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Deklaracja zgodno$ci

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l.

Deklaruje, ze spawalnicze zrodto energii:

INVERTEC® V270 s/n

spetnia nastepujgce wytyczne:

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

i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nastepujgcych norm:

EN 50199, EN 60974-1

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.I., Via degli Artigiani 80, 17015 Celle Ligure (SV), Italia
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sa przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalac;ji i eksploatacji tego urzadzenia
mozna dokonaé 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 niewtasciwg instalacja, niewtasciwg
konserwacjg lub nienormalng obstuga.

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

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

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

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

PROMIENIE tUKU MOGA 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. Chronié¢
personel postronny, znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢é odpowiednie Srodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawac¢ zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu
dopoki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajace przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych
gazdw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

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

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac kable zasilajacy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajacym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majacq
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajacymi regulatorami cisnienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ciSnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajac jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczad i nie transportowac butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajacym. Nigdy nie dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalnicze-
go, zacisku uziemiajacego 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 bytyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

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




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

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

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

Instrukcje instalacji i eksploataciji

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

Lokalizacja i Srodowisko

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.
Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkéw
zapobiegawczych, ktére zapewnig diuga zywotnos¢ i
niezawodng prace, miedzy innymi:

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

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

e  Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga,
przedostac¢ sie do urzgdzenia.

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

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

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

Podtaczenie zasilania sieciowego

Przed zatgczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajace;j
sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosé.
Parametry napiecia zasilajacego podane sg w rozdziale
z danymi technicznymi i na tabliczce znamionowej
urzgdzenia. Skontrolowa¢ potaczenie przewodow
uziemiajacych urzadzenie z siecig zasilajaca.

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze pokry¢
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia
w warunkach jego normalnej pracy. Wielkosc¢
bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego podane
sg w danych technicznych tego urzadzenia.

Urzadzenie to jest zaprojektowane do pracy przy
zasilaniu z agregatu pradotwdrczego o ile moze on
dostarczy¢ napiecia o wartosci 400 Vac i zapewni¢
pokrycie zapotrzebowania mocy podanego w danych
technicznych. Parametry techniczne agregatu powinny

odpowiadac¢ ponizszym warunkom.

o Wartos$¢ szczytowa napiecia jest ponizej 720V.
Czestotliwos¢ napiecia jest pomiedzy 50 a 60 Hz.
Wartos$¢ skuteczna napiecia wynosi zawsze
400Vac * 15%.

Jest waznym sprawdzi¢ te
warunki, gdyz wiele
agregatéw wytwarza
impulsy napiecia o duzej
amplitudzie. Praca tego
urzgdzenia przy zasilaniu z
agregatu nie spetniajacego
powyzszych warunkow nie
jest zalecana i moze
spowodowac jego
uszkodzenie.

Podtaczenia
wyjsciowe —
System szybkoztgczek wykorzystujacy wtyki typu Twist-
MateTM jest zastosowany do podtaczenia kabli
spawalniczych. Wiecej informacji na temat podtaczen
wyjsciowych dla metody MMA i TIG mozna znalez¢
ponize;.

Spawanie metoda MMA

Najpierw nalezy okresli¢ wtasciwg polaryzacje dla
stosowanej elektrody. Zapozna¢ sie z danymi
technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie potaczy¢
kable wyjsciowe do gniazd urzadzenia o wybranej
polaryzacji. Dla przyktadu, jesli bedzie stosowana
metoda spawania DC(+): kabel z uchwytem elektrody
podtaczy¢ do gniazda (+) a kabel z zaciskiem
uziemiajgcym podtaczy¢ do gniazda (-). Wiozy¢ tacznik z
wypustem w jednej linii z wcieciem w gniezdzie i obrécié
go o okoto ¥4 obrotu zgodnie z ruchem wskazowek
zegara. Nie dokrecac wtyku na site.

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

Spawanie metoda TIG (GTAW)

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do
spawania metoda TIG, ale mozna go zakupi¢ oddzielnie.
Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w
rozdziale dotyczagcym wyposazenia. Kabel z uchwytem
TIG podtaczy¢ do gniazda (-) urzadzenia a kabel z
zaciskiem uziemiajgcym do gniazda (+). Wiozy¢ facznik
wypustem w jednej linii z wcieciem w gniezdzie i obrécié




go o Ya obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Nie

dokrecaé wtyku na site.

Dla V270S podtaczy¢ waz gazowy od uchwytu TIG do

regulatora gazu na butli z gazem.

Dla V270-T podtaczy¢ waz gazowy od uchwytu TIG do

gniazda (B) na ptycie
przedniej urzadzenia.
Jesli bytaby potrzebna
dodatkowa ztaczka do
weza gazowego znajduje
sie ona w opakowaniu
urzadzenia. Nastepnie
gniazdo zasilania gazem,
umieszczone na Sciance
tylnej

urzadzenia, podtaczy¢ do regulatora gazu na butli z

A

gazem. Waz gazowy i niezbedne wyposazenie rowniez
znajduje sie w opakowaniu. Podtaczy¢ wtyk sterujacy
uchwytu TIG do gniazda (A) umieszczonego na ptycie

przedniej urzadzenia.

Podtaczenie zdalnego sterowania
Dla uzyskania petnego zestawienia wyposazenia

zdalnego sterowania dla V270-T , odsytamy do rozdziatu
‘Wyposazenie’. Jezeli jest stosowne zdalne sterowanie

powinno by¢ podtaczone do gniazda zdalnego
sterowania (C), umieszczonego na ptycie przedniej
urzgdzenia. Urzadzenie automatycznie wykryje
poditaczenia zdalnego sterowania - zaswieci diode
REMOTE a urzadzenie przetaczy sie w tryb pracy ze

zdalnym sterowaniem. Wiecej informacji na temat trybu
pracy ze zdalnym sterowaniem podano w nastepnym

rozdziale.

Opis elementéw sterowania i obstugi

A. Wwitacznik zasilania:
Zatgcza urzadzenie do
sieci. Przed zataczenie
urzadzenia do sieci nalezy
upewnic sie czy jest ono
prawidtowo podtaczone do
sieci zasilajace;.

B. Wentylator: Po zatgczeniu
urzadzenia do sieci
natychmiast wtacza sie
wentylator i pracuje caty
czas gdy wytacznik
sieciowy jest w potozeniu
ON. Gdy zasilanie
urzadzenia zostanie
odtgczone na dtuzej niz

minute, wentylator wytaczy sie. Zmniejsza to ilos¢

zanieczyszczen osadzajacych sie w urzadzeniu i
zmniejsza pobdér mocy.

Dla uzyskania wigcej informacji na temat warunkow
gdy urzadzenie jest zatgczone do sieci odsytamy do

rozdziatu ‘Sygnalizacja LED Wyijscia’.

Jesli do V270-T jest podtaczona chiodnica Coolarc
20, bedzie ona zatgczana i wytaczana z wentylato-
rem. Gdy V270-T pracuje z metodg spawania MMA,

chfodnica zostaje wylaczona.

Wejécie gazu (tylko dla V270-T ): tacznik dla gazu
ostonowego TIG. Stosowac¢ przewdd gazowy do
podiaczenia urzadzenia do zrédta gazu. Zrédto gazu
musi posiadac regulator cisnienia i mie¢
zainstalowany miernik przeptywu gazu.

Przetacznik rodzaju pracy: Przetgcznik ten zmienia

rodzaj metody spawania urzgdzenia.

V270-S posiada mozliwo$¢ wyboru dwoch metod
spawania: metoda MMA (SMAW) i metoda TIG Lift
(GTAW). V270-T posiada mozliwo$¢ wyboru
trzech metod spawania: metoda MMA (SMAW),
metoda dotykowa TIG LIFT (GTAW) i metoda
bezdotykowa TIG HF (GTAW).

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

* Hot Start /szybki zapton/. Jest to chwilowy wzrost
wartosci pradu wyjsciowego podczas inicjowania
procesu spawania metodg MMA. Pomaga to w
szybkim i pewnym zaptonie tuku. W V270-S
wielko$¢ pradu Hot Startu moze byé regulowana,
co jest opisane w dalszej czesci tej instrukgciji.

* Arc Force /moc tuku/. Jest to chwilowy wzrost
wartosci pradu wyjsciowego podczas spawania
metodg MMA. Ten wzrost pragdu stosuje sie do
przerywania potgczenia pomiedzy elektrodg a
jeziorkiem spawalniczym co wystepuje w trakcie
normalnej pracy z metodg MMA. W V270-S
wielkos¢ mocy tuku moze byé regulowana, co jest
opisane w dalszej czesci instrukciji.

* Anti-Sticking — anty przyklejanie sie. Funkcja ta
powoduje zmniejszanie wartosci pradu
wyjsciowego urzadzenia do niskiego poziomu, gdy
spawacz popetni btad lub elektroda przyklei sie do
spawanego materiatu. Zmniejszanie wartosci pradu
pozwala spawaczowi na usuniecie elektrody z
uchwytu bez nadmiernego iskrzenia, co mogtoby
zniszczy¢ uchwyt elektrody.
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Gdy przetacznik 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 pierwsze
dotkniecie elektrody do spawanego materiatu w
celu spowodowania przeptywu pradu zwarcia o
matym natezeniu. Nastepnie inicjuje sie zapton
tuku TIG przez oderwanie elektrody od spawanego
materiatu.

Skrajne potozenie przetacznika rodzaju pracy HF
TIG jest dostepne tylko w V270-T. W tym potozeniu
przetacznika, funkcje zwigzane z metodg spawania
MMA sg niedostepne. Podczas spawania tg
metoda tuk TIG jest inicjowany przez impuls
wysokiej czestotliwosci bez potrzeby dotykania
elektrody do materiatu spawanego. Impuls wysokiej
czestotliwosci /HF/ stosowane do inicjowania tuku
TIG trwa 6,5 sekundy i jesli nie nastgpi zapton w
tym czasie, sekwencja zaptonu musi by¢
powtoérzona.

Syagnalizacja LED zatgczenia zasilania: Wskaznik
ten zadwieca sie i gadnie gdy urzgdzenie jest
pierwszy raz zatgczane do sieci. Po okotfo 2
sekundach wskaznik przestaje mrugac i pozostaje
zaswiecony sygnalizujac, ze urzadzenie jest gotowe
do pracy.

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

Sygnalizacja LED zdalnego sterowania:

Gdy zdalne sterowanie zostanie podiaczone do
urzadzenia zaswieca sie ten wskaznik. Parametry
pradu wyjsciowego zmienia sie wtedy za pomocg
zdalnego sterowania — patrz rozdziat ponize;j.

Syanalizacja LED Wyj$cia: Wskaznik ten zaswieca
sie gdy urzadzenie jest zatgczone do sieci. Dla obu
rodzajéw urzadzen potozenie przetacznika rodzaju
pracy determinuje kiedy wyjscie urzadzenia jest
zatgczone.

V270-S: Dla metody spawania MMA wyj$cie
urzgdzenia jest automatycznie zatagczone. Dla
metody spawania TIG Lift o tym czy urzadzenie jest
zatgczone czy nie decyduje podtgczenie zdalnego
sterowania. Je$li zdalne sterowanie nie jest
podiaczone /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 zatgczane lub wytgczane przez
jednostke zdalnego sterowania podtgczong do
gniazda zdalnego sterowania.

V270-T: Dla metody spawania MMA wyjscie
urzgdzenia jest zatgczane automatycznie.
Natomiast dla obu metod spawania TIG, wyjscie jest
zatgczane i wylaczane za pomocg uchwytu TIG
podtaczanego do gniazda uchwytu spawalniczego.

I. Miernik cyfrowy: Miernik ten wyswietla wstepnie

ustawiong wartos¢ pradu spawania i aktualng

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

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

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

V270-S: V270-S jest wyposazony w przetacznik
Voltage/Current (napiecie/prad) dla zmiany
wielkosci wyswietlanej na mierniku. Dla ustawienia
przetacznik w potozeniu ‘Voltage’, miernik zawsze
bedzie pokazywat napiecie wyjsciowe urzadzenia.

Regqulator pradu wyj$ciowego: Pokrettem tym
reguluje sie prad wyjsciowy lub prad spawania
urzadzenia.

Funkcja tego pokretta zmienia sie jesli jest
podtaczone zdalne sterowanie. Jesli dioda LED
Remote $wieci sie, oznacza to, ze zdalne
sterowanie jest podtaczone i ze funkcja regulatora
pradu wyjsciowego bedzie:

Dla metody spawania MMA: Zdalne sterowanie
bedzie regulowac¢ prad wyjsciowy urzadzenia od 5
do 270A. Wtedy regulator pradu wyjSciowego na
ptycie przedniej nie jest uzywany.

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

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




Arc Force (tylko dla V270-S). Dla metody spawania
MMA, pokrettem tym reguluje sie wartos¢ pradu
stosowanego podczas jakichkolwiek zwaré w
trakcie spawania. Funkcja ta nie jest
wykorzystywana dla metody spawania TIG.

Przetacznik trybu pracy uchwytu spawalniczego
(tylko dla V270-T ): Przetacznik ten zmienia tryb
pracy pomiedzy 2-taktem i 4-taktem. Szczegoty
sekwenc;ji trybow pracy mozna znalez¢ ponizej.

Przetacznik rodzaju pracy impulsowej (tylko dla
V270-T ): Dla metod spawania TIG, przetacznik
ten wigcza funkcje pracy impulsowej i pozwala na
wybor zakresu czestotliwosci impulsu (20Hz lub
300Hz). Nie ma to zastosowania do metody
spawania 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
wybraé zadang wartos¢ czestotliwosci impulsu
przed rozpoczeciem 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 V270-T):

Gdy wiaczony jest rodzaj pracy impulsowej za
pomocg tego pokretta reguluje sie zakres
czestotliwosci. W zaleznosci od ustawienia
przetacznika rodzaj pracy impulsowej czestotliwo$¢
moze by¢ regulowana w zakresie 0,2 — 20Hz lub

3 — 300Hz.

Regulator wypetnienia impulsu (tylko dla V270-T):
Gdy wiaczony 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.

Requlator pradu podktadu (tylko dla V270-T ):
Gdy jest wigczony rodzaj pracy impulsowej,
pokrettem tym mozna regulowaé prad podkiadu.
Jest to prad podczas nizszej czesci impulsu
prostokatnego; moze by¢ regulowany od 10 do
90% wartosci pradu spawania.

Regulator czasu opadania (tylko dla V270-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 ponizszym rozdziatem ‘Rodzaje
pracy uchwytu spawalniczego’. Nie ma to
zastosowania dla metody spawania MMA.

Regulator pradu startu/krateru (tylko dla V270-T ):
Pokrettem tym mozna regulowa¢ warto$¢ pradu
startu/krateru od 10 do 90% wartosci pradu
spawania. ldea dziatania pradu startu/krateru jest
wyjasniona ponize;.

T.

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

Tryby pracy uchwytu spawalniczego

Spawanie metodg TIG moze by¢ prowadzone w trybie
pracy 2-taktu lub 4-taktu. Szczegdty sekwencji tych
trybow sg wyjasnione ponize;.

Tryb pracy 2-takt
Dla trybu pracy 2-takt i wybranej metodzie spawania TIG
wystgpi nastepujaca sekwencja procesu spawalniczego.

wyjsciowy

1.

2.

przycisk (1 )

prad

czas wstepnego czas wyplywu gazu
wyplywu gazu po zgaszeniu tuku
<>

gaz J

— wyplyw gazu — |_

Dla rozpoczecia sekwencji nacisna¢ i przytrzymac
przycisk startowy na uchwycie spawalniczym.
Urzadzenie otworzy zawor gazowy dla rozpoczecia
wyptywu gazu ostonowego. Po uptywie czasu
wstepnego wyptywu gazu, dla usuniecia powietrza z
weza uchwytu spawalniczego, nastepuje zatgczenia
napiecia na wyjsciu urzadzenia. W tym czasie
nastepuje zapton adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy. Po wystgpieniu zaptonu prad wyjsciowy
bedzie narastat do wartosci ustalonej lub zgodnie z
czasem narostania do momentu osiggniecia
wartosci pradu spawania.

Dla zatrzymania procesu spawania zwolnic¢
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
odtaczone.

Po zgaszeniu tuku, zawor gazowy pozostanie
otwarty dla zapewnienia wyptywu gazu ostonowego
do rozgrzanej elektrody i miejsca spawania.



przycisk 4 (f)

prad
wyjsciowy
\ \
czas wstepnego czas wyplywu gazu
wyplywu gazu po zgaszeniu tuku
€O il
gaz J — przeptyw gazu — L

Jak pokazano powyzej, jest mozliwe zeby nacisna¢ i
przytrzymac przycisk startowy uchwytu spawalniczego
dla zakonczenia czasu opadania i utrzymania pradu
wyjsciowego na poziomie pradu krateru. Gdy przycisk
startowy na uchwycie spawalniczym zostanie zwolniony
napiecie na wyjsciu zostaje odtgczone i rozpoczyna sie
czas wyptywu gazu po zgaszeniu tuku. Tryb 2-takt z
restartem nie jest mozliwy jako ustawienie fabryczne.

Tryb pracy 4-takt

Dla trybu pracy 4-takt i wybranej metodzie spawania TIG
wystgpi nastepujaca sekwencja procesu spawalniczego.

przycisk (1) (2) (3) (4) (3A)
uchwytu
prad \J/_
wyjsciowy
czas \(llslep}nego czas w}yplyw}u zi;akzu
wyptywu gazu po zgaszeniu fuku
<>l <>
gazJ — wyplyw gazu — L

1.Dla rozpoczecia sekwencji nacisna¢ i przytrzymac
przycisk startowy na uchwycie spawalniczym.
Urzadzenie otworzy zawér gazowy dla rozpoczecia
wyptywu gazu ostonowego. Po uptywie czasu
wstepnego wyptywu gazu, dla usuniecia powietrza z
weza uchwytu spawalniczego, nastepuje zatgczenia
napiecia na wyjsciu urzadzenia. W tym czasie
nastepuje zapton adekwatnie do wybranego rodzaju
pracy. Po wystapieniu zaptonu prad wyjsciowy bedzie
miat wartos$¢ pradu poczatkowego. Warunki te mogq
by¢ utrzymane tak dtugo jak to jest potrzebne.

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

2. Zwolnienie przycisku startowego na uchwycie
spawalniczym rozpoczyna proces narost wartosci
pradu. Prad wyjsciowy bedzie rdst do ustawione;j
wartosci lub zgodnie z czasem narastania do momentu
osiagniecia wartosci pradu spawania.

3. Po zakonhczeniu giéwnej czesci procesu spawania
nacisngc¢ przycisk startowy na uchwycie
spawalniczym. Urzgdzenie bedzie teraz zmniejszac
prad wyj$ciowy do ustalonej wartosci lub zgodnie z
czasem opadania az do momentu, gdy prad osiagnie
wartos¢ pradu wypetnienia krateru. Wartosé

koncowa prgdu moze by¢ utrzymywana tak dtugo jak
to jest konieczne.

Sekwencja ta posiada automatyczny restart tak,
wiec proces spawania bedzie kontynuowany po tym
kroku. Tryb 4-takt z restartem jest mozliwy jako
ustawienie fabryczne. Gdy spawanie jest
zakonczone, zamiast opisanego powyzej kroku 3,
mozna zastosowaé nastepujaca sekwencje.

3A. Szybko nacisngc¢ i zwolni¢ przycisk startowy na
uchwycie spawalniczym. Urzgdzenie teraz zacznie
zmniejszac wartos$¢ pradu wyjsciowego do
ustalonego poziomu lub zgodnie z czasem
opadania az do momentu, gdy prad osiggnie
warto$¢ 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 rdst ponownie do wartosci pradu
spawania, jak w kroku 2. Gdy zasadnicza cze$¢ spawu
jest zakonczona nalezy przejs¢ do kroku 3.

przycisk (3A) (f)
uchwytu \ \
Y /
prad
wyjsciowy
gaz — przeplyw gazu —

Jak tutaj pokazano, po szybkim nacisnieciu i zwolnieniu
przycisku startowego uchwytu spawalniczego w kroku
3A jest mozliwe zeby nacisna¢ i przytrzymac przycisk
uchwytu drugi raz i w ten sposéb mozemy przerwaé
zmniejszanie pradu wyjsciowego (przerwanie zadanego
czasu opadania) i utrzymac prad na poziomie wartosci
pradu wypetnienia krateru. Dla kontynuowania spawania
zwolnié¢ przycisk startowy uchwytu, wtedy prad
wyjsciowy bedzie rést ponownie do wartosci pradu
spawania, jak w kroku 4. Gdy zasadnicza cze$¢ spawu
jest zakonczona nalezy przejs¢ do kroku 3.

przycisk (3A)
uchwytu ‘T ¢T
f—
prad
wyjsciowy

czas potukowego
wyptywu gazu
K—)ﬁ

gaz L przeptyw gazu — L

Jak tutaj pokazano, po szybkim nacisnieciu i zwolnieniu
przycisku startowego uchwytu spawalniczego w kroku
3A jest mozliwe zeby nacisnac i przytrzymacé przycisk
uchwytu drugi raz i w ten sposdb mozemy przerwacé
zmniejszanie pradu wyjsciowego (przerwanie zadanego
czasu opadania) i przerwac proces spawania.



Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarza¢ zakldcenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywa¢é na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakidcenia te moga
powodowac¢ problemy z zachowaniem wymogdéw bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakiécen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

OSTRZEZENIE: Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. AZzeby
uzywa¢ go w gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen
koniecznych do wyeliminowania mozliwych zakidcen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢
zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie
jakiekolwiek zaktocen elektromagnetycznych obstugujacy musi podjaé odpowiednie dziatania celem ich
eliminacji i w razie potrzeby skorzystaé z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ Zzadnych zmian tego urzadzenia bez
pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zakidcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujace i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub pobliza miejsca

pracy i urzadzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne.

Komputery lub urzadzenia komputerowo sterowane.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowanych w przemysle.

Osobiste urzadzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzadzenia wspomagajace stuch.

Sprzet stuzacy do pomiaréw i kalibraciji.

Sprawdzi¢ odporno$¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujacego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi by¢

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

e Wymiary miejsca pracy, ktore nalezy bra¢ pod uwage beda zalezaly od konfiguracji miejsca pracy i innych
czynnikow, ktére mogg mie¢ miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujace

wskazowki:

e Podtaczyé urzadzenie do sieci zasilajacej zgodnie ze wskazdowkami tej instrukcji. Jedli mimo to pojawig sie
zaktocenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich np. jak filtrowanie napiecia
zasilania.

Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone razem, jak najblizej siebie.

Dla zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy.
Obstugujacy musi sprawdzi¢ czy pofaczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie
pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan

moze to okazac sie niezbedne.
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Dane techniczne INVERTEC V270

PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania Pobor mocy z sieci Crestotliwosé
400V £+ 15% 6,5kW dla 100% cyklu pracy 5%/60 Hy
3-fazowe 9,9kW dla 35% cyklu pracy
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
Cykl pracy Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
(Oparty na 10 min okresie)
100% 200A 28,0 Vdc
35% 270A 30,8 Vdc
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres pradu spawania Maksymalne napiecie stanu jalowego
5-270 A 48 Vdc
ZALECANE PARAMETRY PRZEWODU | BEZPIECZNIKA ZASILANIA
Bezpiecznik lub wytacznik Typ wtyku . .
nadpradowy SCHUKO 16A/250V FZ_Z;‘;‘(’)?,;’ _ngngn@y
20A zwloczny (dostarczany z urzadzeniem) YIOWY; 2,
WYMIARY
Wysokos¢ Szerokosc¢ Dtugos¢é Ciezar
385 mm 215 mm 480 mm 13,5-14,5Kg
Temperatura pracy Temperatura sktadowania
-20°C to +40°C -25°C to +55°C

W sprawach obstugi serwisowej i napraw zaleca sie kontaktowac¢ z najblizszym centrum technicznym Lincoln Electric.
Obstuga serwisowa i naprawy przeprowadzane przez nieautoryzowane centra serwisowe powodujg utrate uprawnien
z tytutu gwaranc;ji.



Wykaz czesci zamiennych

czesci zamienne
(* = pozycje nie pokazane na rysunku.)

Poz Numer czesci Opis llosé
1 W95X0331R PLYTA PRZEDNIA 1
2 W95X0332R SCIANKA TYLNA 1
3 W93X0327R PODSTAWA ZEWNETRZNA 1
4 W93X0326R OBUDOWA 1
5 W93X0312R GORNY WSPORNIK WEWNETRZNY 1
6 W93X0308R PODSTAWA WEWNETRZNA 1
7A W93X0300R PANEL STERUJACY (V270-S) 1
7B W93X0296R PANEL STERUJACY (V270-T) 1
8 W59X0310R TRANSFORMATOR W.CZ. (tylko dla V270-T ) 1
9 W7200003R WENTYLATOR 1
10* W8400006R ZACISK PRZEWODU ZASILANIA 1
11 W7511703R WYLACZNIK ZASILANIA 1
12 W7690350R LACZNIK DINSE 2
13 WO05X0290R PLYTKA KOMPLETNA OBWODU WEJSCIOWEGO 1
14 WO05X0298R PLYTKA KOMPLETNA INWERTORA 2
15 WO05X0285R PLYTKA W.CZ. (tylko dla V270-T) 1
16A WO05X0317R PLYTKA KOMPLETNA WYSWIETLACZA (V270-S) 1
16B WO05X0286R PLYTKA KOMPLETNA WYSWIETLACZA (V270-T) 1
17 WO05X0302R PLYTKA STEROWANIA INTERFACE'u 1
18 W05X0233R PLYTKA KOMPLETNA STEROWANIA 1
19 WO05X0322R PLYTKA ZDALNEGO STEROWANIA Z GNIAZDEM 1
20 W6100315R GNIAZDO PRZYCISKU STARTOWEGO (tylko dla V270-T) 1
21 W8700022R POKRETLO (DUZE) 1
22 W8700016R POKRETLO (MALE) 2-6
23 W8800071R ZENSKA CZESC SZYBKOZLACZKI ZASILANIA GAZU (tylko dlaV270-T) 1
24* W78X0337R PRZEWOD ZASILANIA 1
25 W92X0228-2R | RACZKA 1
26* W92X0264R PASEK DO PRZENOSZENIA 2
27 W8500004R ELEKTROZAWOR GAZOWY (tylko dla V270-T) 1
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Schemat elektryczny
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Wyposazenie

W6100316R tacznik przycisku startowego (dla V270-T)
W6100317R tacznik zdalnego sterowania

W8800072R Meska koncoéwka szybkoztgczki gazowej (dla V270-T)
K10095-1-10* Reczny regulator pradu

K870* Nozny regulator pradu

* Wyposazenie dodatkowe /nie wchodzi do zestawu podstawowego/ - mozliwe do dokupienia oddzielnie.
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