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LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l.
Declares that the welding machine:

Dichiara che Il generatore per saldatura tipo:
Erklärt, daß 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:

Försäkrar att svetsomriktaren:
Deklaruje, e spawalnicze ród o energii:

Vakuuttaa, että hitsauskone:

INVERTECá V205
conforms to the following directives:
è conforme alle seguenti direttive:

den folgenden Bestimmungen entspricht:
es conforme con las siguientes directivas:

est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med følgende direktiver:

overeenkomt conform de volgende richtlijnen:

överensstämmer med följande direktiv:
spe nia nast puj ce wytyczne:

täyttää seuraavat direktiivit:

73/23/CEE, 89/336/CEE
and has been designed in compliance with the following

standards:
ed è stato progettato in conformità alle seguenti norme:

und in Übereinstimmung mit den nachstehenden normen
hergestellt wurde:

y ha sido diseñado de acuerdo con las siguientes
normas:

et qu'il a été conçu en conformité avec les normes:
og er produsert og testet iht. følgende standarder:

en is ontworpen conform de volgende normen:
och att den konstruerats i överensstämmelse med

följande standarder:
i e zosta o zaprojektowane zgodnie z wymaganiami

nast puj cych norm:
ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:

EN 60974-1, EN 60974-10

(2005)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Riccò (GE), Italia
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LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l.
Declares that the welding machine:

Dichiara che Il generatore per saldatura tipo:
Erklärt, daß 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:

Försäkrar att svetsomriktaren:
Deklaruje, e spawalnicze ród o energii:

Vakuuttaa, että hitsauskone:

INVERTECá V270
conforms to the following directives:
è conforme alle seguenti direttive:

den folgenden Bestimmungen entspricht:
es conforme con las siguientes directivas:

est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med følgende direktiver:

overeenkomt conform de volgende richtlijnen:

överensstämmer med följande direktiv:
spe nia nast puj ce wytyczne:

täyttää seuraavat direktiivit:

73/23/CEE, 89/336/CEE
and has been designed in compliance with the following

standards:
ed è stato progettato in conformità alle seguenti norme:

und in Übereinstimmung mit den nachstehenden normen
hergestellt wurde:

y ha sido diseñado de acuerdo con las siguientes
normas:

et qu'il a été conçu en conformité avec les normes:
og er produsert og testet iht. følgende standarder:

en is ontworpen conform de volgende normen:
och att den konstruerats i överensstämmelse med

följande standarder:
i e zosta o zaprojektowane zgodnie z wymaganiami

nast puj cych norm:
ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:

EN 60974-1, EN 60974-10

(2002)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Riccò (GE), Italia
12/05



IV

Declaration of conformity
Dichiarazione di conformità

Konformitätserklärung
Declaración de conformidad
Déclaration de conformité

Samsvars erklæring
Verklaring van overeenstemming

Försäkran om överensstämmelse
Deklaracja zgodno ci

Vakuutus yhteensopivuudesta

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l.
Declares that the welding machine:

Dichiara che Il generatore per saldatura tipo:
Erklärt, daß 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:

Försäkrar att svetsomriktaren:
Deklaruje, e spawalnicze ród o energii:

Vakuuttaa, että hitsauskone:

INVERTECá V405
conforms to the following directives:
è conforme alle seguenti direttive:

den folgenden Bestimmungen entspricht:
es conforme con las siguientes directivas:

est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med følgende direktiver:

overeenkomt conform de volgende richtlijnen:

överensstämmer med följande direktiv:
spe nia nast puj ce wytyczne:

täyttää seuraavat direktiivit:

73/23/CEE, 89/336/CEE
and has been designed in compliance with the following

standards:
ed è stato progettato in conformità alle seguenti norme:

und in Übereinstimmung mit den nachstehenden normen
hergestellt wurde:

y ha sido diseñado de acuerdo con las siguientes
normas:

et qu'il a été conçu en conformité avec les normes:
og er produsert og testet iht. følgende standarder:

en is ontworpen conform de volgende normen:
och att den konstruerats i överensstämmelse med

följande standarder:
i e zosta o zaprojektowane zgodnie z wymaganiami

nast puj cych norm:
ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:

EN 60974-1, EN 60974-10

(2003)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Riccò (GE), Italia
12/05
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THANKS!  For having choosen the QUALITY of the Lincoln Electric products.
¶ Please Examine Package and Equipment for Damage.  Claims for material damaged in shipment must be notified

immediately to the dealer.
¶ For future reference record in the table below your equipment identification information.  Model Name, Code & Serial

Number can be found on the machine rating plate.
GRAZIE!  Per aver scelto la QUALITÀ dei prodotti Lincoln Electric.
¶ Esamini Imballo ed Equipaggiamento per rilevare eventuali danneggiamenti.  Le richieste per materiali danneggiati dal

trasporto devono essere immediatamente notificate al rivenditore.
¶ Per ogni futuro riferimento, compilare la tabella sottostante con le informazioni di identificazione equipaggiamento.

Modello, Codice (Code) e Matricola (Serial Number) sono reperibili sulla targa dati della macchina.
VIELEN DANK!  Dass Sie sich für ein QUALITÄTSPRODUKT von Lincoln Electric entschieden haben.
¶ Bitte überprüfen Sie die Verpackung und den Inhalt auf Beschädigungen.  Transportschäden müssen sofort dem Händler

gemeldet werden.
¶ Damit Sie Ihre Gerätedaten im Bedarfsfall schnell zur Hand haben, tragen Sie diese in die untenstehende Tabelle ein.

Typenbezeichnung, Code- und Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild Ihres Gerätes.
GRACIAS!  Por haber escogido los productos de CALIDAD Lincoln Electric.
¶ Por favor, examine que el embalaje y el equipo no tengan daños.  La reclamación del material dañado en el transporte

debe ser notificada inmediatamente al proveedor.
¶ Para un futuro, a continuación encontrará la información que identifica a su equipo.  Modelo, Code y Número de Serie los

cuales pueden ser localizados en la placa de características de su equipo.
MERCI!  Pour avoir choisi la QUALITÉ Lincoln Electric.
¶ Vérifiez que ni l’équipement ni son emballage ne sont endommagés.  Toute réclamation pour matériel endommagé doit

être immédiatement notifiée à votre revendeur.
¶ Notez ci-dessous toutes les informations nécessaires à l’identification de votre équipement.  Le nom du Modèle ainsi que

les numéros de Code et Série figurent sur la plaque signalétique de la machine.
TAKK!  For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric.
¶ Kontroller emballsjen og produktet for feil eller skader.  Eventuelle feil eller transportskader må umiddelbart rapporteres

dit du har kjøpt din maskin.
¶ For fremtidig referanse og for garantier og service, fyll ut den tekniske informasjonen nedenfor i dette avsnittet.  Modell

navn, Kode & Serie nummer finner du på den tekniske platen på maskinen.
BEDANKT!  Dat u gekozen heeft voor de KWALITEITSPRODUCTEN van Lincoln Electric.
¶ Controleert u de verpakking en apparatuur op beschadiging.  Claims over transportschade moeten direct aan de dealer of

aan Lincoln electric gemeld worden.
¶ Voor referentie in de toekomst is het verstandig hieronder u machinegegevens over te nemen.  Model Naam, Code &

Serienummer staan op het typeplaatje van de machine.
TACK!  För att ni har valt en KVALITETSPRODUKT från Lincoln Electric.
¶ Vänligen kontrollera förpackning och utrustning m.a.p. skador.  Transportskador måste omedelbart anmälas till

återförsäljaren eller transportören.
¶ Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan.  Modellbeteckning, code- och serienummer hittar ni på

maskinens märkplåt.
DZI KUJEMY!  Za docenienie JASKO CI produktów Lincoln Electric.
¶ Prosz  sprawdzi  czy opakownie i sprz t nie s  uszkodzone.  Reklamacje uszkodze  powsta ych podczas transportu

musz  by  natychmiast zg oszone do dostawcy (dystrybutora).
¶ Dla u atwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobów.  Nazwa modelu, Kod i Numer

Seryjny, które mo ecie Pa stwo znale  na tabliczce znamionowej wyrobu.
KIITOS!  Kiitos, että olet valinnut Lincoln Electric LAATU tuotteita.
¶ Tarkista pakkaus ja tuotteet vaurioiden varalta.  Vaateet mahdollisista kuljetusvaurioista on ilmoitettava välittömästi

jälleenmyyjälle.
¶ Tulevaisuutta varten täytä alla oleva lomake laitteen tunnistusta varten.  Mallin, Koodin ja Sarjanumeron voit löytää

konekilvestä.

Model Name, Modello, Typenbezeichnung, Modelo, Nom du modèle, Modell navn, Model Naam, Modellbeteckning, Nazwa
modelu, Mallinimi:

………………...…………………………….…………………………………………………………………………………………..
Code & Serial number, Code (codice) e Matricola, Code- und Seriennummer, Code y Número de Serie, Numéros de Code et
Série, Kode & Serie nummer, Code en Serienummer, Code- och Serienummer, Kod i numer Seryjny, Koodi ja Sarjanumero:

………………….……………………………………………….. …………………………………………………….……………..
Date & Where Purchased, Data e Luogo d’acquisto, Kaufdatum und Händler, Fecha y Nombre del Proveedor, Lieu et Date
d’acquisition, Kjøps dato og Sted, Datum en Plaats eerste aankoop, Inköpsdatum och Inköpsställe, Data i Miejsce zakupu,

Päiväys ja Ostopaikka:

…………………………………………………………………... ……………………….…………………………………………..
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Bezpiecze stwo U ytkowania
11/04

OSTRZE ENIE
Urz dzenie to mo e by  u ywane tylko przez wykwalifikowany personel.  Nale y by  pewnym, e instalacja, obs uga,
przegl dy i naprawy s  przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane.  Instalacji i eksploatacji tego urz dzenia
mo na dokona  tylko po dok adnym zapoznaniu si  z t  instrukcj  obs ugi.  Nieprzestrzeganie zalece  zawartych w tej
instrukcji mo e narazi  u ytkownika na powa ne obra enie cia a, mier  lub uszkodzenie samego urz dzenia.  Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialno ci za uszkodzenia spowodowane niew a ciw  instalacj , niew a ciw  konserwacj
lub nienormaln  obs ug .

OSTRZE ENIE:  Symbol ten wskazuje, e bezwzgl dnie musz  by  przestrzegane instrukcje dla
unikni cia powa nego obra enia cia a, mierci lub uszkodzenia samego urz dzenia.  Chro  siebie i
innych przed mo liwym powa nym obra eniem cia a lub mierci .

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJ :  Przed rozpocz ciem u ytkowania tego urz dzenia
przeczytaj niniejsz  instrukcj  ze zrozumieniem.  uk spawalniczy mo e by  niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych mo e spowodowa  powa ne obra enia cia a, mier  lub
uszkodzenie samego urz dzenia.
PORA ENIE ELEKTRYCZNE MO E ZABI :  Urz dzenie spawalnicze wytwarza wysokie napi cie.
Nie dotyka  elektrody, uchwytu spawalniczego lub pod czonego materia u spawanego, gdy
urz dzenie jest za czone do sieci.  Odizolowa  siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i
pod czonego materia u spawanego.
URZ DZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:  Przed przyst pieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urz dzeniu od czy  jego zasilanie sieciowe.  Urz dzenie to powinno by  zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowi zuj cymi przepisami.

URZ DZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:  Regularnie sprawdza  kable zasilaj cy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiaj cym.  Je eli zostanie zauwa one jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni  kabel.  Dla unikni cia ryzyka przypadkowego zap onu nie
k a  uchwytu spawalniczego bezpo rednio na stó  spawalniczy lub na inn  powierzchni  maj c
kontakt z zaciskiem uziemiaj cym.
POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MO E BY  NIEBEZPIECZNE:  Pr d elektryczny p yn cy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokó  niego pole elektromagnetyczne.  Pole elektromagnetyczne
mo e zak óca  prac  rozruszników serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
podj ciem pracy z tym urz dzeniem powinni skonsultowa  si  ze swoim lekarzem.
ZGODNO  Z CE:  Urz dzenie to spe nia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

OPARY I GAZY MOG  BY  NIEBEZPIECZNE:  W procesie spawania mog  powstawa  opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia.  Unika  wdychania tych oparów i gazów.  Dla unikni cia takiego ryzyka
musi by  zastosowana odpowiednia wentylacja lub wyci g usuwaj cy opary i gazy ze strefy
oddychania.
PROMIENIE UKU MOG  POPARZY :  Stosowa  mask  ochronn  z odpowiednim filtrem i os ony
dla zabezpieczenia oczu przed promieniami uku podczas spawania lub jego nadzoru.  Dla ochrony
skóry stosowa  odpowiedni  odzie  wykonan  z wytrzyma ego i niepalnego materia u.  Chroni
personel postronny, znajduj cy si  w pobli u, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranów lub
ostrzega  ich przed patrzeniem na uk lub wystawianiem si  na jego oddzia ywanie.
ISKRY MOG  SPOWODOWA  PO AR LUB WYBUCH:  Usuwa  wszelkie zagro enie po arem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych.  W pogotowiu powinny by  odpowiednie rodki ga nicze.
Iskry i rozgrzany materia  pochodz ce od procesu spawania atwo przenikaj  przez ma e szczeliny i
otwory do przyleg ego obszaru.  Nie spawa adnych pojemników, b bnów, zbiorników lub materia u
dopóki nie zostan  przedsi wzi te odpowiednie kroki zabezpieczaj ce przed pojawieniem si
atwopalnych lub toksycznych gazów.  Nigdy nie u ywa  tego urz dzenia w obecno ci atwopalnych
gazów, oparów lub atwopalnych cieczy.
SPAWANY MATERIA  MO E POPARZY :  Proces spawania wytwarza du  ilo  ciep a.
Rozgrzane powierzchnie i materia  w polu pracy mog  spowodowa  powa ne poparzenia.  Stosowa
r kawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materia  w polu pracy.



I-2

ZNAK BEZPIECZE STWA:  Urz dzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spa-
walniczych prowadzonych w rodowisku o podwy szonym ryzyku pora enia elektrycznego.

URZ DZENIE O WADZE POWY EJ 30kg:  Przenosi  urz dzenie ostro nie I z pomoc  drugiej
osoby.  Przenoszenie du ych ci arów mo e by  niebezpieczne dla zdrowia.

BUTLA MO E WYBUCHN  JE LI JEST USZKODZONA:  Stosowa  tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dzia aj cymi regulatorami
ci nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci nienia.  Zawsze utrzymywa  butl  w pionowym
po o eniu, zabezpieczaj c j a cuchem przed wywróceniem si .  Nie przemieszcza  i nie
transportowa  butli z gazem ze zdj tym ko pakiem zabezpieczaj cym.  Nigdy nie dotyka  elektrody,
uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiaj cego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodz cego
pr d do butli z gazem.  Butle z gazem musz  by  umieszczane z dala od miejsca gdzie mog yby ulec
uszkodzeniu lub gdzie by yby nara one na dzia anie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

HF
UWAGA:  Wysoka cz stotliwo  stosowana do zap onu uku w metodzie TIG (GTAW) mo e zak óca
prac  nieodpowiednio zaekranowanego sprz tu komputerowego, komputerowo sterowanych centrów
obróbczych i robotów przemys owych, powoduj c nawet ich ca kowite unieruchomienie.  Metoda spa-
wania TIG (GTAW) mo e zak óca  odbiór z sieci komórkowej lub odbiór radiowy lub telewizyjny.

Instrukcja Instalacji i Eksploatacji
Przed instalacj  i rozpocz ciem u ytkowania tego
urz dzenia nale y przeczyta  ca y ten rozdzia .

Lokalizacja i rodowisko
Urz dzenie to mo e pracowa  w ci kich warunkach.
Jednak e wa nym jest zastosowanie prostych rodków
zapobiegawczych, które zapewni  d ug ywotno  i
niezawodn  prac , mi dzy innymi:

¶ Nie umieszcza  i nie u ytkowa  tego urz dzenia na
powierzchni o pochy o ci wi kszej ni  15°.

¶ Nie u ywa  tego urz dzenia do rozmra ania rur.
¶ Urz dzenie to musi by  umieszczone w miejscu

gdzie wyst puje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ogranicze  przep ywu powietrza do i
od wentylatora.  Gdy urz dzenie jest za czone do
sieci, niczym go nie przykrywa  np. papierem lub
cierk .

¶ Ograniczy  do minimum brud i kurz, które mog
przedosta  si  do urz dzenia.

¶ Urz dzenie to posiada stopie  ochrony obudowy
IP23S.  Utrzymywa  je suchym o ile to mo liwe i nie
umieszcza  na mokrym pod o u lub w ka u y.

¶ Urz dzenie to powinno by  umieszczone z dal od
urz dze  sterownych drog  radiow .  Jego
normalna praca mo e niekorzystnie wp yn  na
ulokowane w pobli u urz dzenia sterowane
radiowo, co mo e doprowadzi  do obra enia cia a
lub uszkodzenia urz dzenia.  Przeczytaj rozdzia  o
kompatybilno ci elektromagnetycznej w tej
instrukcji.

¶ Nie u ywa  tego urz dzenia w temperaturach
otoczenia wy szych ni  40°C.

Cykl pracy
Cykl pracy urz dzenia spawalniczego jest procentowym
podzia em okresu 10 minut na:  czas, przez który
urz dzenie mo e pracowa  ze znamionow  warto ci
pr du spawania oraz konieczny czas przerwy.

np. 35% cykl pracy:

3.5 minut spawania. 6.5 minuty przerwy.

Wi cej informacji na temat cyklów pracy mo na znale
w rozdziale Dane Techniczne.

Pod czenie zasilania sieciowego
Przed za czeniem tego urz dzenia do sieci zasilaj cej
sprawdzi  wielko  napi cia, ilo  faz i cz stotliwo .
Parametry napi cia zasilaj cego podane s  w rozdziale
z danymi technicznymi i na tabliczce znamionowej
urz dzenia.  Upewnij si  czy urzadzenie jest
odpowiednio uziemnione.

Upewni  si  czy sie  zasilaj ca mo e pokry
zapotrzebowanie mocy wej ciowej dla tego urz dzenia
w warunkach jego normalnej pracy.  Dopuszczalna
obci alno  bezpiecznika i wymiary przewodów
znajduj  si  w cz ci z danymi technicznymi niniejszej
instrukcji.

Urz dzenie:
¶ V205 2V: (230 / 400Vac, 1f.)
¶ V270: (400Vac, 3f.)
¶ V270 2V: (230 / 400Vac, 3f.)
¶ V405: (400Vac, 3f.)

jest zaprojektowane do wspó pracy z agregatem
pr dotwórczym który wytworzy napi cie zasilania o
odpowiedniej warto ci i cz stotliwo ci zgodnie z Danymi
Technicznymi urz dzenia.  Agregat pr dotwórczy musi
spe nia  nast puj ce warunki:

¶ Napi cie szczytowe Vac:  poni ej 410V (dla
zasilania 230Vac) lub 720V (dla zasilania 400Vac).

¶ Cz stotliwo  Vac:  w zakresie 50 i 60 Hertz.
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¶ Warto c skuteczna napi cia AC:
V270, V405: 400Vac ± 15%

V205 2V, V270 2V: 230Vac lub 400Vac ± 10%

Jest wa nym sprawdzi  te warunki, gdy  wiele
agregatów wytwarza impulsy napi cia o du ej
amplitudzie.  Praca tego urz dzenia przy zasilaniu z
agregatu nie spe niaj cego powy szych warunków nie
jest zalecana i mo e spowodowa  jego uszkodzenie.

Pod czenia wyj ciowe
System szybkoz czek
wykorzystuj cy wtyki typu
Twist-MateÓ jest
zastosowany do pod czenia
kabli spawalniczych.  Wi cej
informacji na temat pod cze
wyj ciowych dla metody MMA
i TIG mo na znale  poni ej.

Spawanie metod  MMA
Najpierw nale y okre li
w a ciw  polaryzacj  dla
stosowanej elektrody.
Zapozna  si  z danymi
technicznymi stosowanej
elektrody.  Nast pnie
po czy  kable wyj ciowe do gniazd urz dzenia o
wybranej polaryzacji.  Dla przyk adu, je li b dzie
stosowana metoda spawania DC(+): kabel z uchwytem
elektrody pod czy  do gniazda (+) a kabel z zaciskiem
uziemiaj cym pod czy  do gniazda (-).  W o y cznik
z wypustem w jednej linii z wci ciem w gnie dzie i
obróci  go o oko o ¼ obrotu zgodnie z ruchem
wskazówek zegara.  Nie dokr ca  wtyku na si .

Dla metody spawania DC(-) kabel z uchwytem elektrody
jest pod czany do gniazda (-), za  kabel z zaciskiem
uziemiaj cym do gniazda (+).

Spawanie metod  TIG (GTAW)
Urz dzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezb dnego do
spawania t  metod , ale mo na go zakupi  oddzielnie.
Wi cej informacji na ten temat mo na znale  w
rozdziale dotycz cym wyposa enia.  Kabel z uchwytem
TIG pod czy  do gniazda (-) urz dzenia a kabel z
zaciskiem uziemiaj cym do gniazda (+).  W o y cznik
wypustem w jednej linii z wci ciem w gnie dzie i obróci
go o ¼ obrotu zgodnie z ruchem wskazówek zegara.
Nie dokr ca  wtyku na si .

Dla V205-S / V270-S / V405-S pod czy  w  gazowy
od uchwytu TIG do regulatora gazu na butli z gazem.

Dla V205-T / V270-T /
V405-T pod czy
przewód gazowy
uchwytu TIG do gniazda
(B) na p ycie przedniej
urz dzenia.  Je li by aby
potrzebna dodatkowa
z czka do przewodu
gazowego znajduje si
ona w wyposa eniu dodatkowym urz dzenia.  Nast pnie
przewód gazowy z jednej strony pod czamy do gniazda
zasilania gazem, umieszczonego na tylnej ciance
urz dzenia, a z drugiej strony do reduktora gazu na butli.
W  gazowy znajduje si  w wyposa eniu dodatkowym
urz dzenia.  Pod czy  wtyk steruj cy uchwytu TIG do

gniazda (A) umieszczonego na p ycie przedniej
urz dzenia.

Pod czenie zdalnego sterowania
Dla uzyskania pe nej informacji o zestawienia
wyposa enia zdalnego sterowania, odsy amy do
rozdzia u ‘Wyposa enie’.  Je eli jest stosowne zdalne
sterowanie, sterownik powinien by  pod czony do
gniazda zdalnego sterowania (C), umieszczonego na
p ycie przedniej urz dzenia.  Urz dzenie automatycznie
wykryje pod czenia zdalnego sterowania - za wieci
diod  REMOTE a urz dzenie prze czy si  w tryb pracy
ze zdalnym sterowaniem.  Wi cej informacji na temat
trybu pracy ze zdalnym sterowaniem podano w
nast pnym rozdziale.

Opis elementów sterowania i obs ugi
A.  Wy cznik zasilania:

Za cza urz dzenie do
sieci.  Przed za czenie
urz dzenia do sieci
nale y upewni  si  czy
jest ono prawid owo
pod czone do sieci
zasilaj cej.

B. Wentylator:  Po
za czeniu urz dzenia
do sieci natychmiast
w cza si  wentylator i
pracuje ca y czas gdy
wy cznik sieciowy jest
w po o eniu ON.  Po
przerwaniu pracy na
d u ej ni  pi  minut,
wentylator wy czy si  samoczynnie.  Zmniejsza to
ilo  zanieczyszcze  osadzaj cych si  w
urz dzeniu oraz pobór mocy.  Dla uzyskania wi cej
informacji na temat warunków gdy urz dzenie jest
za czone do sieci odsy amy do rozdzia u
‘Sygnalizacja LED Wyj cia’.

Je li V205-T / V270-T jest po czony z ch odnic
Coolarc 20, b dzie ona za czana i wy czana z
wentylatorem.
Gdy stosuje si  metod  spawania MMA, ch odnica
zostaje wy czona.

Je li V405-T jest po czony z ch odnic  Coolarc 30,
b dzie ona za czana i wy czana z wentylatorem.
Gdy stosuje si  metod  spawania MMA, ch odnica
zostaje wy czona.

C. Wej cie gazu (tylko dla V205-T / V270-T / V405-T ):
cznik dla gazu os onowego TIG.  Do pod czenia

urz dzenia do ród a gazu stosowa  przewód
gazowy znajduj cy si  na wyposa eniu.  ród o
gazu musi posiada  regulator ci nienia i mie
zainstalowany miernik przep ywu gazu.

D. Prze cznik rodzaju pracy:  Prze cznik ten zmienia
rodzaj metody spawania urz dzenia.  V205-S /
V270-S / V405-S maj  mo liwo  wyboru dwóch
metod spawania: metoda MMA (SMAW) i metoda
TIG Lift (GTAW).  V205-T / V270-T / V405-T
posiadaj  mo liwo  wyboru trzech metod
spawania: metoda MMA (SMAW), metoda dotykowa
TIG LIFT (GTAW) i metoda bezdotykowa TIG HF
(GTAW).
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Gdy prze cznik rodzaju pracy jest w po o eniu
‘Stick’ /metoda MMA/, s  dost pne nast puj ce
funkcje:

¶ Hot Start:  Jest to chwilowy wzrost warto ci
nat enia  pr du podczas inicjowania procesu
spawania metod  MMA.  Pomaga to w szybkim
i pewnym zap onie uku.  Dla V205-S / V270-S /
V405-S wielko  pr du Hot Startu mo e by
regulowana, co jest opisane w dalszej cz ci tej
instrukcji.

¶ Arc Force:  Jest to chwilowy wzrost warto ci
nat enia pr du spawania podczas pracy.
Wzrost nast puje w momencie zmniejszenia
odleg o ci pomi dzy ko cem elektrody a
jeziorkiem spawalniczym.  Dla V205-S / V270-S
/ V405-S wielko  mocy uku mo e by
regulowana, co jest opisane w dalszej cz ci
instrukcji.

¶ Anti-Sticking:  Funkcja ta powoduje
zmniejszanie warto ci pr du wyj ciowego
urz dzenia do niskiego poziomu, gdy spawacz
pope ni b d lub elektroda przyklei si  do
spawanego materia u.  Zmniejszanie warto ci
pr du pozwala spawaczowi na usuni cie
elektrody z uchwytu bez nadmiernego
iskrzenia, co mog oby spowodowa
uszkodzenie uchwytu elektrody.

Gdy prze cznik rodzaju pracy jest ustawiony w
po o eniu Lift TIG, funkcje zwi zane ze spawaniem
metod  MMA s  niedost pne.  Dla tego rodzaju
pracy uk TIG jest inicjowany przez dotkni cie
elektrody do spawanego materia u w celu
spowodowania przep ywu pr du zwarcia o ma ym
nat eniu.  Nast pnie inicjuje si  zap on uku TIG
przez oderwanie elektrody od spawanego materia u.

W skrajnym po o eniu prze cznika: TIG HF (tylko

dla V205-T / V270-T / V405-T) funkcje zwi zane z
metod  spawania MMA s  niedost pne.  Podczas
spawania t  metod uk TIG jest inicjowany przez
impuls wysokiej cz stotliwo ci bez potrzeby
dotykania elektrody do materia u spawanego.
Impuls wysokiej cz stotliwo ci / HF / stosowane do
inicjowania uku TIG trwa 6,5 sekundy i je li nie
nast pi zap on w tym czasie, sekwencja zap onu
musi by  powtórzona.

E. Sygnalizacja LED za czenia zasilania:  Wska nik
ten za wieca si  i ga nie gdy urz dzenie jest
pierwszy raz za czane do sieci.  Po oko o 2
sekundach wska nik przestaje mruga  i pozostaje
za wiecony sygnalizuj c, e urz dzenie jest gotowe
do pracy.

F. Sygnalizacja LED zadzia ania zabezpieczenia
termicznego:  Gdy urz dzenie ulegnie przegrzaniu
za wieca si  ten wska nik i wyj cie zostaje
od czone.  Normalnie zdarza si  to gdy zostaje
przekroczony cykl pracy urz dzenia.  Nale y wtedy
urz dzenie pozostawi  za czonym do sieci eby
wewn trzne podzespo y mog y ostygn .  Po
zga ni ciu wska nika ponownie jest mo liwa
normalna praca.

G. Sygnalizacja LED zdalnego sterowania:  Gdy zdalne
sterowanie zostanie pod czone do urz dzenia
za wieca si  ten wska nik.  Parametry pr du
wyj ciowego zmienia si  wtedy za pomoc
zdalnego sterowania – patrz rozdzia  dotycz cy
regulacji pr du wyj ciowego.

H. Sygnalizacja LED Wyj cia:  Wska nik ten za wieca
si  gdy urz dzenie jest za czone do sieci.  Dla obu
rodzajów urz dze  po o enie prze cznika rodzaju
pracy determinuje kiedy wyj cie urz dzenia jest
za czone.

V205-S / V270-S / V405-S:  Dla metody spawania
MMA wyj cie urz dzenia jest automatycznie
za czone.  Dla metody spawania TIG Lift o tym czy
urz dzenie jest za czone czy nie decyduje
pod czenie jednostki zdalnego sterowania.  Je li
zdalne sterowanie nie jest pod czone/ dioda LED
Remote nie wieci si / wtedy wyj cie urz dzenia
jest automatycznie za czone.  Je li zdalne
sterowanie jest pod czone/ dida LED Remote
wieci si / wtedy wyj cie urz dzenia jest za czane

lub wy czane przez jednostk  zdalnego sterowania
pod czon  do gniazda zdalnego sterowania.

V205-T / V270-T / V405-T:  Dla metody spawania
MMA wyj cie urz dzenia jest za czane
automatycznie.  Natomiast dla obu metod spawania
TIG, wyj cie jest za czane i wy czane za pomoc
uchwytu TIG pod czanego do gniazda uchwytu
spawalniczego.

I. Miernik cyfrowy:  Miernik ten wy wietla wst pnie
ustawion  warto  pr du spawania i aktualn
warto  pr du spawania w trakcie spawania.
Podobnie jak regulacja warto ci pr du wyj ciowego,
tak i funkcja miernika zmienia si  po pod czeniu
zdalnego sterowania.  Je li dioda LED zdalnego
sterowania wieci si , wskazuje to, e zdalne
sterowanie jest pod czone i miernik b dzie
pokazywa  nast puj ce informacje przed
rozpocz ciem procesu spawania (podczas procesu
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spawania wska nik zawsze pokazuje aktualn
warto  pr du spawania):

Metoda spawania MMA:  Miernik pokazuje
wst pnie ustawion  warto  pr du spawania, ale
ustawiana ona jest za pomoc  jednostki zdalnego
sterowania, jak jest to wyja nione w rozdziale
‘Regulacja Pr du Wyj ciowego’.

Metody spawania TIG:  Miernik wy wietla
maksymaln  warto  pr du wyj ciowego, która jest
regulowana za pomoc  pokr t a regulacji pr du
wyj ciowego.  Warto  wst pna pr du spawania
jest wtedy regulowana za pomoc  jednostki
zdalnego sterowania, ale nie jest wy wietlana na
mierniku.

V205-S / V270-S / V405-S:  Urz dzenia te s
wyposa one w prze cznik Voltage / Current
(napi cie / pr d) dla zmiany parametru
wy wietlanego na mierniku.  Dla ustawienia
prze cznik w po o eniu ‘Voltage’ (napi cie) miernik
zawsze b dzie pokazywa  warto  napi cia na
wyj ciu urz dzenia.

J. Regulator pr du wyj ciowego:  Pokr t em tym
reguluje si  pr d wyj ciowy lub pr d spawania
urz dzenia.

Funkcja tego pokr t a zmienia si  je li jest
pod czone zdalne sterowanie.  Je li dioda LED
Remote wieci si , oznacza to, e jednostka
zdalnego sterowania jest pod czona i e funkcj
regulatora pr du wyj ciowego b dzie:

Dla metody spawania MMA:  Jednostka zdalnego
sterowanie b dzie regulowa  pr d wyj ciowy
urz dzenia:

¶ V205: od 5 do 200A
¶ V270: od 5 do 270A
¶ V405: od 5 do 400A

Wtedy regulator pr du wyj ciowego na p ycie
przedniej nie jest u ywany.

Dla metod spawania TIG:  Maksymalna warto
pr du wyj ciowego jest ustawiana za pomoc
pokr t a regulacji pr du wyj ciowego.  Nast pnie za
pomoc  jednostki zdalnego sterowania ustawia si
pr d wyj ciowy od warto ci minimalnej (5A) do
warto ci ustawionej za pomoc  pokr t a pr du
wyj ciowego.  Dla przyk adu, je li pr d wyj ciowy
jest ustawiony na warto  100A za pomoc  pokr t a
pr du wyj ciowego wtedy warto  pr du
wyj ciowego mo na regulowa  za pomoc
zdalnego sterowania od minimum 5A do maksimum
100A.

K. Hot Start (tylko dla V205-S / V270-S / V405-S):  Dla
metody spawania MMA, pokr t em tym reguluje si
wielko  pr du stosowanego przy inicjacji uku dla
u atwienia szybko ci i pewno ci jego zap onu.  Dla
metody spawania TIG funkcja ta nie jest
wykorzystywana.

L. Arc Force (tylko dla V205-S / V270-S / V405-S):
Dla metody spawania MMA, pokr t em tym reguluje
si  warto  pr du stosowanego do przerwania
zwarcia (przyklejenie si  elektrody) w trakcie

spawania.  Funkcja ta nie jest wykorzystywana dla
metody spawania TIG.

M. Prze cznik trybu pracy uchwytu spawalniczego
(tylko dla V205-T / V270-T / V405-T):  Prze cznik
ten zmienia tryb pracy pomi dzy 2-taktem i 4-
taktem.  Szczegó y sekwencji trybów pracy mo na
znale  poni ej.

N. Prze cznik rodzaju pracy impulsowej (tylko dla
V205-T / V270-T / V405-T):  Dla metody spawania
TIG, prze cznik ten w cza funkcj  pracy
impulsowej i pozwala na wybór cz stotliwo ci
impulsu (20 Hz lub 300 Hz).  Prze cznik ten nie ma
zastosowania dla metody MMA.

Dioda LED sygnalizuj ca prac  impulsow  (obok
prze cznika rodzaju pracy impulsowej) pokazuje
cz stotliwo  impulsu gdy jest wybrana metoda
pracy impulsowej.  W tym czasie spawacz mo e
wybra dan  warto  cz stotliwo ci impulsu
przed rozpocz ciem procesu spawania.  (Uwaga:
przy wy szych cz stotliwo ciach dioda LED pulsuje
bardzo szybko tak, e wydaje si wieci  na sta e
mimo, e jest to tryb impulsowy).

O. Regulator cz stotliwo ci impulsu (tylko dla V205-T /
V270-T / V405-T):  Gdy w czony jest rodzaj pracy
impulsowej za pomoc  tego pokr t a reguluje si
zakres cz stotliwo ci.  W zale no ci od ustawienia
prze cznika rodzaj pracy impulsowej cz stotliwo
mo e by  regulowana w zakresie 0,2Hz - 20 Hz lub
3Hz - 300Hz.

P. Regulator wype nienia impulsu (tylko dla V205-T /
V270-T / V405-T):  Gdy w czony jest rodzaj pracy
impulsowej za pomoc  tego pokr t a reguluje si
czas trwania impulsu.  Czas ten mo e by
regulowany w zakresie od 10% do 90% okresu
impulsu.

Q. Regulator pr du podk adu (tylko dla V205-T / V270-
T / V405-T):  Gdy jest w czony rodzaj pracy
impulsowej, pokr t em tym mo na regulowa  pr d
podk adu.  Jest to pr d podczas ni szej cz ci
impulsu prostok tnego; mo e by  regulowany od
10% do 90% warto ci pr du spawania.

R. Regulator czasu opadania (tylko dla V205-T / V270-
T / V405-T):  Dla metod spawania TIG, pokr t o to
b dzie regulowa o czas opadania od 0,5 do 20
sekund.  (Czas narostu zawsze wynosi 0,5 sekund.)
Dla poznania sposobu uaktywniania regulacji czasu
opadania nale y zapozna  si  z rozdzia em
‘Rodzaje pracy uchwytu spawalniczego’.  Pokr t o
to nie ma zastosowania dla metody spawania MMA.

S. Regulator pr du startu/krateru (tylko dla V205-T /
V270-T / V405-T):  Pokr t em tym mo na regulowa
warto  pr du startu/krateru od 10% do 90%
warto ci pr du spawania.  Idea dzia ania pr du
startu/krateru jest wyja niona poni ej.

T. Regulator czasu wyp ywu gazu  po zgaszeniu uku
(tylko dla V205-T / V270-T / V405-T):  Dla metod
spawania TIG, pokr t em tym reguluje si  czas
wyp ywu gazu po zga ni ciu uku od 0,5 do 30
sekund.  (Czas wst pnego wyp ywu gazu wynosi
zawsze 0,5 sekund.)  Pokr t o to nie znajduje
zastosowania dla metody spawania MMA.
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Trybu Pracy Uchwytu Spawalniczego
Spawania metod  TIG mo e by  prowadzone w trybie
pracy 2-taktu lub 4-taktu.  Szczegó y sekwencji tych
trybów s  wyja nione poni ej.

Tryb Pracy 2-takt
Dla trybu pracy 2-takt i wybranej metody spawania TIG
wyst pi nast puj ca sekwencja procesu spawalniczego.

1. Dla rozpocz cia sekwencji nacisn  i przytrzyma
przycisk startowy na uchwycie spawalniczym.
Urz dzenie otworzy zawór gazowy dla rozpocz cia
wyp ywu gazu os onowego.  Po up ywie czasu
wst pnego wyp ywu gazu, dla usuni cia powietrza z
w a uchwytu spawalniczego, nast puje za czenia
napi cia na wyj ciu urz dzenia.  W tym czasie
nast puje zap on adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy.  Po wyst pieniu zap onu pr d wyj ciowy
b dzie narasta  do warto ci ustalonej lub zgodnie z
czasem narastania do momentu osi gni cia
warto ci pr du spawania.

2. Dla zatrzymania procesu spawania zwolni  przycisk
startowy na uchwycie spawalniczym.  Urz dzenie
b dzie teraz zmniejsza  pr d wyj ciowy do
ustalonej warto ci lub zgodnie z czasem opadania
a  do momentu, gdy pr d osi gnie warto
pocz tkow  i napi cie na wyj ciu zostanie
od czone.

Po zgaszeniu uku, zawór gazowy pozostanie
otwarty dla zapewnienia wyp ywu gazu os onowego
do rozgrzanej elektrody i miejsca spawania.

Jak pokazano powy ej, jest mo liwe eby nacisn  i
przytrzyma  przycisk startowy uchwytu spawalniczego
dla zako czenia czasu opadania i utrzymania pr du
wyj ciowego na poziomie pr du wype nienia krateru.
Gdy przycisk startowy na uchwycie spawalniczym
zostanie zwolniony napi cie na wyj ciu zostaje
od czone i rozpoczyna si  po ukowy wyp yw gazu.
Funkcja 2-takt z restartem niemo liwym jest

ustawieniem fabrycznym.

Tryb Pracy 4-takt
Dla trybu pracy 4-takt i wybranej metodzie spawania TIG
wyst pi nast puj ca sekwencja procesu spawalniczego.

1. Dla rozpocz cia sekwencji nacisn  i przytrzyma
przycisk startowy na uchwycie spawalniczym.
Urz dzenie otworzy zawór gazowy dla rozpocz cia
wyp ywu gazu os onowego.  Po up ywie czasu
wst pnego wyp ywu gazu, dla usuni cia powietrza z
w a uchwytu spawalniczego, nast puje za czenia
napi cia na wyj ciu urz dzenia.  W tym czasie
nast puje zap on adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy.  Po wyst pieniu zap onu pr d wyj ciowy
b dzie mia  warto ci pr du pocz tkowego.  Warunki
te mog  by  utrzymane tak d ugo jak to jest
potrzebne.

Je li pr d pocz tkowy nie jest konieczny, nie
przytrzymywa  przycisku startowego na uchwycie
spawalniczym jak to opisano na pocz tku tego
kroku.  W tych warunkach urz dzenie
automatycznie przejdzie od Kroku 1 do Kroku 2 po
zap onie uku.

2. Zwolnienie przycisku startowego na uchwycie
spawalniczym rozpoczyna proces narostu warto ci
pr du.  Pr d wyj ciowy b dzie rós  do ustawionej
warto ci lub zgodnie z czasem narastania do
momentu osi gni cia warto ci pr du spawania.

3. Po zako czeniu g ównej cz ci procesu spawania
nacisn  przycisk startowy na uchwycie
spawalniczym.  Urz dzenie b dzie teraz zmniejsza
pr d wyj ciowy do ustalonej warto ci lub zgodnie z
czasem opadania a  do momentu, gdy pr d
osi gnie warto  pr du wype nienia krateru.
Warto  ko cowa pr du mo e by  utrzymywana tak
d ugo jak to jest konieczne.

Sekwencja ta posiada automatyczny restart tak,
wi c proces spawania b dzie kontynuowany po tym
kroku.  Funkcja 4-takt z restartem mo liwym jest
ustawieniem fabrycznym.  Gdy spawanie jest
zako czone, zamiast opisanego powy ej kroku 3,
mo na zastosowa  nast puj c  sekwencj .

3A.    Szybko nacisn  i zwolni  przycisk startowy na
uchwycie spawalniczym.  Urz dzenie teraz zacznie
zmniejsza  warto  pr du wyj ciowego do ustalonego
poziomu lub zgodnie z czasem opadania a  do
momentu, gdy pr d osi gnie warto  pr du wype nienia
krateru a napi cie na wyj ciu zostanie od czone.  Po
zga ni ciu uku rozpocznie si  wyp yw gazu po
zgaszeniu uku.

4. Dla kontynuowania procesu spawania zwolni
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przycisk startowy uchwytu spawalniczego.  Pr d
wyj ciowy b dzie rós  ponownie do warto ci pr du
spawania, jak w kroku 2.  Gdy zasadnicza cz
spawu jest zako czona nale y przej  do kroku 3.

Jak tutaj pokazano, po
szybkim naci ni ciu i
zwolnieniu przycisku
startowego uchwytu
spawalniczego w kroku
3A jest mo liwe eby
nacisn  i przytrzyma
przycisk uchwytu drugi
raz i w ten sposób
mo emy przerwa
zmniejszanie pr du
wyj ciowego
(przerwanie zadanego
czasu opadania) i
utrzyma  pr d wyj ciowy na poziomie warto ci pr du
wype nienia krateru.  Dla kontynuowania spawania
zwolni  przycisk startowy uchwytu, wtedy pr d
wyj ciowy b dzie rós  ponownie do warto ci pr du
spawania, jak w kroku 4.  Gdy zasadnicza cz  spawu
jest zako czona nale y przej  do kroku 3.

Jak tutaj pokazano, po
szybkim naci ni ciu i
zwolnieniu przycisku
startowego uchwytu
spawalniczego w kroku
3A jest mo liwe eby
nacisn  i przytrzyma
przycisk uchwytu drugi
raz i w ten sposób
mo emy przerwa
zmniejszanie pr du
wyj ciowego
(przerwanie zadanego
czasu opadania) i
przerwa  proces spawania.

04/03

Przegl dy Okresowe

 OSTRZE ENIE
Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czynno ci
konserwacyjnych w najbli szym serwisie lub w firmie
Lincoln Electric.  Dokonywanie napraw przez osoby lub
firmy nie posiadaj ce autoryzacji spowoduje utrat  praw
gwarancyjnych.

Cz stotliwo  przegl dów okresowych uzale niona jest
od warunków pracy urz dzenia.  Ka de zauwa one
uszkodzenie musi by  niezw ocznie zg aszane.

¶ Sprawd  przewody, wtyki i gniazda przy czeniowe.
Wymie  je eli jest to konieczne.

¶ Utrzymój urz dzenie w czysto ci.  U ywaj suchej
szmatki do wycierania obudowy oraz szczelin
wentylacyjnych.

 OSTRZE ENIE
Nie otwieraj tego urz dzenia i nie dokonuj w nim
adnych zmian.  Urz dzenie musi by  od czone od

zasilania podczas przegl dów i napraw.  Po ka dej
naprawie nale y wykona  odpowiedni test
sprawdzaj cy.
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Kompatybilno  Elektromagnetyczna (EMC)
11/04

Urz dzenie to zosta o zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno nymi zaleceniami i normami.  Jednak e mo e ono
wytwarza  zak ócenia elektromagnetyczne, które mog  oddzia ywa  na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpiecze .  Zak ócenia te mog
powodowa  problemy z zachowaniem wymogów bezpiecze stwa w odno nych systemach.  Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wp ywu zak óce  elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urz dzenie nale y dok adnie zapozna  si
zaleceniami tego rozdzia u.

Urz dzenie to zosta o zaprojektowane do pracy w obszarze przemys owym.  Aby u ywa  go w
gospodarstwie domowym niezb dne jest przestrzeganie specjalnych zabezpiecze  koniecznych do
wyeliminowania mo liwych zak óce  elektromagnetycznych.  Urz dzenie to musi by  zainstalowane i
obs ugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji.  Je eli stwierdzi si  wyst pienie jakiekolwiek zak óce

elektromagnetycznych obs uguj cy musi podj  odpowiednie dzia ania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta
z pomocy Lincoln Electric.  Nie dokonywa adnych zmian w tym urz dzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urz dzenia, obs uguj cy musi sprawdzi  miejsce pracy czy nie znajduj  si  tam jakie
urz dzenia, które mog yby dzia a  niepoprawnie z powodu zak óce  elektromagnetycznych.  Nale y wzi  pod uwag :
¶ Kable wej ciowe i wyj ciowe, przewody steruj ce i przewody telefoniczne, które znajduj  si  w, lub w pobli u

miejsca pracy i urz dzenia.
¶ Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne.  Komputery lub urz dzenia sterowane komputerowo
¶ Urz dzenia systemów bezpiecze stwa i steruj ce stosowane w przemy le.  Sprz t s u cy do pomiarów i kalibracji.
¶ Osobiste urz dzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urz dzenia wspomagaj ce s uch.
¶ Sprawdzi  odporno  elektromagnetyczn  sprz tu pracuj cego w, lub w miejscu pracy.  Obs uguj cy musi by

pewien, e ca y sprz t w obszarze pracy jest kompatybilny.  Mo e to wymaga  dodatkowych pomiarów.
¶ Wymiary miejsca pracy, które nale y bra  pod uwag  b d  zale a y od konfiguracji miejsca pracy i innych

czynników, które mog  mie  miejsce.

A eby zmniejszy  emisj  promieniowania elektromagnetycznego urz dzenia nale y wzi  pod uwag  nast puj ce
wskazówki:
¶ Pod czy  urz dzenie do sieci zasilaj cej zgodnie ze wskazówkami tej instrukcji.  Je li mimo to pojawi  si

zak ócenia, mo e zaistnie  potrzeba przedsi wzi cia dodatkowych zabezpiecze  takich jak np. filtrowanie napi cia
zasilania.

¶ Kable wyj ciowe powinny by  mo liwie krótkie i u o onym razem, jak najbli ej siebie.  Dla zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego, je li to mo liwe nale y uziemia  miejsce pracy.  Obs uguj cy musi
sprawdzi  czy po czenie miejsca pracy z ziemi  nie powoduje adnych problemów lub nie pogarsza warunków
bezpiecze stwa dla obs ugi i urz dzenia.

¶ Ekranowanie kabli w miejscu pracy mo e zmniejszy  promieniowanie elektromagnetyczne.  Dla pewnych
zastosowa  mo e to okaza  si  niezb dne.

Dane Techniczne
V205 2V:

PARAMETRY WEJ CIOWE
Napi cie zasilania
230 / 400V ° 10%

1-fazowe

Pobór mocy z sieci
5.5kW @ 100% cykl pracy
6.5kW @ 35% cykl pracy

Cz stotliwo
50/60 Hz

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJ CIOWE PRZY 40°C
Cykl pracyDuty Cycle

(Oparty na 10 min. okresie)
100%
35%

Pr d wyj ciowy

170A
200A

Napi cie wyj ciowe

26.8 Vdc
28.0 Vdc

ZAKRES PARAMETRÓW WYJ CIOWYCH
Zakres pr du spawania

5 - 200 A
Maksymalne napi cie stanu ja owego

48 Vdc
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU I BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wy cznik nadpr dowy
32A zw oczny  (zasilanie 230 / 400V)

Przewód zasilaj cy
3 y owy, 4mm2

WYMIARY
Wysoko
385 mm

Szeroko
215 mm

D ugo
480 mm

Waga
14.1 - 15.1 Kg

Temperatura pracy
-10°C to +40°C

Temperatura sk adowania
-25°C to +55°C
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V270 & V270 2V:
PARAMETRY WEJ CIOWE

Napi cie zasilania
400V ° 15%  (V270)

230 / 400V ° 10%  (V270 2V)
3-fazowe

Pobór mocy z sieci
6.5kW @ 100% cykl pracy
9.9kW @ 35% cykl pracy

Cz stotliwo
50/60 Hz

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJ CIOWE PRZY 40°C
Cykl pracyDuty Cycle

(Oparty na 10 min. okresie)
100%
35%

Pr d wyj ciowy

200A
270A

Napi cie wyj ciowe

28.0 Vdc
30.8 Vdc

ZAKRES PARAMETRÓW WYJ CIOWYCH
Zakres pr du spawania

5 - 270 A
Maksymalne napi cie stanu ja owego

48 Vdc
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU I BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wy cznik nadpr dowy
20A zw oczny  (zasilanie 400V)
35A zw oczny  (zasilanie 230V)

Przewód zasilaj cy
4 y owy, 2.5mm2  (V270)

4 y owy, 4mm2  (V270 2V)
WYMIARY

Wysoko
385 mm

Szeroko
215 mm

D ugo
480 mm

Waga
13.5 - 14.5 Kg

Temperatura pracy
-10°C to +40°C

Temperatura sk adowania
-25°C to +55°C

V405:
PARAMETRY WEJ CIOWE

Napi cie zasilania
400V ° 15%

3-fazowe

Pobór mocy z sieci
11.3 kW @ 100% cykl pracy
17.2 kW @ 35% cykl pracy

Cz stotliwo
50/60 Hz

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJ CIOWE PRZY 40°C
Cykl pracyDuty Cycle

(Oparty na 10 min. okresie)
100%
35%

Pr d wyj ciowy

300A
400A

Napi cie wyj ciowe

32.0 Vdc
36.0 Vdc

ZAKRES PARAMETRÓW WYJ CIOWYCH
Zakres pr du spawania

5 - 400 A
Maksymalne napi cie stanu ja owego

48 Vdc
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU I BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wy cznik nadpr dowy
30A zw oczny

Przewód zasilaj cy
4 y owy, 4mm2

WYMIARY
Wysoko
500 mm

Szeroko
275 mm

D ugo
610 mm

Waga
31 - 33 kg

Temperatura pracy
-10°C to +40°C

Temperatura sk adowania
-25°C to +55°C




