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ELECTRIC
Declaration of conformity Forsakran om dverensstammelse
Dichiarazione di conformita Deklaracja zgodnosci
Konformitatserklarung Vakuutus yhteensopivuudesta

Declaracion de conformidad
Déclaration de conformité
Samsvars erklaering
Verklaring van overeenstemming

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l.

Declares that the welding machine: Forsakrar att svetsomriktaren:
Dichiara che Il generatore per saldatura tipo: Deklaruje, ze spawalnicze zrédio energii:
Erklart, dalk die Bauart der Maschine: Vakuuttaa, ettd hitsauskone:

Declara que el equipo de soldadura:
Déclare que le poste de soudage:
Bekrefter at denne sveisemaskin:

Verklaart dat de volgende lasmachine:

INVERTEC? V205

conforms to the following directives: Overensstdmmer med féljande direktiv:
€ conforme alle seguenti direttive: spetnia nastepujgce wytyczne:
den folgenden Bestimmungen entspricht: tayttaa seuraavat direktiivit:

es conforme con las siguientes directivas:
est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med fglgende direktiver:
overeenkomt conform de volgende richtlijnen:

73/23/CEE, 89/336/CEE

and has been designed in compliance with the following en is ontworpen conform de volgende normen:
standards: och att den konstruerats i dverensstdmmelse med
ed é stato progettato in conformita alle seguenti norme: féljande standarder:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden normen i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
hergestellt wurde: nastepujgcych norm:
y ha sido disefiado de acuerdo con las siguientes ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:
normas:

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

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 Ricco (GE), Italia
12/05
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Declaration of conformity Forsakran om dverensstammelse
Dichiarazione di conformita Deklaracja zgodnosci
Konformitatserklarung Vakuutus yhteensopivuudesta

Declaracion de conformidad
Déclaration de conformité
Samsvars erklaering
Verklaring van overeenstemming

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l.

Declares that the welding machine: Forsakrar att svetsomriktaren:
Dichiara che Il generatore per saldatura tipo: Deklaruje, ze spawalnicze zrédio energii:
Erklart, dalk die Bauart der Maschine: Vakuuttaa, ettd hitsauskone:

Declara que el equipo de soldadura:
Déclare que le poste de soudage:
Bekrefter at denne sveisemaskin:

Verklaart dat de volgende lasmachine:

INVERTEC2 V270

conforms to the following directives: Overensstdmmer med féljande direktiv:
€ conforme alle seguenti direttive: spetnia nastepujgce wytyczne:
den folgenden Bestimmungen entspricht: tayttaa seuraavat direktiivit:

es conforme con las siguientes directivas:
est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med fglgende direktiver:
overeenkomt conform de volgende richtlijnen:

73/23/CEE, 89/336/CEE

and has been designed in compliance with the following en is ontworpen conform de volgende normen:
standards: och att den konstruerats i dverensstdmmelse med
ed é stato progettato in conformita alle seguenti norme: féljande standarder:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden normen i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
hergestellt wurde: nastepujgcych norm:
y ha sido disefiado de acuerdo con las siguientes ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:
normas:

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

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 Ricco (GE), Italia
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Declaration of conformity Forsakran om dverensstammelse
Dichiarazione di conformita Deklaracja zgodnosci
Konformitatserklarung Vakuutus yhteensopivuudesta

Declaracion de conformidad
Déclaration de conformité
Samsvars erklaering
Verklaring van overeenstemming

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l.

Declares that the welding machine: Forsakrar att svetsomriktaren:
Dichiara che Il generatore per saldatura tipo: Deklaruje, ze spawalnicze zrédio energii:
Erklart, dalk die Bauart der Maschine: Vakuuttaa, ettd hitsauskone:

Declara que el equipo de soldadura:
Déclare que le poste de soudage:
Bekrefter at denne sveisemaskin:

Verklaart dat de volgende lasmachine:

INVERTEC? V405

conforms to the following directives: Overensstdmmer med féljande direktiv:
€ conforme alle seguenti direttive: spetnia nastepujgce wytyczne:
den folgenden Bestimmungen entspricht: tayttaa seuraavat direktiivit:

es conforme con las siguientes directivas:
est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med fglgende direktiver:
overeenkomt conform de volgende richtlijnen:

73/23/CEE, 89/336/CEE

and has been designed in compliance with the following en is ontworpen conform de volgende normen:
standards: och att den konstruerats i dverensstdmmelse med
ed é stato progettato in conformita alle seguenti norme: féljande standarder:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden normen i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
hergestellt wurde: nastepujgcych norm:
y ha sido disefiado de acuerdo con las siguientes ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:
normas:

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

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 Ricco (GE), Italia
12/05
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THANKS! For having choosen the QUALITY of the Lincoln Electric products.

1  Please Examine Package and Equipment for Damage. Claims for material damaged in shipment must be notified
immediately to the dealer.

1 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 QUALITA dei prodotti Lincoln Electric.

1 Esamini Imballo ed Equipaggiamento per rilevare eventuali danneggiamenti. Le richieste per materiali danneggiati dal
trasporto devono essere immediatamente notificate al rivenditore.

1 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 fiir ein QUALITATSPRODUKT von Lincoln Electric entschieden haben.

1  Bitte Uberprufen Sie die Verpackung und den Inhalt auf Beschadigungen. Transportschaden missen sofort dem Handler
gemeldet werden.

1 Damit Sie Ihre Geratedaten im Bedarfsfall schnell zur Hand haben, tragen Sie diese in die untenstehende Tabelle ein.
Typenbezeichnung, Code- und Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild lhres Geréates.

GRACIAS! Por haber escogido los productos de CALIDAD Lincoln Electric.

1 Por favor, examine que el embalaje y el equipo no tengan dafos. La reclamacion del material dafiado en el transporte
debe ser notificada inmediatamente al proveedor.

1 Paraun futuro, a continuacion encontrara la informacion que identifica a su equipo. Modelo, Code y Numero de Serie los
cuales pueden ser localizados en la placa de caracteristicas de su equipo.

MERCI! Pour avoir choisi la QUALITE Lincoln Electric.

1 Vérifiez que ni 'équipement ni son emballage ne sont endommagés. Toute réclamation pour matériel endommagé doit
étre immédiatement notifiée a votre revendeur.

1  Notez ci-dessous toutes les informations nécessaires a I'identification de votre équipement. Le nom du Modéle 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.

1  Kontroller emballsjen og produktet for feil eller skader. Eventuelle feil eller transportskader ma umiddelbart rapporteres
dit du har kjgpt din maskin.

1  For fremtidig referanse og for garantier og service, fyll ut den tekniske informasjonen nedenfor i dette avsnittet. Modell
navn, Kode & Serie nummer finner du pa den tekniske platen pa maskinen.

BEDANKT! Dat u gekozen heeft voor de KWALITEITSPRODUCTEN van Lincoln Electric.

1  Controleert u de verpakking en apparatuur op beschadiging. Claims over transportschade moeten direct aan de dealer of
aan Lincoln electric gemeld worden.

1 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! For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.

T Vanligen kontrollera férpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmalas till
aterforsaljaren eller transportéren.

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

DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

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

1 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.

KIITOS! Kiitos, ettd olet valinnut Lincoln Electric LAATU tuotteita.

1  Tarkista pakkaus ja tuotteet vaurioiden varalta. Vaateet mahdollisista kuljetusvaurioista on ilmoitettava valittomasti
jalleenmyyijalle.

1 Tulevaisuutta varten tayta alla oleva lomake laitteen tunnistusta varten. Mallin, Koodin ja Sarjanumeron voit 16ytaa
konekilvesta.

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

Code & Serial number, Code (codice) e Matricola, Code- und Seriennummer, Code y Numero 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 Handler, Fecha y Nombre del Proveedor, Lieu et Date
d’acquisition, Kjgps dato og Sted, Datum en Plaats eerste aankoop, Inkdpsdatum och Inkdpsstalle, Data i Miejsce zakupu,
Paivays ja Ostopaikka:




Bezpieczenstwo Uzytkowania
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OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze byé uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,

przeglady i naprawy sa przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane.

Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia

mozna dokona¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewlasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie musza by¢ przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzgdzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

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

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

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla uniknigcia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
kta$¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stot spawalniczy lub na inng powierzchnie majgca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

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

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

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla uniknigcia takiego ryzyka
musi by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze strefy

1 oddychania.
PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony
f dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony
=, /f' skory stosowac odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢

personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzace od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebnow, zbiornikdw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
fatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych
gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilos¢ ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowac¢ powazne poparzenia. Stosowaé
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.




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

URZADZENIE O WADZE POWYZEJ 30kg: Przenosi¢ urzgdzenie ostroznie | z pomocg drugiej
osoby. Przenoszenie duzych ciezaréw moze byc¢ niebezpieczne dla zdrowia.

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

UWAGA: Wysoka czestotliwo$¢ 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-

HF

wania TIG (GTAW) moze zakiécaé odbidr z sieci komorkowej lub odbidr radiowy lub telewizyjny.

Instrukcja Instalacji i Eksploataciji

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

Lokalizacja i Srodowisko

Urzadzenie to moze pracowac w cigzkich warunkach.
Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkéw
zapobiegawczych, ktére zapewnig dtugg zywotno$¢ i
niezawodng prace, miedzy innymi:

1 Nie umieszczac i nie uzytkowaé tego urzgdzenia na
powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

1 Nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.

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

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

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

1 Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dal od
urzgdzen sterownych drogq radiowa. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptyngé na
ulokowane w poblizu urzadzenia sterowane
radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata
lub uszkodzenia urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o
kompatybilnosci elektromagnetycznej w tej
instrukcji.

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

Cykl pracy

Cykl pracy urzgdzenia spawalniczego jest procentowym
podziatem okresu 10 minut na: czas, przez ktéry
urzagdzenie moze pracowac ze znamionowg wartoscig
pradu spawania oraz konieczny czas przerwy.

np. 35% cykl pracy:
@

3.5 minut spawania.

- 3D

6.5 minuty przerwy.

Wiecej informacji na temat cykléw pracy mozna znalez¢
w rozdziale Dane Techniczne.

Podtaczenie zasilania sieciowego

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

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze pokry¢
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia
w warunkach jego normalnej pracy. Dopuszczalna
obcigzalno$¢ bezpiecznika i wymiary przewodow
znajdujg sie w czesci z danymi technicznymi niniejszej
instrukciji.

Urzadzenie:

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

T V2702V: (230/400Vac, 3f.)
T V405: (400Vac, 3f.)

jest zaprojektowane do wspétpracy z agregatem
pradotworczym ktory wytworzy napiecie zasilania o
odpowiedniej wartosci i czestotliwosci zgodnie z Danymi
Technicznymi urzadzenia. Agregat pradotworczy musi
spetnia¢ nastepujgce warunki:

1 Napiecie szczytowe Vac: ponizej 410V (dla
zasilania 230Vac) lub 720V (dla zasilania 400Vac).
1  Czestotliwos¢ Vac: w zakresie 50 i 60 Hertz.




1 Wartosc skuteczna napiecia AC:
V270, V405: 400Vac £ 15%
V205 2V, V270 2V: 230Vac lub 400Vac + 10%

Jest waznym sprawdzi¢ te warunki, gdyz wiele
agregatow wytwarza impulsy napigcia o duzej
amplitudzie. Praca tego urzadzenia przy zasilaniu z
agregatu nie spetniajgcego powyzszych warunkow nie
jest zalecana i moze spowodowac jego uszkodzenie.

Podtaczenia wyjsciowe
System szybkozigczek
wykorzystujgcy wtyki typu
Twist-MateO jest
zastosowany do podfaczenia
kabli spawalniczych. Wiecej
informacji na temat podtgczen
wyjsciowych dla metody MMA
i TIG mozna znalez¢ ponize;.

Spawanie metoda MMA
Najpierw nalezy okresli¢
wiasciwg polaryzacje dla
stosowanej elektrody.
Zapoznac sie z danymi
technicznymi stosowanej
elektrody. Nastepnie =
potaczy¢ kable wyjSciowe do gniazd urzadzenia o
wybranej polaryzacji. Dla przykfadu, jesli bedzie
stosowana metoda spawania DC(+): kabel z uchwytem
elektrody podigczy¢ do gniazda (+) a kabel z zaciskiem
uziemiajgcym podtaczy¢ do gniazda (-). Wiozy¢ tacznik
z wypustem w jednej linii z wcigciem w gniezdzie i
obréci¢ go o okoto Y4 obrotu zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara. Nie dokrecac wtyku na site.

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

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania tg metoda, ale mozna go zakupic¢ oddzielnie.
Wiecej informac;ji na ten temat mozna znalez¢ w
rozdziale dotyczacym wyposazenia. Kabel z uchwytem
TIG podtgczy¢ do gniazda (-) urzadzenia a kabel z
zaciskiem uziemiajgcym do gniazda (+). Wiozy¢ tgcznik
wypustem w jednej linii z wcigciem w gniezdzie i obréci¢
go o V4 obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
Nie dokreca¢ wtyku na site.

Dla V205-S / V270-S / V405-S podtgczy¢ waz gazowy
od uchwytu TIG do regulatora gazu na butli z gazem.

Dla V205-T / V270-T /
V405-T podtaczyé
przewod gazowy
uchwytu TIG do gniazda
(B) na ptycie przedniej
urzadzenia. Jesli bytaby
potrzebna dodatkowa
ztaczka do przewodu C
gazowego znajduje sie

ona w wyposazeniu dodatkowym urzadzenia. Nastepnie
przewod gazowy z jednej strony podtgczamy do gniazda
zasilania gazem, umieszczonego na tylnej $ciance
urzadzenia, a z drugiej strony do reduktora gazu na butli.
Waz gazowy znajduje sie w wyposazeniu dodatkowym
urzadzenia. Podtaczy¢ wtyk sterujgcy uchwytu TIG do

gniazda (A) umieszczonego na plycie przedniej
urzadzenia.

Podlaczenie zdalnego sterowania

Dla uzyskania petnej informacji o zestawienia
wyposazenia zdalnego sterowania, odsytamy do
rozdziatu ‘Wyposazenie’. Jezeli jest stosowne zdalne
sterowanie, sterownik powinien by¢ podtgczony do
gniazda zdalnego sterowania (C), umieszczonego na
ptycie przedniej urzagdzenia. Urzgdzenie automatycznie
wykryje podtgczenia zdalnego sterowania - zaswieci
diode REMOTE a urzgdzenie przetgczy sie w tryb pracy
ze zdalnym sterowaniem. Wiecej informacji na temat
trybu pracy ze zdalnym sterowaniem podano w
nastepnym rozdziale.

Opis elementoéw sterowania i obstugi

A. _Wyitacznik zasilania:
Zatacza urzgdzenie do
sieci. Przed zatgczenie
urzgdzenia do sieci
nalezy upewnic sie czy
jest ono prawidtowo
podtgczone do sieci
zasilajacej.

B. Wentylator: Po
zatgczeniu urzadzenia

do sieci natychmiast
wigcza sie wentylator i
pracuje caty czas gdy
wytgcznik sieciowy jest
w potozeniu ON. Po
przerwaniu pracy na
dtuzej niz pie¢ minut,
wentylator wylgczy sie samoczynnie. Zmniejsza to
ilo§¢ zanieczyszczen osadzajgcych sie w
urzgdzeniu oraz pobér mocy. Dla uzyskania wiecej
informacji na temat warunkéw gdy urzgdzenie jest
zatgczone do sieci odsytamy do rozdziatu
‘Sygnalizacja LED Wyjscia’.

Jesli V205-T / V270-T jest potgczony z chtodnicg
Coolarc 20, bedzie ona zatgczana i wytgczana z
wentylatorem.

Gdy stosuje sie metode spawania MMA, chtodnica
zostaje wytgczona.

Jesli V405-T jest potgczony z chiodnicg Coolarc 30,
bedzie ona zatgczana i wytaczana z wentylatorem.
Gdy stosuje sie metode spawania MMA, chfodnica
zostaje wylgczona.

C. Wejscie gazu (tylko dla V205-T / V270-T / V405-T ):
tacznik dla gazu ostonowego TIG. Do podtaczenia
urzgdzenia do zrédta gazu stosowac przewod
gazowy znajdujacy sie na wyposazeniu. Zrédio
gazu musi posiadac regulator cisnienia i mie¢
zainstalowany miernik przeptywu gazu.

D. Przetgcznik rodzaju pracy: Przetgcznik ten zmienia
rodzaj metody spawania urzgdzenia. V205-S /
V270-S / V405-S majg mozliwo$¢ wyboru dwoch
metod spawania: metoda MMA (SMAW) i metoda
TIG Lift (GTAW). V205-T / V270-T / V405-T
posiadajg mozliwos¢ wyboru trzech metod
spawania: metoda MMA (SMAW), metoda dotykowa
TIG LIFT (GTAW) i metoda bezdotykowa TIG HF
(GTAW).
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Gdy przetagcznik rodzaju pracy jest w potozeniu
‘Stick’ /metoda MMA/, sg dostepne nastepujace
funkcje:

1

Hot Start: Jest to chwilowy wzrost wartosci
natezenia pradu podczas inicjowania procesu
spawania metodg MMA. Pomaga to w szybkim
i pewnym zaptonie fuku. Dla V205-S / V270-S /
V405-S wielkos¢ pradu Hot Startu moze by¢
regulowana, co jest opisane w dalszej czesci tej
instrukcji.

Arc Force: Jest to chwilowy wzrost wartosci
natezenia prgdu spawania podczas pracy.
Wzrost nastepuje w momencie zmniejszenia
odlegtosci pomiedzy kohcem elektrody a
jeziorkiem spawalniczym. Dla V205-S / V270-S
/ V405-S wielkos¢ mocy tuku moze by¢
regulowana, co jest opisane w dalszej czesci
instrukciji.

Anti-Sticking: Funkcja ta powoduje
zmniejszanie wartosci prgdu wyjSciowego
urzadzenia do niskiego poziomu, gdy spawacz
popetni btad lub elektroda przyklei si¢ do
spawanego materiatu. Zmniejszanie wartosci
pradu pozwala spawaczowi na usuniecie
elektrody z uchwytu bez nadmiernego
iskrzenia, co mogtoby spowodowaé
uszkodzenie uchwytu elektrody.

Gdy przetagcznik rodzaju pracy jest ustawiony w
potozeniu Lift TIG, funkcje zwigzane ze spawaniem
metodg MMA sg niedostepne. Dla tego rodzaju
pracy tuk TIG jest inicjowany przez dotkniecie
elektrody do spawanego materiatu w celu
spowodowania przeptywu pradu zwarcia o matym
natezeniu. Nastepnie inicjuje sie zapton tuku TIG
przez oderwanie elektrody od spawanego materiatu.

W skrajnym potozeniu przetgcznika: TIG HF (tylko

dla V205-T / V270-T / V405-T) funkcje zwigzane z
metodg spawania MMA sg niedostgpne. Podczas
spawania tg metoda tuk TIG jest inicjowany przez
impuls wysokiej czestotliwosci bez potrzeby
dotykania elektrody do materiatu spawanego.
Impuls wysokiej czestotliwosci / HF / stosowane do
inicjowania tuku TIG trwa 6,5 sekundy i jesli nie
nastgpi zapton w tym czasie, sekwencja zaptonu
musi by¢ powtérzona.

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

Sygnalizacja LED zadziatania zabezpieczenia
termicznego: Gdy urzgdzenie ulegnie przegrzaniu
zaswieca sie ten wskaznik i wyjscie zostaje
odigczone. Normalnie zdarza sig to gdy zostaje
przekroczony cykl pracy urzadzenia. Nalezy wtedy
urzgdzenie pozostawi¢ zatgczonym do sieci zeby
wewnetrzne podzespoty mogty ostygngé. Po
zgasnieciu wskaznika ponownie jest mozliwa
normalna praca.

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

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

V205-S / V270-S / V405-S: Dla metody spawania
MMA wyijscie urzgdzenia jest automatycznie
zatgczone. Dla metody spawania TIG Lift o tym czy
urzgdzenie jest zatgczone czy nie decyduje
podigczenie jednostki zdalnego sterowania. Jesli
zdalne sterowanie nie jest podigczone/ dioda LED
Remote nie $wieci sie/ wtedy wyjscie urzadzenia
jest automatycznie zatagczone. Jesli zdalne
sterowanie jest podtgczone/ dida LED Remote
Swieci sie/ wtedy wyjécie urzadzenia jest zatgczane
lub wytaczane przez jednostke zdalnego sterowania
podtaczong do gniazda zdalnego sterowania.

V205-T / V270-T / V405-T: Dla metody spawania
MMA wyijScie urzgdzenia jest zatgczane
automatycznie. Natomiast dla obu metod spawania
TIG, wyjscie jest zatgczane i wytlgczane za pomocag
uchwytu TIG podtgczanego do gniazda uchwytu
spawalniczego.

Miernik cyfrowy: Miernik ten wy$wietla wstepnie
ustawiong warto$¢ pradu spawania i aktualng
warto$¢ pradu spawania w trakcie spawania.
Podobnie jak regulacja warto$ci pradu wyjsciowego,
tak i funkcja miernika zmienia sie po poditgczeniu
zdalnego sterowania. Je$li dioda LED zdalnego
sterowania Swieci sie, wskazuje to, ze zdalne
sterowanie jest podtgczone i miernik bedzie
pokazywat nastepujgce informacje przed
rozpoczeciem procesu spawania (podczas procesu



spawania wskaznik zawsze pokazuje aktualng
wartos¢ prgdu spawania):

Metoda spawania MMA: Miernik pokazuje
wstepnie ustawiong wartos¢ pradu spawania, ale
ustawiana ona jest za pomocg jednostki zdalnego
sterowania, jak jest to wyjasnione w rozdziale
‘Regulacja Pradu Wyjsciowego’.

Metody spawania TIG: Miernik wyswietla
maksymalng warto$¢ pradu wyjsciowego, ktora jest
regulowana za pomocg pokretta regulacji pradu
wyjsciowego. Warto$¢ wstepna pradu spawania
jest wtedy regulowana za pomocg jednostki
zdalnego sterowania, ale nie jest wysSwietlana na
mierniku.

V205-S / V270-S / V405-S: Urzgdzenia te sg
wyposazone w przetgcznik Voltage / Current
(napiecie / prad) dla zmiany parametru
wys$wietlanego na mierniku. Dla ustawienia
przetacznik w potozeniu ‘Voltage’ (napiecie) miernik
zawsze bedzie pokazywat warto$¢ napiecia na
wyjsciu urzgdzenia.

Requlator pradu wyjSciowego: Pokrettem tym
reguluje sie prad wyjsciowy lub prad spawania
urzgdzenia.

Funkcja tego pokretta zmienia sig jeéli jest
podtgczone zdalne sterowanie. Jesli dioda LED
Remote Swieci sie, oznacza to, ze jednostka
zdalnego sterowania jest poditgczona i ze funkcjg
regulatora pragdu wyjSciowego bedzie:

Dla metody spawania MMA: Jednostka zdalnego
sterowanie bedzie regulowac prad wyjsciowy
urzgdzenia:

f V205: od 5 do 200A
. V270: od 5 do 270A
f V405: od 5 do 400A

Wtedy regulator prgdu wyj$ciowego na plycie
przedniej nie jest uzywany.

Dla metod spawania TIG: Maksymalna warto$¢
pradu wyjsciowegdo jest ustawiana za pomocg
pokretta regulacji pradu wyjsciowego. Nastepnie za
pomocg jednostki zdalnego sterowania ustawia sie
prad wyj$ciowy od wartosci minimalnej (5A) do
wartosci ustawionej za pomocg pokretta pradu
wyjsciowego. Dla przyktadu, jesli prad wyjsciowy
jest ustawiony na warto$¢ 100A za pomocg pokretta
pradu wyjSciowego wtedy warto$¢ pradu
wyjsciowego mozna regulowa¢ za pomocg
zdalnego sterowania od minimum 5A do maksimum
100A.

Hot Start (tylko dla V205-S / V270-S / V405-S): Dla
metody spawania MMA, pokrettem tym reguluje sie
wielkos¢ pradu stosowanego przy inicjacji tuku dla
utatwienia szybko$ci i pewnosci jego zaptonu. Dla
metody spawania TIG funkcja ta nie jest
wykorzystywana.

Arc Force (tylko dla V205-S / V270-S / V405-S):
Dla metody spawania MMA, pokrettem tym reguluje
sie warto$¢ pradu stosowanego do przerwania
zwarcia (przyklejenie sie elektrody) w trakcie

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

Przefacznik trybu pracy uchwytu spawalniczego
(tylko dla V205-T / V270-T / V405-T): Przetacznik
ten zmienia tryb pracy pomiedzy 2-taktem i 4-
taktem. Szczegoty sekwencji trybéw pracy mozna
znalez¢ ponizej.

Przetgcznik rodzaju pracy impulsowej (tylko dla
V205-T / V270-T / V405-T): Dla metody spawania
TIG, przetacznik ten wigcza funkcje pracy
impulsowej i pozwala na wybor czestotliwosci
impulsu (20 Hz lub 300 Hz). Przetacznik ten nie ma
zastosowania dla metody MMA.

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

Requlator czestotliwosci impulsu (tylko dla V205-T /
V270-T / V405-T): Gdy wiaczony jest rodzaj pracy
impulsowej za pomoca tego pokretta reguluje sie
zakres czestotliwosci. W zaleznosci od ustawienia
przetgcznika rodzaj pracy impulsowej czestotliwos¢
moze by¢ regulowana w zakresie 0,2Hz - 20 Hz lub
3Hz - 300Hz.

Regulator wypetnienia impulsu (tylko dla V205-T /
V270-T / V405-T): 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 prgdu podktadu (tylko dla V205-T / V270-
T/V405-T): Gdy jest wigczony rodzaj pracy
impulsowej, pokrettem tym mozna regulowac prad
podkfadu. Jest to prad podczas nizszej czesci
impulsu prostokgtnego; moze byc¢ regulowany od
10% do 90% wartosci pradu spawania.

Regqulator czasu opadania (tylko dla V205-T / V270-
T /V405-T): Dla metod spawania TIG, pokretto to
bedzie regulowato czas opadania od 0,5 do 20
sekund. (Czas narostu zawsze wynosi 0,5 sekund.)
Dla poznania sposobu uaktywniania regulacji czasu
opadania nalezy zapoznac sie z rozdziatem
‘Rodzaje pracy uchwytu spawalniczego’. Pokretto
to nie ma zastosowania dla metody spawania MMA.

Regulator pradu startu/krateru (tylko dla V205-T /
V270-T / V405-T): Pokrettem tym mozna regulowac
warto$¢ pradu startu/krateru od 10% do 90%
wartosci pradu spawania. Idea dziatania pradu
startu/krateru jest wyjasniona ponizej.

Regulator czasu wyptywu gazu po zgaszeniu tuku
(tylko dla V205-T / V270-T / V405-T): Dla metod
spawania TIG, pokrettem tym reguluje sie czas
wyptywu gazu po zgasnieciu tuku od 0,5 do 30
sekund. (Czas wstepnego wyptywu gazu wynosi
zawsze 0,5 sekund.) Pokretto to nie znajduje
zastosowania dla metody spawania MMA.




Trybu Pracy Uchwytu Spawalniczego
Spawania metodg TIG moze by¢ prowadzone w trybie
pracy 2-taktu lub 4-taktu. Szczegodty sekwenciji tych
trybow sg wyjasnione ponizej.

Tryb Pracy 2-takt

Dla trybu pracy 2-takt i wybranej metody spawania TIG

wystgpi nastepujaca sekwencja procesu spawalniczego.
(1] [F:]
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1. Dla rozpoczecia sekwencji nacisngc i przytrzymac
przycisk startowy na uchwycie spawalniczym.
Urzadzenie otworzy zawor gazowy dla rozpoczecia
wyptywu gazu ostonowego. Po uptywie czasu
wstepnego wyptywu gazu, dla usuniecia powietrza z
weza uchwytu spawalniczego, nastepuje zatgczenia
napigcia na wyjsciu urzadzenia. W tym czasie
nastepuje zapton adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy. Po wystapieniu zaptonu prad wyjsciowy
bedzie narastat do wartoéci ustalonej lub zgodnie z
czasem narastania do momentu osiggniecia
wartoéci pradu spawania.

CZAS WYPLYWU GAZU

WYPLYW GAZU

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

Po zgaszeniu tuku, zawor gazowy pozostanie

otwarty dla zapewnienia wyptywu gazu ostonowego
do rozgrzanej elektrody i miejsca spawania.
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Jak pokazano powyzej, jest mozliwe zeby 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
odtaczone i rozpoczyna sie potukowy wyptyw gazu.
Funkcja 2-takt z restartem niemozliwym jest

|
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ustawieniem fabrycznym.

Tryb Pracy 4-takt
Dla trybu pracy 4-takt i wybranej metodzie 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
wypltywu gazu ostonowego. Po uptywie czasu
wstepnego wyptywu gazu, dla usunigcia powietrza z
weza uchwytu spawalniczego, nastepuje zatgczenia
napiecia na wyjsciu urzadzenia. W tym czasie
nastepuje zapton adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy. Po wystgpieniu zaptonu prad wyjsciowy
bedzie miat warto$ci pradu poczatkowego. Warunki
te mogg by¢ utrzymane tak dtugo jak to jest
potrzebne.

WYPLYW GAZU

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

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

3. Po zakonczeniu gtéwnej czesci procesu spawania
nacisngc¢ przycisk startowy na uchwycie
spawalniczym. Urzgdzenie bedzie teraz zmniejszac
prad wyjsciowy do ustalonej wartosci lub zgodnie z
czasem opadania az do momentu, gdy prad
osiggnie warto$¢ pragdu wypetnienia krateru.
Wartos¢ koncowa pradu moze by¢ utrzymywana tak
dtugo jak to jest konieczne.

Sekwencja ta posiada automatyczny restart tak,
wiec proces spawania bedzie kontynuowany po tym
kroku. Funkcja 4-takt z restartem mozliwym jest
ustawieniem fabrycznym. Gdy spawanie jest
zakonczone, zamiast opisanego powyzej kroku 3,
mozna zastosowac nastepujaca sekwencje.

3A. Szybko nacisng¢ i zwolni¢ przycisk startowy na
uchwycie spawalniczym. Urzadzenie teraz zacznie
zmniejsza¢ wartos¢ pragdu wyjsciowego do ustalonego
poziomu lub zgodnie z czasem opadania az do
momentu, gdy prad osiggnie wartos¢ pradu wypetnienia
krateru a napiecie na wyjsciu zostanie odtgczone. Po
zgasnigciu tuku rozpocznie sie wyptyw 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 czgs¢
spawu jest zakonczona nalezy przej$¢ do kroku 3.

Jak tutaj pokazano, po " .
szybkim naci$nieciu i PRZYCISK ' A
zwolnieniu przycisku UCHWYTU _ erf & ?
startowego uchwytu

spawalniczego w kroku

3A jest mozliwe zeby

nacisngc i przytrzymac

przycisk uchwytu drugi PRAD

raz i w ten sposob WyJsclowy

mozemy przerwaé

zmniejszanie pradu

wyjsciowego

(przerwanie zadanego onz werELW GAZU

czasu opadania) i
utrzymac prad wyjsciowy na poziomie wartosci pradu
wypetnienia krateru. Dla kontynuowania spawania
zwolni¢ przycisk startowy uchwytu, wtedy prad
wyjsciowy bedzie rost ponownie do warto$ci pradu
spawania, jak w kroku 4. Gdy zasadnicza cze$¢ spawu
jest zakonczona nalezy przejs¢ do kroku 3.

Jak tutaj pokazano, po P
szybk!m nacisnigciu i PRZYCISK
zwolnieniu przycisku UCHWYTU _
startowego uchwytu
spawalniczego w kroku
3A jest mozliwe zeby
nacisngc i przytrzymac
przycisk uchwytu drugi PRAD

. . WYJSCIOWY
raz i w ten sposéb
mozemy przerwacé
wyjsciowego FO SPAvA
(przerwanie zadanego GAZ WYPLYW GAZU |
czasu opadania) i
przerwac proces spawania.

"
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Przeglady Okresowe

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

Czestotliwos¢ przegladow okresowych uzalezniona jest
od warunkéw pracy urzadzenia. Kazde zauwazone
uszkodzenie musi by¢ niezwltocznie zgtaszane.

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

1 Utrzymdj urzadzenie w czystosci. Uzywaj suchej
szmatki do wycierania obudowy oraz szczelin
wentylacyjnych.

A\ OSTRZEZENIE
Nie otwieraj tego urzgdzenia i nie dokonuj w nim
zadnych zmian. Urzgdzenie musi by¢ odtgczone od
zasilania podczas przegladow i napraw. Po kazdej
naprawie nalezy wykonac odpowiedni test
sprawdzajgcy.



Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)
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Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno$nymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zakiocenia elektromagnetyczne, ktdre moga oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaktocenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywac go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i

obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zaktocen
elektromagnetycznych obstugujacy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

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

urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

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

miejsca pracy i urzgdzenia.

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

Urzadzenia systemoéw bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibraciji.

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

Sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi byé

pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymagac¢ dodatkowych pomiarow.

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

= —a —_a _a

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce

wskazowki:

1 Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewzigcia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napigcia
zasilania.

1  Kable wyj$ciowe 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 probleméw lub nie pogarsza warunkow
bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

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

Dane Techniczne

V205 2V:

PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania Pobdr mocy z sieci
230/400V ° 10% 5.5kW @ 100% cykl pracy
1-fazowe 6.5kW @ 35% cykl pracy
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
Cykl pracyDuty Cycle Prad wyj$ciowy Napiecie wyjsciowe
(Oparty na 10 min. okresie)
100% 170A 26.8 dc
35% 200A 28.0 Vdc
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pradu spawania Maksymalne napiecie stanu jatowego
5-200A 48 Vdc
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA
Bezpiecznik lub wytgcznik nadprgdowy Przewod zasilajaécy
32A zwloczny (zasilanie 230 / 400V) 3 zytowy, 4mm
WYMIARY
Wysokos¢ Szerokos¢ Dtugosé Waga
385 mm 215 mm 480 mm 14.1 - 15.1 Kg
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
-10°C to +40°C -25°C to +565°C

Czestotliwos¢
50/60 Hz




V270 & V270 2V:

PARAMETRY WEJSCIOWE

Napiecie zasilania
400V ° 15% (V270)
230/400V ° 10% (V270 2V)
3-fazowe

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

Czestotliwos¢
50/60 Hz

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C

Cykl pracyDuty Cycle
(Oparty na 10 min. okresie)
100%

35%

Prad wyjsciowy

200A
270A

Napiecie wyjsciowe

28.0 Vdc
30.8 Vdc

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pragdu spawania
5-270A

Maksymalne napiecie stanu jalowego
48 Vdc

ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wytgcznik nadpragdowy
20A zwtoczny (zasilanie 400V)
35A zwtoczny (zasilanie 230V)

Przewdd zasilajgcy
4 zytowy, 2.5mm? (V270)
4 zytowy, 4mm? (V270 2V)

WYMIARY
Wysokos¢ Szerokos¢ Dtugosé Waga
385 mm 215 mm 480 mm 13.5-14.5 Kg
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
V405:
PARAMETRY WEJSCIOWE

Napiecie zasilania

Pobdér mocy z sieci

Czestotliwos¢

400V ° 15%
3-fazowe

11.3 kW @ 100% cykl pracy
17.2 kW @ 35% cykl pracy

50/60 Hz

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C

Cykl pracyDuty Cycle
(Oparty na 10 min. okresie)
100%

35%

30
40

Prad wyj$ciowy

Napiecie wyjsciowe

0A
0A

32.0 Vdc
36.0 Vdc

ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH

Zakres pradu spawania
5-400 A

Maksymalne napiecie stanu jatowego
48 Vdc

ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA

Bezpiecznik lub wytgcznik nadpragdowy
30A zwitoczny

Przewdd zasilajazcy
4 zytowy, 4mm

WYM

IARY

Szeroko$¢
275 mm

Wysokos¢
500 mm

Dtugo$é Waga
610 mm 31-33kg

Temperatura pracy
-10°C to +40°C

Temperatura sktadowania
-25°C to +55°C






