A (TIG) 16.4 Vdc 230 Vac (obwod 13A)
160A (MMA) 26.4 Vdc 230 Vac
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pradu spawania Maksymalne napiecie stanu jatowego
5-160 A 48 Vdc
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA
Typ wtyku Przewdd zasilaj
. o jac
UK 250V z 13A bezplecznlklem wewnatrz 3 2ylowy, 2.5mm2y
(dostarczany z urzadzeniem)

Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynnosci konserwacyjnych w najblizszym serwisie lub w firmie Lincoln
Electric. Dokonywanie napraw przez osoby lub firmy nie posiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw gwarancyjnych.
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Spare Parts, Parti di Ricambio, Ersatzteile, Lista de Piezas de
Recambio, Pieces de Rechange, Deleliste, Reserve
Onderdelen, Reservdelar, Wykaz Czesci Zamiennych

07/03

Part List reading instructions

e Do not use this part list for a machine if its code number is not listed. Contact the Lincoln Electric Service Department for
any code number not listed.

e Use the illustration of assembly page and the table below to determine where the part is located for your particular code
machine.

e Use only the the parts marked "x" in the column under the heading number called for in the assembly page (# indicate a
change in this printing).

Parti di Ricambio:instruzioni per la lettura

e Non utilizzare questa lista se il code della macchina non & indicato. Contattare I'Assistenza Lincoln Electric per ogni code
non compreso.

e Utilizzare la figura della pagina assembly e la tabella sotto riportata per determinare dove la parte € situata per il code
della vostra macchina.

e Usare solo le parti indicate con "x" nella colonna sotto il numero richiamato nella pagina assembly (# indica un cambio in
questa revisione).

Hinweise zur Verwendung der Ersatzteillisten

¢ Verwenden Sie diese Ersatzteilliste nicht fir Gerate, nach deren code number diese Liste nicht glltig ist. Kontaktieren Sie
in diesem Fall die Innen bekannte Lincoln Service Station.

e Bestimmen Sie mit Hilfe der assembly page, der Stiickliste und der code number lhres Geréts, an welcher Stelle sich das
jeweilige Ersatzteil befindet.

e  Ermitteln Sie zunachst mit Hilfe der assembly page die fiir die code number Ihres Gerats gliltige Index-Spaltennummer,
und wahlen Sie anschlieRend nur die Ersatzteile aus, die in dieser Spalte mit einem “X” markiert sind (das Zeichen #
weist auf eine Anderung hin).

Lista de piezas de recambio: instrucciones

e No utilizar esta lista de piezas de recambio, si el nimero de code no esta indicado. Contacte con el Dpto. de Servicio de
Lincoln Electric para cualquier numero de code no indicado.

e Utilice el dibujo de la pagina de ensamblaje (assembly page) y la tabla para determinar donde esta localizado el nimero
de code de su maquina.

e Utilice sdlo los recambios marcados con “x” de la columna con numeros segun pagina de ensamblaje (# indica un
cambio en esta revision).

Comment lire cette liste de piéces détachées

e Cette liste de pieces détachées ne vaut que pour les machines dont le numéro de code est listé ci-dessous. Dans le cas
contraire, contacter le Département Piéces de Rechange.

e Utiliser la vue éclatée (assembly page) et le tableau de références des piéces ci-dessous pour déterminer I'emplacement
de la piéce en fonction du numéro de code précis de la machine.

e Ne tenir compte que des pieces marquées d'un "x" dans la colonne de cette vue éclatée (# Indiqgue un changement).

Instruksjon for deleliste

e |kke bruk denne delelisten hvis code nummeret for maskinen ikke star pa listen. Kontakt Lincoln Electric Serviceavd. for
maskiner med code utenfor listen.

e  Bruk sprengskissen og pos. nr. pa assembly page nedenfor for & finne de riktige delene til din maskin.

e  Bruk kun de delene som er merket med "x" i den kolonnen som det henvises til pa siden med assembly page (# indikerer
endring).

Leessinstructie Onderdelenlijst

e  Gebruik deze onderdelenlijst niet voor machines waarvan de code niet in deze lijst voorkomt. Neem contact op met de
dichtstbijzijnde Lincoln dealer wanneer het code nummer niet vermeld is.

e  Gebruik de afbeelding van de assembly page en de tabel daaronder om de juiste onderdelen te selecteren in combinatie
met de gebruikte code.

e  Gebruik alleen de onderdelen die met een "x" gemerkt zijn in de kolom onder het model type op de assembly page (#
betekent een wijziging in het drukwerk).

Instruktion for reservdelslistan

¢ Anvand inte denna lista for en maskin vars Code No inte &r angivet i listan. Kontakta Lincoln Electric’s serviceavdelning
for Code No som inte finns i listan.

e Anvand sprangskisserna pa Assembly Page och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

¢ Anvand endast delar markerade med "x" i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt Code No pa sidan med
Assembly Page (# Indikerar en &ndring i denna utgava).

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

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

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

e Uzyj tylko czeci z oznaczeniem “X” w kolumnie pod numerem gtéwnym przywotujagcym strone (assembly page) z
indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).
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Figure A: Machine Assembly

Iltem | Description Part Number QTY | 1 2 3
1 FRONT PANEL W95X0222R 1 X X X
2 REAR PANEL W95X0223R 1 X X X
3 BASE W93X0376R 1 X X X
4 WRAPAROUND W93X0243R 1 X X X
5 CENTER PANEL / BACK PANEL W93X0377R 1 X X X
6 CONTROL BOX W93X0378R 1 X X X
7 CONTROL PANEL W93X0246R 1 X . °
7 CONTROL PANEL W93X0244R 1 . X X
8 HF TRANSFORMER W59X0019R 1 . X X
9 FAN W7200003R 1 X X X
10 INPUT CABLE CLAMP W8400006R 1 X X X
11 INPUT SWITCH W7500012R 1 X X X
12 DINSE CONNECTOR W7600031R 2 X X X
13 INPUT P.C. BOARD WO05X0249R 1 X . .
13 INPUT P.C. BOARD WO05X0187R 1 . X X
14 INVERTER P.C. BOARD WO05X0190R 1 X X X
15 DISPLAY P.C. BOARD STICK WO05X0371R 1 X . °
15 DISPLAY P.C. BOARD TIG WO05X0385R 1 . X .
15 DISPLAY P.C. BOARD TIG PULSE WO05X0370R 1 . . X
16 CONTROL P.C. BOARD WO05X0233R 1 X X X
17 KNOB (LARGE) W8700022R 1 X X X
18 KNOB (SMALL) W8700016R 1 X . °
18 KNOB (SMALL) W8700016R 4 . X X
19 REMOTE P.C. BOARD WO05X0322R 1 . X X
20 TRIGGER CONNECTOR W6100315R 1 . X X
21 FEMALE QUICK CONNECT GAS CONNECTOR |W8800071R 1 . X X
22 INPUT CORD EUROPE W78X0248R 1 X X X
23 HANDLE W92X0228-1R 1 X X X
24 CARRYING STRAP W92X0264R 1 X X X
25 SIDE RAIL W95X0224R 2 X X X
26 GAS SOLENOID W8500004R 1 . X X
27 GAS INLET CONNECTOR W89X0205R 1 . X X
28 GAS INLET ADAPTER FOR EUROPE W8895221R 1 . X X
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Figure A: Machine Assembly

Iltem | Description Part Number QTY 1 2
1 FRONT PANEL W95X0222R 1 X X
2 REAR PANEL W95X0223R 1 X X
3 BASE W93X0376R 1 X X
4 WRAPAROUND W93X0243R 1 X X
5 CENTER PANEL / BACK PANEL W93X0377R 1 X X
6 CONTROL BOX W93X0378R 1 X X
7 CONTROL PANEL W93X0246R 1 X .
7 CONTROL PANEL W93X0244R 1 . X
8 HF TRANSFORMER W59X0019R 1 . X
9 FAN W7200003R 1 X X
10 INPUT CABLE CLAMP W8400006R 1 X X
11 INPUT SWITCH W7500012R 1 X X
12 DINSE CONNECTOR W7600031R 2 X X
13 INPUT P.C. BOARD WO05X0249R 1 X .
13 INPUT P.C. BOARD WO05X0187R 1 . X
14 INVERTER P.C. BOARD WO05X0190R 1 X X
15 DISPLAY P.C. BOARD STICK WO05X0371R 1 X .
15 DISPLAY P.C. BOARD TIG PULSE WO05X0370R 1 . X
16 CONTROL P.C. BOARD WO05X0233R 1 X X
17 KNOB (LARGE) W8700022R 1 X X
18 KNOB (SMALL) W8700016R 1 X .
18 KNOB (SMALL) W8700016R 4 . X
19 REMOTE P.C. BOARD WO05X0322R 1 . X
20 TRIGGER CONNECTOR W6100315R 1 . X
21 FEMALE QUICK CONNECT GAS CONNECTOR | W8800071R 1 . X
22 INPUT CORD AUSTRALIA W78X0369R 1 X X
23 HANDLE W92X0228-1R 1 X X
24 CARRYING STRAP W92X0264R 1 X X
25 SIDE RAIL W95X0224R 2 X X
26 GAS SOLENOID W8500004R 1 . X
27 GAS INLET CONNECTOR W89X0205R 1 . X
28 GAS INLET ADAPTER FOR EUROPE W8895221R 1 . X
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Figure A: Machine Assembly

Iltem | Description Part Number QTY | 1 2 3
1 FRONT PANEL W95X0222R 1 X X X
2 REAR PANEL W95X0223R 1 X X X
3 BASE W93X0376R 1 X X X
4 WRAPAROUND W93X0243R 1 X X X
5 CENTER PANEL / BACK PANEL W93X0377R 1 X X X
6 CONTROL BOX W93X0378R 1 X X X
7 CONTROL PANEL W93X0246R 1 X . °
7 CONTROL PANEL W93X0244R 1 . X X
8 HF TRANSFORMER W59X0019R 1 . X X
9 FAN W7200003R 1 X X X
10 INPUT CABLE CLAMP W8400006R 1 X X X
11 INPUT SWITCH W7500012R 1 X X X
12 DINSE CONNECTOR W7600031R 2 X X X
13 INPUT P.C. BOARD WO05X0250R 1 X . .
13 INPUT P.C. BOARD WO05X0203R 1 . X X
14 INVERTER P.C. BOARD WO05X0190R 1 X X X
15 DISPLAY P.C. BOARD STICK WO05X0371R 1 X . °
15 DISPLAY P.C. BOARD TIG WO05X0385R 1 . X .
15 DISPLAY P.C. BOARD TIG PULSE WO05X0370R 1 . . X
16 CONTROL P.C. BOARD WO05X0233R 1 X X X
17 KNOB (LARGE) W8700022R 1 X X X
18 KNOB (SMALL) W8700016R 1 X . °
18 KNOB (SMALL) W8700016R 4 . X X
19 REMOTE P.C. BOARD WO05X0322R 1 . X X
20 TRIGGER CONNECTOR W6100315R 1 . X X
21 FEMALE QUICK CONNECT GAS CONNECTOR |W8800071R 1 . X X
22 INPUT CORD UK 2V W78X0435R 1 X X X
23 HANDLE W92X0228-1R 1 X X X
24 CARRYING STRAP W92X0264R 1 X X X
25 SIDE RAIL W95X0224R 2 X X X
26 GAS SOLENOID W8500004R 1 . X X
27 GAS INLET CONNECTOR W89X0205R 1 . X X
28 GAS INLET ADAPTER FOR EUROPE W8895221R 1 . X X
29 FILTER BOARD WO05X0431R 1 X X X
30 AUXILIARY FUSE W7301000R 1 X X X
31 POWER FUSE W7332525R 1 X X X
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Electrical Schematic, Schema Elettrico, Elektrische
Schaltplane, Esquema Eléctrico, Schéma Electrique, Elektrisk
Skjema, Elektrisch Schema, Elektriskt Kopplingsschema,
Schemat Elektryczny
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Accessories, Accessori, Zubehor, Accesorios, Accessoires,
Tilleggsutstyr, Accessores, Tillbehor, Akcesoria

W6100316R Trigger Connector (For V160-T and V160-T Pulse)

Connettore per pulsante torcia (Per V160-T e V160-T Pulse)
Tuchelstecker (5 polig) fir Brennertaster (Fir V160-T und V160-T Pulse)
Conector de sefal de pulsador (Para V160-T y V160-T Pulso)

Prise male gachette (5 broches) (Pour V160-T et V160-T pulsé)

Kontakt for avtrekker (5 pol tuchel) (For V160-T og V160-T Pulse)
Connector voor toortsschakelaar (Voor V160-T en V160-T Pulse)
Avtryckarkontakt (V160-T och V160-T Pulse)

tacznik przycisku startowego (dla V160-T i V160-T Pulse)

W6100317R Remote Connector (For V160-T and V160-T Pulse)

Connettore per comando remoto (Per V160-T e V160-T Pulse)
Amphenolstecker (6 polig) fir Fernregler (Fir V160-T und V160-T Pulse)
Conector de sefial de control remoto (Para V160-T y V160-T Pulso)

Prise male commande a distance (6 broches) (Pour V160-T et V160-T pulsé)
Kontakt for fiernkontrol (For V160-T og V160-T Pulse)

Connector voor afstandbediening (Voor V160-T en V160-T Pulse)

Kontakt for fjarrkontroll (V160-T och V160-T Pulse)

tacznik zdalnego sterowania (dla V160-T i V160-T pulse)

W8800072R Male Quick Connect Gas Fitting (For V160-T and V160-T Pulse)

Giunto ad innesto rapido per gas, maschio (Per V160-T e V160-T Pulse)
Gas-Schnellkupplung, mannlich (Fir V160-T und V160-T Pulse)
Conector rapido macho para gas (Para V160-T y V160-T Pulso)
Connecteur rapide male gaz (Pour V160-T et V160-T pulsé)
Hurtigkobling gass (Han) (For V160-T og V160-T Pulse)

Snelkoppeling voor gasaansluiting (Voor V160-T and V160-T Pulse)
Snabbkoppling hane fér gas (V160-T och V160-T Pulse)

Meska koncowka szybkozigczki gazowej (dla V160-T i V160-T Pulse)

K10095-1-10 Hand Amptrol (For V160-T and V160-T Pulse)

Comando a distanza manuale (Per V160-T e V160-T Pulse)
Handfernregler (Fir V160-T und V160-T Pulse)

Amptrol Manual (Para V160-T y V160-T Pulso)

Commande & distance a main (Pour V160-T et V160-T pulsé)
Fjernregulator hand (For V160-T og V160-T Pulse)

Hand afstandbediening (Voor V160-T and V160-T Pulse)
Fjarrkontroll hand (V160-T och V160-T Pulse)

Reczny regulator pradu (dla V160-T i V160-T Pulse)

K870 Foot Amptrol (For V160-T and V160-T Pulse)

Comando a distanza a pedale (Per V160-T e V160-T Pulse)
FuRpedalfernregler (Fir V160-T und V160-T Pulse)

Amptrol Pedal (Para V160-T y V160-T Pulso)

Commande a distance a pied (Pour V160-T et V160-T pulsé)
Fotregulator (For V160-T og V160-T Pulse)

Voet afstandbediening (Voor V160-T and V160-T Pulse)
Fjarrkontroll pedal (V160-T och V160-T Pulse)

Nozny regulator pradu (dla V160-T i V160-T Pulse)
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MANUAL REVISIONS

DO NOT PRINT THIS PAGE IN THE MANUAL.

REV 2:
e Updated date and revision on page 1.

e Corrected specifications on page 2.

e Corrected spelling errors on page 4 and 10.

e Added Swedish translation. The following pages are modified 1, 2, 3, and every page after page 53.
e  Corrected spelling errors (in the German text) on page 62 and 66.

REV 3:

¢ New manual format, added polish, added V160 2V, all pages are subjected to a changes

PRINT THIS MANUAL ACCORDINGLY WITH THE PROCEDURE DT0052.
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