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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

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

Nazwa Modelu:
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Dane Techniczne

NAZWA INDEKS
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
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania Pobdr mocy z sieci EMC Klasa Czestotliwosc
0, 0,
Moo | agwaz | somor:

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C

Cykl pracyDuty Cycle

(Oparty na 10 min. okresie) Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
100% 170A 26.8 Vdc
35% 200A 28.0 Vdc

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pradu spawania

Maksymalne napiecie stanu jatowego

5-200 A

48 Vdc (model CE)
32 Vdc (model AUSTRALIA)

ZALECANE PARAMETRY PRZEW!

ODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wytgcznik nadprgdowy

Przewdd zasilajgcy

32A zwloczny (zasilanie 230 / 400V)

3 zytowy, 4mm?

WYMIARY
Wysokos¢é Szerokosc¢ Ditugosc¢ Waga
385 mm 215 mm 480 mm 14.1-15.1 Kg
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
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NAZWA INDEKS
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
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania Pobdr mocy z sieci EMC Klasa Czestotliwosc
400V + 15% (V270
230/ 400\éjaig<\31/52(/v272) 2V) %_59‘(;’\\/’\/%1305?;? Ccyﬁ'ppr;ac‘;y A grupa 2 50/60 Hz

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C

Cykl pracyDuty Cycle

(Oparty na 10 min. okresie) Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
100% 200A 28.0 Vdc
35% 270A 30.8 dc

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pradu spawania Maksymalne napiecie stanu jatowego

48 Vdc (model CE)

5-270A 32 Vdc (model AUSTRALIA)

ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wytgcznik nadpragdowy Przewdd zasilajgcy

20A zwloczny (zasilanie 400V)
35A zwioczny (zasilanie 230V)

4 zytowy, 2.5mm? (V270)
4 2ytowy, 4mm? (V270 2V)

WYMIARY
Wysokos¢ Szerokosc¢ Ditugosc¢ Waga
385 mm 215 mm 480 mm 13.5-14.5Kg
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
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NAZWA INDEKS
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
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania Pobdr mocy z sieci EMC Klasa Czestotliwosc
0, 0,
403(-)f\;z%3\}v5eﬂ) 1117'?2kll/\\//v@.{(2913,05?)20 é}ﬁ'ﬁi@y Agrupa 2 50/60 Hz
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
(O‘%@ ﬁg%Dmuitr{.%yk(rzleiie) Prad wyj$ciowy Napiecie wyjsciowe
100% 300A 32.0 Vdc
35% 400A 36.0 Vdc
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Bezpiecznik lub wytgcznik nadprgdowy Przewdd zasilajgcy
5-400A 32 vele (\r/r?gci(gl1 OAC:Jeé'(I':FIi)ALIA)
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA
Bezpiecznik lub wytgcznik nadprgdowy Przewadd zasilajgcy
30A zwtoczny 4 zytowy, 4mm?
WYMIARY
Wysokos¢é Szerokosc¢ Dtugosc¢ Waga
500 mm 275 mm 610 mm 31-33kg
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
Polski 3 Polski



Ekoprojekt

Urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z Dyrektywa 2009/125/EC oraz rozporzadzeniem 2019/1784/EU.

Sprawnos$é urzadzenia i pobdr mocy jatowej:

Indeks Nazwa SIIETOEE T punkcu'a maksyl_nalnego Odpowiednik
poboru mocy / Pobér mocy jatowej
K12022-3 |INVERTEC V270-S 230/400V 84,2 % [ 25W Brak odpowiednika
K12023-1 INVERTEC V270-T 400V 84,2 % [ 25W Brak odpowiednika
K12023-6 INVERTE%X?O-T 400V 84,2 % [ 25W Brak odpowiednika
K12024-1 INVERTEC V270-TP 400V 84,2 % / 25W Brak odpowiednika
INVERTEC V270-TP o
K12024-6 230/400V CCC 84,2 % [ 25W Brak odpowiednika

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

STAN JALOWY
Warunek Obecnos¢
Tryb MIG
Tryb TIG X
Tryb MMA

Po 30 min. spoczynku

Wentylator nie pracuje

Warto$ci sprawnosci i poboru mocy jatowej zostaty zmierzone przy uzyciu metody i warunkéw opisanych standardem

EN 60974-1:20XX.

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

Gdzie:

- XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

Code: XXXXX‘ XXXXXK-X—

SIN:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY

MM

XXXXX

H
8]

.ﬂ

1- Nazwa producenta oraz adres
2- Nazwa produktu
3- Kod produktu
4-  Numer wyrobu
5-  Numer seryjny urzadzenia
5A- kraj produkciji
5B- rok produkciji
5C- miesigc produkcii
5D- kolejny numer urzgdzenia (inny dla kazdego urzadzenia)
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Typowe zuzycie gazu dla urzadzen MIG/MAG:

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawania drutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] V] [m/min] [I/min]
Wegiel, stal | 59,41 | 95:200 | 1822 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
niskostopowa
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenityczna . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
stal nierdzewna 08+16 85+300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14 +16
Stop miedzi 0,9+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12+ 16
Magnez 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Typowe zuzycie gazu w metodzie TIG:

Podczas spawania metodg TIG, zuzycie gazu zalezy w duzej mierze od pola przekroju dyszy. Zuzycie gazu dla typowych
uchwytéw:

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

Uwaga: Nadmierny wyptyw gazu moze spowodowac¢ zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczen z otoczenia oraz
wnikanie ich w jezioro spawalnicze.

Uwaga: Boczny wiatr lub przecigg moze spowodowaé zaktdcenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.

E Koniec zycia produktu

Pod koniec okresu uzytkowania produktu nalezy go odda¢ do recyklingu zgodnie z Dyrektywg 2012/19/EU (WEEE).
Informacje o demontazu oraz surowcach krytycznych obecnych w produkcie mozna znalezé na stronie internetowej
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

01/11
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarza¢ zakiocenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywaé na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakidcenia te mogg powodowaé problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapozna¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzadzenie to musi byé

zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie¢ wystapienie jakiekolwiek

zakitécen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjaé odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie

potrzeby skorzystaé z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemne;j
zgody Lincoln Electric. Urzadzenie nie spetnia normy IEC 61000-3-12. Jezeli to urzadzenie zostanie podtgczone do
publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia, to uzytkownik lub osoba podtgczajgca urzadzenie powinni upewnic sig, czy to
jest mozliwe, jezeli to konieczne konsultujgc sie z dostawcg energii.

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

urzadzenia, ktére moglyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage:

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

pracy i urzadzenia.

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

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

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

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

ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.

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

AZzeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujace

wskazowki:

e Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazoéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie zaktdcenia,
moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia zasilania.

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

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

& UWAGA

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

kompatybilnosci elektromagnetyczne;j.
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

01/11

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze byé uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy byé pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sa przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzgdzenia mozna
dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukciji
moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego urzgdzenia. Lincoln Electric nie
ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg lub nienormalng

obstuga.

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

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

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
dotykaé elektrody, uchwytu spawalniczego lub podtagczonego materiatu spawanego, gdy urzadzenie jest
zalgczone do sieci. Odizolowa¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podtgczonego materiatu
spawanego.

5
°

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu odfgczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzadzenie to powinno byé zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzaé kable zasilajgcy 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 majgcg kontakt z zaciskiem
uziemiajgcym.

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

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzadzenie przyporzadkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzen ochrony osobistej, posiadajgce filtr zabezpieczajgcy o stopniu ochrony maksimum 15,
zgodnie z wymaganiem normy EN169.

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

PROMIENIOWANIE £UKU MOZE POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony skory
stosowa¢ odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢ personel
postronny, znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub ostrzegac¢ ich
przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z obszaru
prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze. Iskry i rozgrzany
materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i otwory do przylegtego
obszaru. Nie spawa¢ Zzadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikow lub materialu dopdki nie zostang
przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie tatwopalnych lub toksycznych
gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw, oparéw lub tatwopalnych
cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowa¢ powazne poparzenia. Stosowac rekawice i
szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami cisnienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajgc jg tancuchem przed wywrdceniem sie. Nie przemieszczaé i nie transportowaé butli z gazem
ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ do butli z gazem elektrody, uchwytu
spawalniczego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego bedgcego pod napigeciem. Butle z
gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bytyby
narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

UWAGA: Wysoka czestotliwos¢ stosowana do zaptonu tuku w metodzie TIG (GTAW) moze zaktécac prace
nieodpowiednio zaekranowanego sprzetu komputerowego, komputerowo sterowanych centréw obrébczych
i robotéw przemystowych, powodujgc nawet ich catkowite unieruchomienie. Metoda spa-wania TIG (GTAW)
moze zaktdcac odbidr z sieci komdrkowej lub odbidr radiowy lub telewizyjny.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

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

instrukcji.
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Instrukcja Instalacji i Eksploataciji

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia nalezy przeczyta¢ caty ten rozdziat.

Lokalizacja i Srodowisko

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow

zapobiegawczych, ktére zapewnig diugg Zzywotnos¢ i

niezawodng prace, miedzy innymi:

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

¢ Nie uzywac¢ tego urzgdzenia do rozmrazania rur.

e Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza
bez ograniczen przeptywu powietrza do i od
wentylatora. Gdy urzadzenie jest zatgczone do sieci,
niczym go nie przykrywaé np. papierem lub Scierka.

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

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

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

e Nie uzywaC tego urzagdzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Podtaczenie zasilania sieciowego

Przed zatgczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajgcej
sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosc.
Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z
danymi technicznymi i na tabliczce znamionowej
urzadzenia. Upewnij sie czy urzadzenie jest odpowiednio
uziemnione.

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze pokry¢
zapotrzebowanie mocy wej$ciowej dla tego urzadzenia w
warunkach jego normalnej pracy. Dopuszczalna
obcigzalnos¢ bezpiecznika i wymiary przewoddw znajdujg
sie w czesci z danymi technicznymi niniejszej instrukcii.

Urzadzenie:

e V2052V: (230/ 400Vac, 1f)
e V270: (400Vac, 3f.)

o V2702V: (230 / 400Vac, 3f.)
e \405: (400Vac, 3f.)

jest zaprojektowane do wspdlpracy z agregatem
pradotwérczym ktdéry wytworzy napiecie zasilania o
odpowiedniej wartosci i czestotliwosci zgodnie z Danymi
Technicznymi urzgdzenia. Agregat pradotwérczy musi
spetnia¢ nastepujgce warunki:
o Napiecie szczytowe Vac: ponizej 410V (dla zasilania

230Vac) lub 720V (dla zasilania 400Vac).
e Czestotliwos¢ Vac: w zakresie 50 i 60 Hertz.
e Wartosc skuteczna napiecia AC:

V270, V405: 400Vac = 15%
V205 2V, V270 2V: 230Vac lub 400Vac + 10%
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Jest waznym sprawdzi¢ te warunki, gdyz wiele agregatow
wytwarza impulsy napiecia o duzej amplitudzie. Praca
tego urzadzenia przy zasilaniu z agregatu nie
spetiajgcego powyzszych warunkow nie jest zalecana i
moze spowodowac jego uszkodzenie.

Podtaczenia wyjsciowe

System szybkoztgczek wykorzystujgcy wtyki typu Twist-
Mate™ jest =zastosowany do podtgczenia kabli
spawalniczych. Wiecej informacji na temat podtgczen
wyjsciowych dla metody MMA i TIG mozna znalez¢
ponizej.

Spawanie metoda MMA

Najpierw nalezy okresli¢
wladciwg  polaryzacje dla
stosowanej elektrody.

Zapozna¢ sie z danymi
technicznymi stosowanej
elektrody. Nastepnie potgczy¢ = +
kable wyjsciowe do gniazd urzadzenia o wybranej
polaryzacji. Dla przykfadu, jesli bedzie stosowana metoda
spawania DC(+): kabel z uchwytem elektrody podtgczy¢
do gniazda (+) a kabel z zaciskiem uziemiajgcym
podtaczy¢ do gniazda (-). Wiozy¢ tacznik z wypustem w
jednej linii z wcigciem w gniezdzie i obroci¢ go o okoto V4
obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Nie
dokrecac wtyku na site.

Dla metody spawania DC(-) kabel z uchwytem elektrody
jest podiagczany do gniazda (-), za$ kabel z zaciskiem
uziemiajgcym do gniazda (+).

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania tg metoda, ale mozna go zakupi¢ oddzielnie.
Wiecej informaciji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale
dotyczacym wyposazenia. Kabel z uchwytem TIG
podigczy¢ do gniazda (-) urzgdzenia a kabel z zaciskiem
uziemiajgcym do gniazda (+). Wiozy¢ facznik wypustem w
jedne;j linii z wcieciem w gniezdzie i obroci¢ go o ¥4 obrotu
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Nie dokrecac
wtyku na site.

Dla "Vu-S" poditgczy¢ wagz gazowy od uchwytu TIG do
regulatora gazu na butli z gazem.

Dla "VusT [ -TP" podtgczy¢ przewod gazowy uchwytu
TIG do gniazda (B) na ptycie przedniej urzadzenia. Jesli
bytaby potrzebna dodatkowa zlgczka do przewodu
gazowego znajduje sie ona w wyposazeniu dodatkowym
urzadzenia. Nastepnie przewdd gazowy z jednej strony
podigczamy do gniazda zasilania gazem, umieszczonego
na tylnej sSciance urzadzenia, a z drugiej strony do
reduktora gazu na butli. Waz gazowy znajduje sie w
wyposazeniu dodatkowym urzgdzenia. Podtgczyé wtyk
sterujgcy uchwytu TIG do gniazda (A) umieszczonego na
ptycie przedniej urzadzenia.
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Podtaczenie zdalnego sterowania

Dla uzyskania peilnej informacji o zestawienia
wyposazenia zdalnego sterowania, odsytamy do rozdziatu
‘Wyposazenie’. Jezeli jest stosowne zdalne sterowanie,
sterownik powinien byé podtgczony do gniazda zdalnego
sterowania (C), umieszczonego na ptycie przedniej
urzgdzenia. Urzadzenie automatycznie wykryje
podigczenia zdalnego sterowania - zaswieci diode
REMOTE a urzadzenie przetgczy 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

/1\ OSTRZEZENIE
Urzadzenie zapalajgce tuk - instrukcja obstugi (Tylko
urzadzenia ASG)
Norma EN 60974-3 okres$la ze urzadzenia "ASG" sag
przewidziane do uzycia z uchwytami maszynowymi.

A.  Wylacznik zasilania:
Zalgcza urzgdzenie do
sieci. Przed zatgczenie
urzadzenia do sieci nalezy
upewni¢ sie czy jest ono
prawidtowo podtgczone do
sieci zasilajgcej.

B. Wentylator: Po zatgczeniu
urzadzenia do  sieci
natychmiast wigcza sie
wentylator i pracuje caty
czas gdy wytgcznik
sieciowy jest w potozeniu
ON. Po przerwaniu pracy
na dtuzej niz pie¢ minut,
wentylator wylgczy sie
samoczynnie. Zmniejsza to ilos¢ zanieczyszczen
osadzajacych sie w urzgdzeniu oraz pobdr mocy. Dla
uzyskania wigcej informacji na temat warunkow gdy
urzadzenie jest zatgczone do sieci odsytamy do
rozdziatu ‘Sygnalizacja LED Wyjscia’.

Jedli "V2#T | -TP" jest potgczony z chtodnicg
Coolarc 20, bedzie ona zatgczana i wytgczana z
wentylatorem.

Gdy stosuje sie metode spawania MMA, chtodnica
zostaje wylgczona.

Jedli "V405-T / -TP" jest potgczony z chiodnicg
Coolarc 30, bedzie ona zalgczana i wytgczana z
wentylatorem. Gdy stosuje sie metode spawania
MMA, chtodnica zostaje wytgczona.

C. Wejscie gazu (tylko dla Vuus-T [ -TP): tgcznik dla
gazu ostonowego TIG. Do podtgczenia urzadzenia do
zrodta gazu stosowac przewdd gazowy znajdujgcy
sie na wyposazeniu. Zrédlo gazu musi posiadaé
regulator cisnienia i mie¢ zainstalowany miernik

przeptywu gazu.
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D. Przetgcznik rodzaju pracy: Przetgcznik ten zmienia
rodzaj metody spawania urzgdzenia. "Vu##+S" majg
mozliwos¢ wyboru dwdch metod spawania: metoda
MMA (SMAW) i metoda TIG Lift (GTAW). "Vuur-T [ -
TP" posiadajg mozliwos¢ wyboru trzech metod
spawania: metoda MMA (SMAW), metoda dotykowa
TIG LIFT (GTAW) i metoda bezdotykowa TIG HF
(GTAW).

3

Gdy przetacznik rodzaju pracy jest w potozeniu ‘Stick’
/metoda MMAV/, sg dostepne nastepujgce funkcje:

e Hot Start: Jest to chwilowy wzrost wartosci
natezenia prgdu podczas inicjowania procesu
spawania metodg MMA. Pomaga to w szybkim i
pewnym zaptonie fuku. Dla "Vuu-S" wielkos¢
pradu Hot Startu moze by¢ regulowana, co jest
opisane w dalszej czesci tej instrukcji.

e Arc Force: Jest to chwilowy wzrost wartosci
natezenia pradu spawania podczas pracy.
Wzrost nastepuje w momencie zmniejszenia
odlegtosci pomiedzy koricem elektrody a
jeziorkiem spawalniczym. Dla "Vuus-S" wielko$¢
mocy ftuku moze by¢é regulowana, co jest
opisane w dalszej czesci instrukciji.
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e  Anti-Sticking: Funkcja ta powoduje zmniejszanie
wartosci pradu wyjsciowego urzadzenia do
niskiego poziomu, gdy spawacz popetni bfad lub
elektroda przyklei sie do spawanego materiatu.
Zmniejszanie wartosci pradu pozwala
spawaczowi na usuniecie elektrody z uchwytu
bez nadmiernego iskrzenia, co mogtoby
spowodowac uszkodzenie uchwytu elektrody.

Gdy przetgcznik rodzaju pracy jest ustawiony w
potozeniu Lift TIG, funkcje zwigzane ze spawaniem
metoda MMA sg niedostepne. Dla tego rodzaju pracy
tuk TIG jest inicjowany przez dotknigcie 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.

W skrajnym potozeniu przetgcznika: TIG HF (tylko dla
"Vu-T | -TP") funkcje zwigzane z metodg spawania
MMA sa niedostgpne. Podczas spawania tg metodg
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 nastgpi zapton w tym czasie,
sekwencja zaptonu musi by¢ powtorzona.

Syanalizacja LED zatgczenia zasilania: Wskaznik ten
zaswieca sie i gasnie gdy urzadzenie jest pierwszy
raz zatgczane do sieci. Po okoto 2 sekundach
wskaznik przestaje mrugaé i pozostaje zaswiecony
sygnalizujgc, ze urzadzenie jest gotowe do pracy.

Sygnalizacia LED zadziatania zabezpieczenia
termiczneqo: Gdy urzadzenie ulegnie przegrzaniu
zaswieca sie ten wskaznik i wyjScie zostaje
odigczone. Normalnie zdarza sie to gdy zostaje
przekroczony cykl pracy urzadzenia. Nalezy wtedy
urzadzenie pozostawi¢ zatgczonym do sieci zeby
wewnetrzne podzespoty mogly ostygngé. Po
zgasnieciu wskaznika ponownie jest mozliwa
normalna praca.

Syanalizacja LED zdalnego sterowania: Gdy zdalne
sterowanie zostanie poditgczone do urzadzenia
zaswieca sie ten wskaznik. Parametry pradu
wyjéciowego zmienia sie wtedy za pomocg zdalnego
sterowania — patrz rozdziat dotyczacy regulacji pradu
wyjsciowego.

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

Vu-S:  Dla metody spawania MMA wyjscie
urzadzenia jest automatycznie zatgczone. Dla
metody spawania TIG Lift o tym czy urzadzenie jest
zatgczone czy nie decyduje podtgczenie jednostki
zdalnego sterowania. Jesli zdalne sterowanie nie jest
podtgczone/ dioda LED Remote nie $wieci sie/ wtedy
wyjscie urzadzenia jest automatycznie zatgczone.
Jesli zdalne sterowanie jest podigczone/ dida LED
Remote $Swieci sie/ wtedy wyjscie urzadzenia jest
zalgczane lub wytgczane przez jednostke zdalnego
sterowania podigczong do gniazda zdalnego
sterowania.

Vu-T | TP: Dla metody spawania MMA wyjscie
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urzadzenia jest zatgczane automatycznie. Natomiast
dla obu metod spawania TIG, wyjscie jest zalgczane i
wytgczane za pomocg uchwytu TIG podtgczanego do
gniazda uchwytu spawalniczego.

Miernik _cyfrowy: Miernik ten wyswietla wstepnie
ustawiong warto$¢ pradu spawania i aktualng warto$c

pradu spawania w trakcie spawania. Podobnie jak
regulacja wartosci pradu wyjsciowego, tak i funkcja
miernika zmienia sig¢ po podigczeniu zdalnego
sterowania. Jesli dioda LED zdalnego sterowania
Swieci sie, wskazuje to, ze zdalne sterowanie jest
podtaczone i miernik bedzie pokazywat nastepujgce
informacje przed rozpoczeciem procesu spawania
(podczas procesu spawania wskaznik zawsze
pokazuje aktualng warto$¢ pradu spawania):

Metoda spawania MMA: Miernik pokazuje wstepnie
ustawiong warto$¢ pragdu spawania, ale ustawiana ona
jest za pomoca jednostki zdalnego sterowania, jak jest

to wyjasnione w rozdziale ‘Regulacja Pradu
Wyj$ciowego’.
Metody spawania TIG: Miemik  wyswietla

maksymalng wartos¢ prgdu wyjsciowego, ktdra jest
regulowana za pomoca pokretta regulacji pradu
wyjsciowego. Warto$¢ wstepna pradu spawania jest
wtedy regulowana za pomocg jednostki zdalnego
sterowania, ale nie jest wyswietlana na mierniku.

Vuw-S: Urzadzenia te sg wyposazone w przetgcznik
Voltage / Current (napiecie / prad) dla zmiany
parametru wyswietlanego na mierniku. Dla ustawienia
przetacznik w polozeniu ‘Voltage’ (napiecie) miernik
zawsze bedzie pokazywat wartos¢ napiecia na wyjsciu
urzgdzenia.

Reqgulator prgdu wyjsciowego: Pokrettem tym reguluje
sie prad wyjsciowy lub prad spawania urzadzenia.

Funkcja tego pokretta zmienia sie jesli jest podtgczone
zdalne sterowanie. Jesli dioda LED Remote Swieci sie,
oznacza to, ze jednostka zdalnego sterowania jest
podtaczona i ze funkcjg regulatora prgdu wyjsciowego
bedzie:

Dla metody spawania MMA: Jednostka zdalnego
sterowanie bedzie regulowa¢ prad wyjSciowy
urzadzenia:

e V205: od 5 do 200A
e V270:0d 5 do 270A
e V405: od 5 do 400A

Wtedy regulator prgdu wyjsciowego na ptycie przedniej
nie jest uzywany.

Dla metod spawania TIG: Maksymalna wartos¢
pradu wyj$ciowego jest ustawiana za pomocg pokretta
regulacji pradu wyjsciowego. Nastepnie za pomoca
jednostki zdalnego sterowania ustawia sie prad
wyjsciowy od wartosci minimalnej (5A) do wartosci
ustawionej za pomocag pokretta pragdu wyjsciowego.
Dla przykiadu, jesli prad wyjsciowy jest ustawiony na
wartos¢ 100A za pomocg pokretta pradu wyjsciowego
wtedy warto$¢ prgdu wyjsciowego mozna regulowac
za pomocg zdalnego sterowania od minimum 5A do
maksimum 100A.
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Hot Start (tylko dla V##-S): Dla metody spawania
MMA, pokrettem tym reguluje sie wielkos¢ pradu
stosowanego przy inicjacji tuku dla utatwienia
szybkosci i pewnosci jego zaplonu. Dla metody
spawania TIG funkcja ta nie jest wykorzystywana.

Arc Force (tylko dla Ve#-S): Dla metody spawania
MMA, pokrettem tym reguluje si¢ warto$¢ pradu
stosowanego do przerwania zwarcia (przyklejenie sie
elektrody) w trakcie spawania. Funkcja ta nie jest
wykorzystywana dla metody spawania TIG.

Przetgcznik trybu pracy uchwytu spawalniczego
(tylko dla Vuus-T / -TP): Przetacznik ten zmienia tryb
pracy pomiedzy 2-taktem i 4-taktem. Szczegoly
sekwencji trybow pracy mozna znalez¢ ponize;.

Przetgcznik rodzaju pracy impulsowe;j (tylko dla Vaus-
TP): Dla metody spawania TIG, przetgcznik ten
wigcza funkcje pracy impulsowej i pozwala na wybor
czestotliwosci impulsu (20 Hz Ilub 300 Hz).
Przetgcznik ten nie ma zastosowania dla metody
MMA.

Dioda LED sygnalizujgca prace impulsowg (obok
przetgcznika rodzaju pracy impulsowej) pokazuje
czestotliwos¢ impulsu gdy jest wybrana metoda pracy
impulsowej. W tym czasie spawacz moze wybrac
zgdang warto$¢ czestotliwosci impulsu przed
rozpoczgciem procesu spawania. (Uwaga: przy
wyzszych czestotliwosciach dioda LED pulsuje
bardzo szybko tak, ze wydaje sie Swieci¢ na state
mimo, ze jest to tryb impulsowy).

Regulator czestotliwosci impulsu (tylko dla Vuu-TP):
Gdy wigczony jest rodzaj pracy impulsowej za
pomocg tego pokretta reguluje sie zakres
czestotliwodci. W  zaleznosci od ustawienia
przetgcznika rodzaj pracy impulsowej czestotliwo$c
moze by¢ regulowana w zakresie 0,2Hz - 20 Hz lub
3Hz - 300Hz.

Regulator wypetnienia impulsu (tylko dla Vu-TP):
Gdy wigczony jest rodzaj pracy impulsowej za
pomocg tego pokretta reguluje sie czas trwania
impulsu. Czas ten moze by¢ regulowany w zakresie
od 10% do 90% okresu impulsu.

Regulator pragdu podkiadu (tylko dla Vuu-TP): Gdy
jest wigczony rodzaj pracy impulsowej, pokrettem tym
mozna regulowa¢ prad podktadu. Jest to prad
podczas nizszej czesci impulsu prostokatnego; moze
by¢ regulowany od 10% do 90% wartosci pradu
Sspawania.

Requlator czasu opadania (tylko dla Vu-T / -TP): Dla
metod spawania TIG, pokretto to bedzie regulowato
czas opadania od 0,5 do 20 sekund. (Czas narostu
zawsze wynosi 0,5 sekund.) Dla poznania sposobu
uaktywniania regulacji czasu opadania nalezy
zapozna¢ sie z rozdziatem ‘Rodzaje pracy uchwytu
spawalniczego’. Pokretto to nie ma zastosowania dla
metody spawania MMA.

Regulator pradu_startu/krateru (tylko dla Vuw-TP):
Pokrettem tym mozna regulowaé wartos¢ pradu
startu/krateru od 10% do 90% wartosci pradu
spawania. ldea dziatania prgdu startu/krateru jest
wyjasniona ponizej.
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T. Regqulator czasu wyptywu gazu po zgaszeniu tuku
(tylko dla VasT [ -TP): Dla metod spawania TIG,
pokrettem tym reguluje sie czas wyptywu gazu po
zgasnieciu tuku od 0,5 do 30 sekund. (Czas
wstepnego wyplywu gazu wynosi zawsze 0,5
sekund.) Pokretto to nie znajduje zastosowania dla
metody spawania MMA.

U. Dioda LED funkcji VRD (tylko w urzgdzeniach
australijskich): Urzadzenie jest zabezpieczone przez
system VRD (Voltage Reduction Device): funkcja ta
redukuje napiecie na wyjsciu.

Funkcja VRD jest domyslnie produkcyjnie wtgczona tylko
dla urzadzen, ktére spetniajg australijska norme AS
1674.2 A. (Logo "&9" przy tabliczce znamionowej z tytu
urzadzenia).

Dioda funkcji VRD jest wigczona, gdy napiecie wyjsciowe
w stanie jalowym jest ponizej 32V (w czasie nie
Sspawania).

Dla innych maszyn funkcja ta jest wytgczona (dioda LED
jest zawsze zgaszona).

Trybu Pracy Uchwytu Spawalniczego
Spawania metodg TIG moze by¢ prowadzone w trybie
pracy 2-taktu lub 4-taktu. Szczegoty sekwencji tych trybow
$g wyjasnione ponizej.

Tryb Pracy 2-takt
Dla trybu pracy 2-takt i wybranej metody spawania TIG
wystgpi nastepujgca 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 zatgczenia
napiecia na wyjsciu urzgdzenia. 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.

2. Dla zatrzymania procesu spawania zwolni¢ 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 wartos¢ poczatkowg i
napiecie na wyjsciu zostanie odtgczone.
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Po zgaszeniu tuku, zawdr gazowy pozostanie otwarty
dla zapewnienia wyptywu gazu ostonowego do
rozgrzanej elektrody i miejsca spawania.
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Jak pokazano powyzej, jest mozliwe zeby nacisng¢ 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 odtgczone i
rozpoczyna sie potukowy wyptyw gazu. Funkcja 2-takt z
restartem niemozliwym jest ustawieniem fabrycznym.
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WYPLYW GAZU

Tryb Pracy 4-takt
Dla trybu pracy 4-takt i wybranej metodzie spawania TIG
wystapi nastepujgca sekwencja procesu spawalniczego.

m @ 3y (]

@A)
PRZYCISK
UCHWYTU

v 4

PRAD
WYJSCIOWY _ =

——

CZAS WYPLYWU GAZU
PRZED SPAWANIEM PO SPAWANIU

GAZ—I I_

1. Dla rozpoczecia sekwencji nacisng¢ i przytrzymaé
przycisk startowy na uchwycie spawalniczym.
Urzadzenie otworzy zawor gazowy dla rozpoczecia
wyptywu gazu ostonowego. Po uplywie czasu
wstepnego wyptywu gazu, dla usuniecia powietrza z
weza uchwytu spawalniczego, nastepuje zatgczenia
napiecia na wyjsciu urzgdzenia. W tym czasie
nastepuje zapton adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy. Po wystgpieniu zaptonu prad wyjsciowy bedzie
miat warto$ci pragdu poczatkowego. Warunki te mogg
by¢ utrzymane tak dtugo jak to jest potrzebne.

———
CZAS WYPLYWU GAZU

WYPLYW GAZU

Jesli prgd 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.

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

Polski
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3. Po zakonczeniu gtéwnej czesci procesu spawania
nacisna¢ przycisk  startowy na uchwycie
spawalniczym. Urzadzenie bedzie teraz zmniejszac
prad wyjsciowy do ustalonej wartosci lub zgodnie z
czasem opadania az do momentu, gdy prad osiggnie
wartos¢ prgdu wypetnienia krateru. Wartos¢ korcowa
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 2z restartem mozliwym jest
ustawieniem fabrycznym. Gdy spawanie jest
zakonczone, zamiast opisanego powyzej kroku 3,
mozna zastosowac nastepujacg sekwencje.

3A. Szybko nacisng¢ i zwolni¢ przycisk startowy
na uchwycie spawalniczym. Urzadzenie teraz
zacznie zmniejsza¢ warto$¢ pradu wyjsciowego
do ustalonego poziomu lub zgodnie z czasem
opadania az do momentu, gdy prad osiagnie
warto$¢ pradu wypetnienia krateru a napiecie na
wyjsciu zostanie odigczone. Po zgasnieciu tuku
rozpocznie sie wyplyw gazu po zgaszeniu tuku.

4. Dla kontynuowania procesu spawania zwolni¢
przycisk startowy uchwytu spawalniczego. Prad
wyjsciowy bedzie rost ponownie do wartosci pradu
spawania, jak w kroku 2. Gdy zasadnicza czes¢
spawu jest zakonczona nalezy przej$¢ do kroku 3.

Jak tutaj pokazano, po . @
szybkim  nacisnigciu i PRZYCISK H + ?
zwolnieniu przycisku UCHWYTU

startowego uchwytu ‘

spawalniczego w kroku 3A
jest mozliwe zeby nacisngé
i przytrzymaé  przycisk

PRAD

. . WYJSCIOWY
uchwytu drugi raz i w ten
spos6b mozemy przerwaé
zmniejszanie pradu
wyjsciowego  (przerwanie e
. WYPLYW GAZU
zadanego czasu opadania) GAZ

i utrzymacé prad wyjSciowy
na poziomie wartoéci 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.
szybkim  nacisnieciu i PRZYCISK

zwolnieniu przycisku UCHWYTU H‘
startowego uchwytu ‘ ‘

spawalniczego w kroku 3A _\-‘_

jest mozliwe zeby nacisng¢
_--.‘

Jak tutaj pokazano, po o

PRAD

i przytrzyma¢ przycisk wriseraD

uchwytu drugi raz i w ten
spos6b mozemy przerwaé

zmniejszanie pradu coaswpL Gazy
wyjsciowego  (przerwanie ~—|

. WYPLYW GAZU
zadanego czasu opadania) [ A—"
i przerwac proces
spawania.

04/03
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Przeglady Okresowe

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

Czestotliwo$¢ przegladéw okresowych uzalezniona jest

od warunkéw pracy urzadzenia. Kazde zauwazone

uszkodzenie musi by¢ niezwlocznie zgtaszane.

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

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

1\ OSTRZEZENIE
Nie otwieraj tego urzadzenia i nie dokonuj w nim zadnych
zmian. Urzadzenie musi by¢ odtgczone od zasilania
podczas przegladéw i napraw. Po kazdej naprawie nalezy
wykona¢ odpowiedni test sprawdzajgcy.
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Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest
produkcja i sprzedaz wysokiej, jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzgdzen
do cigcia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientow, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczagce zastosowania naszych produktéw w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientébw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat
rozpatrywanego zastosowania, jaka posiadamy w danym
momencie. Nie jesteSmy jednak w stanie zweryfikowac
informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagan
technicznych w kazdym konkretnym przypadku. Nie
gwarantujemy tego w szczegodlnosci, gdy potrzeby klienta
zbytnio odbiegajg od standardu zastosowan. W zwigzku z
tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowa¢ tego
rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialnosci za tego
rodzaju informacje czy porady. Co wiecej, udzielenie tego
rodzaju informacji i porad nie stanowi, nie przedtuza, ani
nie zmienia zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych
produktéw. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i
porad nie udzielamy w szczegdlnosci zadnej gwaranciji

wyraznej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek
dorozumianej gwarancji  przydatno$ci do  celéw
handlowych lub do innych szczegdlnych zamierzen
klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale
wybor i wykorzystanie produktdw sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wylgcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele
czynnikdw poza kontrolg Lincoln Electric ma wptyw na
wyniki osiggniete przy zastosowaniu réznych typéw metod
produkcji i wymagan serwisowych.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.
Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w
momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej
wiedzy. Wszystkie aktualne informacje mozna znalez¢ na
stronie www.lincolnelectric.com .
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WEEE

07/06

Nie wyrzucaé osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i
Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z migdzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wiasciciel urzgdzen powinienes otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

L Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowiekal

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukciji

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

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

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

Wraz z urzgdzeniem dostarczona jest lista czesci zamiennych "Spare Parts", w ktorej znajdujg sie ilustracje z odnosnikami
do poszczegodlnych czesci zamiennych.

Warunki zrealizowania gwarancji

08/18
e W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktowa¢ sie z
autoryzowanym serwisem Lincolna.
o Nalezy skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem handlowym Lincoln w celu uzyskania pomocy w znalezieniu
autoryzowanego serwisu lub odwiedzi¢ strone www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/L ocator.

Schemat elektryczny

Uzyj Schematu elektrycznego umieszczonego w "Spare Parts" (lista czesci zamiennych).
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http://www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator

Akcesoria

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

tacznik przycisku startowego.

V205
V270
V405
W6100317R

tacznik zdalnego sterowania.

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

Meska koncowka szybkoztgczki gazowe;.

V205
V270
V405

K10095-1-15M

Reczny regulator pradu.

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

Nozny regulator pradu.
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