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TACK! Foér att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.

e Vanligen kontrollera forpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmalas till
aterforsaljaren eller transportoren.

¢ Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, kod- och serienummer hittar ni pa
maskinens markplat.

Modellbeteckning:
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Tekniska Specifikationer

NAMN BETECKNING
INVERTEC® V205-S 230/400V K12019-1
INVERTEC® V205-S AUS 230/400V K12019-2
INVERTEC® V205-TP 230/400V K12021-1
INVERTEC® V205-TP AUS 230/400V K12021-2
NATSIDA
Natspanning Effektférbrukning Klass EMC Frekvens
0, 0, i
O | agwez | soson
SVETSDATA VID 40°C
Intermittens .. I
(Baserat p& 10 min period) Svetsstrom Svetsspanning
100% 170A 26.8 Vdc
35% 200A 28.0 Vdc
SVETSOMRADE
Svetsstromsomrade

Max. Tomgangsspanning

5-200A

48 Vdc (CE modell)

32 Vdc (AUSTRALIA modell)

REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR

Smalt- eller automatsakring Natkabel
32A Trog (230 / 400V natspanning) 3x4mm?
MATT & VIKT
Hojd Bredd Langd Vikt
385 mm 215 mm 480 mm 14.1-15.1 Kg
Omgivningstemperatur vid anvandning Forvaringstemperatur

—10°C till +40°C

-25°C ill +55°C
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NAMN BETECKNING
INVERTEC® V270-S K12022-1
INVERTEC® V270-S AUS K12022-2
INVERTEC® V270-S K12022-3
INVERTEC® V270-T K12023-1
INVERTEC® V270-T K12023-4
INVERTEC® V270-T K12023-5
INVERTEC® V270-T CCC K12023-6
INVERTEC® V270-TP K12024-1
INVERTEC® V270-TP AUS K12024-2
INVERTEC® V270-TP K12024-3
INVERTEC® V270-TP K12024-3
INVERTEC® V270-TP CCC K12024-6
NATSIDA
Natspanning Effektforbrukning Klass EMC Frekvens
400V + 15% (V270 .
230 / 400V £ 1f 2/2/5 (v27()> 2V) 6§§9k¥\yv@@1305%;f’|mﬁmﬁfn”ss A grupp 2 50/60 Hz
SVETSDATA VID 40°C
Intenrmitter?s . Svetsstrom Svetsspanning
(Baserat pa 10 min period)
100% 200A 28.0 vVdc
35% 270A 30.8 Vdc
SVETSOMRADE
Svetsstromsomrade Max. Tomgangsspanning

5-270A

48 Vdc (CE modell)
32 Vdc (AUSTRALIA modell)

REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR

Smalt- eller automatsakring

Natkabel

20A Trog (400V natspanning)
35A Trog (230V natspanning)

4x2.5mm? VV270)
4x4mm? (V270 2V)

MATT & VIKT
Hojd Bredd Langd Vikt
385 mm 215 mm 480 mm 13.5-14.5Kg
Omgivningstemperatur vid anvandning Férvaringstemperatur
—10°C till +40°C -25°C till +55°C
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NAMN

BETECKNING
INVERTEC® V405-S 400V K12025-1
INVERTEC® V405-S 400V AUS K12025-2
INVERTEC® V405-TP 400V AUS K12025-4
INVERTEC® V405-TP 400V K12027-1
INVERTEC® V405-TP 400V CCC K12027-6
NATSIDA
Natspanning Effektférbrukning Klass EMC Frekvens
0 0 i
P 724 @ 5% mormitons Agupp2 50160 Hz
SVETSDATA VID 40°C
Inteormitter.ls . Svetsstrom Svetsspanning
(Baserat pa 10 min period)
100% 300A 32.0 Vdc
35% 400A 36.0 Vdc
SVETSOMRADE
Svetsstromsomrade Max. Tomgangsspanning
5-400A 32 Ve (VA?JS('IC':IEAT?:(ranugdeII)
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Smalt- eller automatsakring Natkabel
30A Trog 4 x 4mm?
MATT & VIKT
Hojd Bredd Langd Vikt
500 mm 275 mm 610 mm 31-33 kg
Omgivningstemperatur vid anvandning Forvaringstemperatur
—10°C till +40°C -25°C till +55°C
Svenska 3
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ECO designinformation

Utrustningen har utformats i enlighet med kraven i direktiv 2009/125/EG och férordning 2019/1784/EU.

Effektivitet och strémforbrukning vid tomgang:

Index Namn strémeffgﬁtkl’:‘glritbertl‘lfndi|:Tg‘ga\)/(iicrlntilmgéng Motsvarande modell
K12022-3 |INVERTEC V270-S 230/400V 84,2 % | 25W Ingen motsvarande modell
K12023-1 INVERTEC V270-T 400V 84,2 % | 25W Ingen motsvarande modell
K12023-6 INVERTE%X?O'T 400V 84,2 % | 25W Ingen motsvarande modell
K12024-1 INVERTEC V270-TP 400V 84,2 % | 25W Ingen motsvarande modell
K12024-6 'N‘gmﬁg\,"éz‘gw 84,2 %  25W Ingen motsvarande modell

Tomgangsstatus intraffar vid tillstAndet som specificeras i tabellen nedan.

TOMGANGSSTATUS
Tillstand Narvaro

MIG-lage
TIG-lage X
STICK-lage (fastna)

Efter 30 minuter utan anvandning
Flakt av

Vardet for effektiviteten och foérbrukningen i vilolage har uppméatts med metoden och férhallandena som anges i
produktstandarden EN 60974-1:20XX.

Tillverkarens namn, produktnamnet, kodnamnet, produktnumret, serienumret och tillverkningsdatumet star pa typskylten.

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX| XXXXXXX]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

=i e

P1|YY | MM| XXXXX

Var:
1- Tillverkarens namn och adress
2- Produktnamn
3- Kodnummer
4- Produktnummer
5- Serienummer
5A- tillverkningsland
5B- tillverkningsar
5C- tillverkningsmanad
5D- progressivt nummer som ar unikt for varje maskin
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Typisk gasanvandning till MIG/MAG-utrustning:

L DC positiv elektrod . . ..
Materialtyp Traddiameter = — Tradmatning Skyddsgas Gasflode
[mm] St[;O]m Spénning [m/min.] [/min.]
Kol.lagiegerat | 0.9+1,1 | 954200 | 18+22 35-65 Ar 75 %, CO2 25 % 12
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenitiskt . . . Ar98 %, 022 % / .
rostfritt st 08+16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90 %, Ar 7.5 % C0»2,5%| 14716
Kopparlegering 09+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12+16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

TIG-svetsningsprocess:
| TIG-svetsningsprocessen bror gasanvandningen pa munstyckets tvarsnittsomrade. Till vanligt anvanda svetsbrannare:

Helium: 14-24 |/min.
Argon: 7-16 I/min.

Meddelande: En 6verdrivet hdg flodeshastigheter leder till turbulens i gasstrommen som kan suga upp atmosfariska
féroreningar i svetspoolen.

Meddelande: En tvargaende vind eller drag som flyttar sig kan stéra skyddsgasens tackning i syfte att spara anvandningen
av skyddsgasskarmen for att blockera luftflédet.

ﬁ Uttjant

| slutet av produktens livslangd maste den bortskaffas for atervinning i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE).
Information om demontering av produkten och kritiskt ramaterial (CRM) som produkten innehaller finns pa
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen &r 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 sakerhetssystem. Dessa storningar kan ge upphov till sékerhetsproblem i de paverkade systemen. Las det har
avsnittet for att fa en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska storningar som maskinen
ger upphowv till.

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell miljo. Utrustningen maste installeras och mandévreras 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 nédvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln

Electric. Det ar inte tillatet att genomféra forandringar eller modifieringar pa maskinen utan skriftligt tillstand fran
Lincoln Electric. Denna utrustning éverenstammer inte med IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ett Iag-spanning system.
Det ar installatéren eller anvandaren av maskinens ansvar att forsakra sig om genom konsultation med leverantéren av det
offentliga el natet om nédvandigt, att utrustningen kan kopplas in pa natet.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller annan
utrustning vars funktion kan stéras av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt féljande:

e 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.

Séakerhets- och dvervakningssystem for industriella processer. Utrustning fér matning och kalibrering.

Medicinska hjalpmedel fér personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska stérkansligheten for utrustning som skall arbeta i arbetsomradet eller i dess narhet.
Operatéren maste forvissa sig om att all utrustning inom omradet ar kompatibel i detta avseende vilket kan krava
ytterligare skyddsatgarder.

o Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de 6vriga aktiviteter som kan forekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Koppla in maskinen till spanningsforsorjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stérningar uppstar
kan det bli n6dvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall héllas sé& korta som mdjligt 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 Aftt anvanda skdrmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen. Detta kan bl
noédvandigt for vissa speciella tillampningar.

& VARNING

Denna Klass A svetsutrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett nat med
lagspannings system. Det kan bli problem med att sékra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser, beroende

pa att den kan stéra kanslig utrustning.
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Sakerhetsanvisningar

01/11

& VARNING

Denna utrustning far endast anvandas av behdrig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utféra
installation, drift, underhall och reparationer. Las 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 lasa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric iklader sig inget
ansvar for skador som &r orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala driftférhallanden.

VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste foljas for att allvarliga personskador, forlust av liv

eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjalv och andra mot allvarliga skador eller
i : t dodsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Las igenom, och férstad, den hér bruksavisningen innan
utrustningen tas i drift. Ljusbagsvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att fdlja instruktionerna i
bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa utrustningen.

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar hdga spanningar. Rér darfér aldrig vid
| elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv. Isolera Er fran elektroden,
j\ jordkldamman och anslutna arbetsstycken.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stédng av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren pa sakringsboxen
‘j innan nagot arbete utfors pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala elektriska féreskrifter.

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 &r i
kontakt med jordkldamman.

JH
°

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strém som flyter genom en
ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stbra vissa pacemakers och svetsare som
har pacemaker maste konsultera sin lakare innan de anvander den har utrustningen.

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

utrustningen en kategori 2. Det innebar obligatorisk anvandning av personlig skyddsutrustning (PPE) med
filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket kravs enligt EN169-standarden.

| ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG direktiv och EN 12198 standarden, &r

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, lampligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under svetsningen
//;}' och nar ljusbagen betraktas. Anvand en ldmplig kladsel av flamskyddat material for att skydda Din och Dina

o~ medhjalpares hud. Skydda personal i narheten med en lamplig skarm av icke brannbart material och varna
dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens stralning.
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SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avldgsna brénnbara 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 foérvissat Dig om att det inte finns nagra brannbara eller
giftiga angor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i nérheten av bréannbara gaser, angor eller vatskor.

W\»ﬁ h}.\lﬂlr

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

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

RORLIGA KOMPONENTER AR FARLIGA: Maskinen innehéller komponenter som ror sig, vilka kan orsaka
allvarliga skador. Hall kroppsdelar och kladsel borta fran dessa komponenter nar maskinen startas och kors
och nar service utfors.

VARNING: Hogfrekvenstandningen for TIG-svetsning kan stéra otillrackligt skarmad datautrustning och
industrirobotar. TIG-svetsning kan aven stéra telefoner och telefonvaxlar samt stéra radio- och TV-
mottagning.

S

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning &r lamplig att anvénda fér svetsning i en miljo dar det féreligger
en forhojd risk for elektrisk stot.

Tillverkaren forbehaller sig ratten att andra pa eller forbattra konstruktionen utan att detta samtidigt aterspeglas i
bruksanvisningen.

Svenska
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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 besvarliga

forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa enkla

forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang livslangd och
tiliforlitlig drift.

e Placera aldrig maskinen pa en yta som lutar mer an
15° fran horisontalplanet.

e Anvand inte denna maskin for att tina frusna ror
genom Kortslutning.

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

e Smuts och damm maéste forhindras att sugas in i
maskinen sa langt det at maojligt.

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

e Placera inte maskinen i narheten av radiostyrd
utrustning. Aven vid normal anvédndning kan
funktionen hos radiostyrd utrustning storas 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. Se till att maskinen ar jordad.

Kontrollera att den installerade effekten ar tillracklig i
forhallande till maskinens normala drift. Uppgifter om
sakringsstorlek och kabelarea ar angivna i avsnittet
Tekniska Specifikationer i denna manual.

Maskintypen:

e V2052V (230 /400Vac, 1-fas)
o V270: (400Vac, 3-fas)

o V2702V (230 / 400Vac, 3-fas)
o V405: (400Vac, 3-fas)

ar konstruerad for att kunna stromférsorjas fran ett
motordrivet elverk forutsatt att detta ger korrekt spanning,
frekvens och effekt som anges i avsnittet “Tekniska
Specifikationer” i denna manual. Elverket maste ocksa
uppfylla féljande krav:
e Vac peak-spanning: under 410V (for 230Vac
anslutning) eller 720V (fér 400Vac anslutning)
e Vac frekvens: mellan 50 och 60 Hertz.
e AC-vagens RMS-spanning:
V270, V405:
V205 2V, V270 2V:

400Vac £ 15%
230Vac eller 400Vac + 10%

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

Svenska

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 lamplig polaritet
for den elektrod som skall
anvandas. Se data pa
elektrodens férpackning.
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.

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

TIG Svetsning

I maskinens utrustning ingar inte den TIG brénnare som
krédvs for TIG svetsning. Denna kan emellertid képas
separat. Nastan all TIG svetsning utférs med negativ (-)
elektrod. Anslut TIG brannaren till den negativa (-)
terminalen pa maskinen och aterledarkabeln il
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 "Va-S" ansluts gasslangen fran TIG-brannaren till
gasregulatorn pa den gasflaska som ska anvéndas.

For "Vuss-T / -TP" ansluts gasslangen fran TIG-brannaren
till gaskopplingen (B) pa framsidan av maskinen. Vid
behov ar en extra gaskoppling for koppling pa framsidan
av maskinen ar inkluderad. Anslut sedan kopplingen pa
baksidan till gasregulatorn pa den gasflaska som ska
anvandas. Gasslang och nippel foér anslutning &ar
inkluderat. Koppla TIG-bréannarens avtryckare il
avtryckarkontakten (A) pa maskinens framsida.

Anslutning av fjarrkontroll

Se avsnittet "Tillbehor” for [ampliga fjarrkontroller. Om en
fjarrkontroll ansluts till uttaget (C) pa maskinens front
kdnner maskinen av detta och stélls automatiskt in for
fjarreglering. Mer information om fjarreglering ges i nasta
avsnitt.
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Kontroller och Funktioner

/1\ VARNING
Anvandarinformation for “Arc Striking Machine” (Endast
“ASG”-maskiner).
Standarden EN 60974-3 anger att "ASG"-utrustning &ar
avsedd att anvandas med mekaniskt styrd brannare.

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

B. 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 stromférbrukningen. Se avsnitten om lysdioden
som markerar svetsspanning nedan fér mer
information.

Om ett Coolarc 20 kylaggregat ansluts till "V2u-T / -
TP" kommer det att starta och stoppa tillsammans
med maskinens flakt. | elektrodlage kopplas
automatiskt kylaggregatet bort.

Om ett Coolarc 30 kylaggregat ansluts till "V405-T / -
TP" kommer det att starta och stoppa tillsammans
med maskinens flakt. | elektrodlage kopplas
kylaggregatet automatiskt bort.

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

D. Mode Switch: Denna knapp byter mellan de olika
svetsmetoderna. "Vus-S" har tva olika svetslagen:
Elektrodlage (SMAW) och Lift TIG (GTAW). "Vau-T /
-TP" har tre olika svetslagen: Elektrodlage (SMAW),
Lift TIG (GTAW) och HF TIG (GTAW).

HGFE U !

ARC FORCE

~
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Nar brytaren ar instdlld pa elektrodsvetsning ar

foljande funktioner aktiva:

e Hot Start: En tillfallig 6kning av svetsstrdmmen
under starten ger enklare, snabbare och palitlig
tdndning av elektroden. Mangden startstrom kan
justeras pa "Vu#-S", se avsnittet Hot Start
nedan.

e Arc Force: En tillféllig 6kning av svetsstrommen
anvands att ta bort de vidhaftningar som uppstar
mellan svetselektroden och arbetsstycket vid
normal metallbagsvetsning. Mangden Arc Force
kan justeras pa "Vu#-S", se avsnittet Arc Force
nedan.

e 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 elektrodhdllaren utan att en
kraftig ljusbage som kan forstora
elektrodhéllaren uppstar.

Nar brytaren &r instédlld pa Lift TIG kopplas
funktionerna for elektrodsvetsning bort och maskinen
ar klar for Lift TIG-svetsning. Lift TIG &r 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.

Brytarens sista lage, HF TIG, ar endast tillganglig pa
"Vu-T [ -TP". | detta l&ge ar elektrodlaget urkopplat
och maskinen klar fér HF TIG svetsning. | detta lage
startas ljusbagen av "HF” utan att elektroden pressas
mot arbetsstycket. Denna tandningssekvens pagar
under 6,5 sekunder och om ljusbagen inte ar tand
inom den tiden maste sekvensen startas om.
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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 &r fardig att anvanda.

Lysdiod foér o&verbelastning: Denna diod lyser nar
maskinen ar dverhettad och svetsspanningen kopplas
bort. Detta beror vanligtvis pa att maskinens
intermittens har 6verskridits. Lat maskinen vara igang
tills den svalnat. Nar dioden slocknat kan maskinen
ater anvandas som vanligt.

Lysdiod for fjarrkontroll: Denna diod tédnds nar en
fiarrkontroll ansluts till uttaget pa fronten. Se vidare
under punkt J nedan.

Lysdiod fér svetsspanning: Indikerar att svetsspanning
finns mellan maskinens + och — utgangar. Bade typ av
maskin och metodvaljarens (D) lage avgoér nar
svetsspanning finns:

V=S | elektrodlage finns automatiskt svetsspanning.
| Lift TIG lage avgdr anvandandet av en fjarrkontroll
om svetsspanning finns: Om ingen fjarrkontroll &r
ansluten finns automatiskt svetsspanning. Om en
fiarrkontroll (pedal) ar ansluten regleras svetsspanning
Till/Frdn med denna.

Vig=-T | -TP: | elektrodlaget har maskinen alltid
svetsspanning. | bada TIG-lagena regleras
svetsspanningen med TIG-pistolens avtryckare.

Amperemeter: Visar den forinstdllda svetsstrommen
fore svetsning och den verkliga svetsstrommen under
svetsning. Aven amperemeterns funktion @ndras nar
en fjarrkontroll ansluts. Nar lysdioden G indikerar att en
fiarrkontroll ar ansluten visar amperemetern fojande
varden fore svetsning (under svetsning visar den alltid
verklig svetsstrom):

| elektrodlage: Amperemetern visar den forinstallda
svetsstrommen som regleras med fiarrkontrollen.

I TIG-lage: Amperemetern visar den maximala
svetsstrommen som stallis in med ratten K pa
maskinens front. Svetsstrommen forinstalls sedan med
fiarrkontrollen men detta syns inte pa amperemetern.

Vu-S: Dessa maskiner har en spanning- /stromknapp
for att valja vilket varde som ska visas pa displayen.
Om knappen ar instélld pa spanning visar displayen
alltid maskinens svetsspanning.

Reglage for svetsstrom: Reglerar svetsstrommen
maskinen avger.

Funktionen for detta reglage andras nar en fjarrkontroll
ansluts. Nar lysdioden G indikerar att en fjarrkontroll ar
ansluten regleras svetsstrommen pa foljande satt:
Elektrodlage: andrar maskinens
svettstrom:

e V205: fran 5 till 200A

e V270: fran 5 till 270A

e V405: fran 5 till 400A

Fjarrkontrollen

Knappen for instélining av
displaypanelen anvands inte.

svetsstrom  pa

| TIG-lage: Den maximala svetsstrommen stélls in
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med ratten J pa maskinens front. Fjarrkontrollen
reglerar sedan svetsstrommen fran 5 A upp till det
varde som stéllts in med ratten J. T.ex: Om ratten J
ar installd pa 100 A reglerar fjarrkontrollen
svetsstrommen mellan 5 och 100 A.

Hot Start (endast Vus-S): | elektrodlage reglerar
denna ratt strommen i startdgonblicket for att snabbt
och sakert tdnda ljusbagen. Saknar funktion i TIG-
lage.

Arc Force reglering (endast Vus-S): | elektrodlage
bestammer detta reglage stromstyrkan pa de tillfalliga
stromokningarna som beskrevs under punkt D. | TIG-
lage har detta reglage ingen funktion.

Avtryckarfunktion (endast Vuwsw-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.

Brytare for puls (endast Vus-TP): | TIG-lage kopplas
pulsfunktionen in och frekvensomrade (20Hz eller
300Hz) foér pulsningen valjs med denna brytare.
Brytaren saknar funktion i elektrodlage. Den
blinkande dioden intill denna brytare visar
pulsfrekvensen. Med hjalp av denna indikation kan
man forinstélla Onskad pulsfrekvens. (Vid hogre
frekvenser blinkar dioden mycket snabbt och
forefaller lysa med fast sken trots att den blinkar).

Reglage foér pulsfrekvens (endast Vuw-TP): Nar
pulsfunktionen ar inkopplad reglerar denna ratt puls-
frekvensen. Frekvensomradena &r 0,2-20 Hz eller 3-
300 Hz beroende pa valt frekvensomrade.

Pulsens "Till-tid” (endast Vus-TP): | pulslage reglerar
denna ratt den tid i pulskurvan som svetsstrémmen
ar pa fran 10-90% av pulstiden.

Bakgrundsstrom vid pulsning (endast Vauus-TP): Nar
pulsfunktionen ar inkopplad reglerar denna ratt
bakgrundsstrommen i pulskurvan. Detta ar strommen
i den laga delen av pulskurvan, den kan justeras fran
10% till 90% av svetsstrommen.

Downslope-tid (endast Vuw-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.

Start-/kraterfylinadsstrom kraterfylinadsstrém (endast
Vus-TP): Reglerar start- och kraterfyllnadsstrémmen
fran 10-90% av instdlld svetsstrom. Se vidare i
avsnittet om avtryckarsekvenser langre fram.

Gasefterstrémning (endast VT / -TP): | TIG-lage
reglerar denna ratt gasefterstrdmningen fran 0.5 till
30 sek. (Gasforstromningen ar alltid 0.5 sek.) Saknar
funktion i elektrodlage.

VRD LED's (aktiva endast pa Australienska
maskiner): Denna maskin ar férsedd med VRD
(Voltage Reduction Device) -funktion: detta reducerar
spanningen dver maskinens utgangar.
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VRD-funktionen ar aktiverad fran fabrik endast pa
maskiner som uppfyller AS 1674.2 Australiensk Standard.

(C-Bock logo "¢¥N" pa/nara maskinens markplat).

VRD LED &r PA nér utgangsspanningen ar under 32V
med maskinen pa tomgang (ingen svetsning pagar).

Pa andra maskiner ar denna funktion inaktiv (LED ar alltid
AV).

TIG Avtryckarsekvenser

TIG-svetsning kan gbéras 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.
(O] @

AVTRYCKARE 4

SVETSSTROM _ =

_

GASFORSTROMNING

.

GASDFTERSTROMNING

L

1. Tryck pa TIG-pistolens avtryckare och hall den
intryckt for att starta svetssekvensen. Maskinens
gasventil kommer att Oppnas. Efter
gasférstromningstiden startar svetsningen. Ljusbagen
tands enligt vald TIG-metod (Lift TIG eller HF TIG).
Efter att ljusbagen etablerats kommer strommen att
kontrollerat 6ka fran startstrom till installd svetsstrom

(upslope).

GASFLODE PA

GASFLODE J

2. Slapp avtryckaren for att avsluta svetsningen.
Svetsstrommen kommer nu att kontrollerat minska
(downslope) fran svetsstrom till kraterfyllnadsstrom
varefter ljusbagen slocknar.

Efter det att ljusbagen slocknat kommer gasflodet

fortsatta (gasefterstromning) for att skydda den heta
wolframelektroden och det heta arbetsstycket.

v o4

[\] [&]

AVTRYCKARE 4

SVETSSTROM _ =

_

GASFORSTROMNING

e

GASDFTERSTROMNING

L

. J GASFLODE PA
GASFLODE
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Som visas ovan ar det mdgjligt 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 ljusbadgen och gasefterstromningen borjar.
Denna installning, aterstart i 2-takt inte mdjlig, &ar
fabriksinstalld.

4-Takts TIG-svetsning
Med 4-takts avtryckarfunktion och en av TIG metoderna
valda, far man féljande svetssekvens.

O]

]
AVTRYCKARE 4 &

N

GASFORSTROMNING

) “@ ©A)

(-

SVETSSTROM _ =

.

GASDFTERSTROMNING

GASFLODE J I—

1. Tryck pa TIG-pistolens avtryckare och hall den
intryckt for att starta svetssekvensen. Maskinens
gasventi kommer att Oppnas. Efter gas-
forstrdmningstiden startar svetsningen. Ljusbagen
tands enligt vald TIG-metod (Lift TIG eller HF TIG).
Efter att ljusbagen etablerats ligger strommen pa
installd startstartstrom sa lange avtryckaren halls
inne.

GASFLODE PA

Om man inte vill ha startstrdm 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 dka (upslope) till
installd svetsstrom.

3. Tryck in och hall avtryckaren intryckt nar svetsen
skall avslutas. Svetsstrommen kommer nu att
kontrollerat minska (downslope) till
kraterfylinadsstrom. Kraterfyllnadsstrommen ligger
kvar sa lange avtryckaren halls inne.

Denna sekvens har en automatisk aterstart sa
svetsforloppet kommer att fortsatta efter detta steg.
Denna installining, aterstart i 4-takt mojlig, ar
fabriksinstalld. Om svetsen ar helt klar anvand
foljande sekvens i stallet for steg 3 ovan.

3A. Tryck snabbt in och slapp avtryckaren.
Svetsstrommen kommer nu att kontrollerat
minska (downslope) fran  svetsstrom il
kraterfyllnadsstrom varefter ljusbagen slocknar
och gasefterstrdmningen 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.
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Som visas har ar det, efter o ®

att avtryckaren tryckts in JH_LL
och slippts enl. steg 3A, | AVTRYCKARE ‘ ‘
/r'—\—/—)/

mojligt att ater trycka in och
héalla kvar avtryckaren for
att avsluta downslope-
sekvensen och sedan ligga
kvar pa kraterfyllnadsstrém.
Nar avtryckaren sedan
slapps kommer strdommen
ater att oka till svetsstrom p——
enl. steg 4. Nar GASFLODE

svetsningen skall avslutas,
ga till steg 3 eller 3A.

SVETSSTROM

Som visas har ar det, efter o
att avtryckaren tryckts in !f H
och slappts enl. steg 3A, @ AVIRYCKARE
mojligt att ater snabbt ) ‘
trycka in  och slappa !
avtryckaren en andra gang ’_\_I;
for att avbryta downslope- .
SVETSSTROM

sekvensen och avsluta
svetsningen. .
04/03 GASDFTERSTROMNING
p
v GASFLODE PA |
GASFLODE .~~~ E=—
o
Underhall
/1\ VARNING

Kontakta narmaste auktoriserade verkstad, eller Lincoln
Electric, for atgarder nar det galler service och underhall
eller reparationer. Underhall och reparationer som
genomfors av icke auktoriserade verkstader eller personer
upphaver tillverkarens garantiatagande och gor detta
ogiltigt.

Underhallsbehovet varierar med arbetsmiljon. Synliga

skador skall omedelbart atgardas.

e Kontrollera regelbundet kablarnas och
anslutningarnas skick. Byt ut dessa vid behov.

e Hall maskinen ren. Torka av den utvandigt med en
mjuk och torr trasa, sarskilt ventilationsgallren.

/1\ VARNING
Oppna inte maskinen och stick inte in nagot i
ventilationsOppningarna. Natanslutningen maste kopplas
bort innan underhall och service. Efter reparation ska
maskinen testas for att sakerstalla en saker funktion.
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Kundtjanstpolicy

The Lincoln Electric Company tillverkar och saljer
hogkvalitativ  svetsutrustning, forbrukningsartiklar och
kapningsutrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla vara
kunders behov och att Overtrdffa deras forvantningar.
Emellanat ber kopare Lincoln Electric om rad eller
information om hur man anvander vara produkter. Vi
svarar vara kunder sa gott vi kan baserat pa den
information vi har tillgang till vid fragetillfallet. Lincoln
Electric kan inte utfarda nagra garantier géllande sadana
rad och atar sig ingen som helt ansvarsskyldighet vad
galler sadan information eller rad. Vi friskriver oss
uttryckligen fran nagra som helst garantier, inklusive
utfastelser om lamplighet for en kunds specifika &ndamal,
nar det galler sadan information eller rad. Inte heller nar
det galler praktiska évervaganden kan vi ata oss nagot
som helst ansvar for att uppdatera eller korrigering av
sadan information eller rad nar de val har getts, och
tillhandahallande av rad eller information skapar, uttkar
eller féréandrar inte nagon garanti med avseende pa
forsaljningen av vara produkter.

Lincoln Electric &r en tillmotesgaende tillverkare, men val
och anvandning specifika produkter som séljs av Lincoln
Electric ligger uteslutande inom kundens kontroll och
ansvar. Manga variabler ligger utom Lincoln Electrics
kontroll paverkar resultaten av tillampningen av dessa
typer av tillverkningsmetoder och servicekrav.

Kan komma att andras — Denna information &r korrekt sa
langt vi kunnat faststélla vid tiden for tryckning. Vanligen
ga till www.lincolnelectric.com for eventuell uppdaterad
information.
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WEEE

07/06

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!
Enligt Europadirektiv 2012/19/EC ang. Uttjant Elektrisk och Elektronisk Utrustning (Waste Electrical and
Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning som
tjdnat ut sorteras separat och l1amnas till en miljdgodkand atervinningsstation. Som &agare till utrustningen,
bor du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.

B Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

e Anvand inte denna lista for en maskin vars Code No inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electrics serviceavdelning
for Code No som inte finns i listan.

e Anvand sprangskisserna pa Assembly Page och tillhdrande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

e 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 utgéava).

Las forst instruktionerna som finns har ovan, och sedan reservdelslistan som har levererats med maskinen, denna
innehaller en beskrivande bild med reservdelsnummer.

Hitta auktoriserade servicestallen

09/16
e Koparen maste kontakta en Lincoln-auktoriserad servicefacilitet (LASF) om en defekt upptacks Lincolns garantiperiod.

e Kontakta din lokala Lincoln-séljrepresentant for att fa hjalp med att hitta ett auktoriserat servicestalle eller ga till
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Elektriskt kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.
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Tillbehor

V205-TP
V270-T/-TP
V405-TP
W6100316R

Avtryckarkontakt.

V205
V270
V405
W6100317R

Kontakt for fjarrkontroll.

V205-TP
V270-T /-TP
V405-TP
W8800072R

Snabbkoppling hane for gas.

V205
V270
V405

K10095-1-15M

Fjarrkontroll hand.

V205-TP
V270-T/-TP
V405-TP
K870

Fjarrkontroll pedal.
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