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TACK! For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT frén Lincoln Electric.

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

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

Modellbeteckning:

SVENSK INNEHALLSFORTECKNING

TeKNISKA SPECITIKALIONET ... .ottt et e bt e s bt e s ate e sae e et e easeeeaseeesseeaseeeaseeenseeenseeenseesnsaesneeenneeenns 1
Elektromagnetisk Kompatibilitet (EIMC) .........oouiiiieeeee ettt ettt et e s et e st e e teeeseeenseesnseesseeesseeeneaenneeenneas 2
ST (a1 6= g NV T g T F= SRR 3
Instruktioner for Installation 0Ch hanNdhaVanNde ............coooiiii et nes 5
WWEEE ...ttt ettt a e R R R R R R R R R R b bR e R e R e R e R e h e ke et bt h e h e et et st e e nennen 12
LR ET=T Yo (=] o RS 12
Hitta auktoriserade SEIVICESTAIIEN .......... .o ettt ettt e e et e et e e bt e e et e saeeeaaeeenbeeeseeeneeenneeanneennes 12
e o ]l e o] o] [T o EoTTed g =Y o= SRR 12
JLILLLLo2=T o o OO SOOOPSOUOPSOUSOUSO PO RSRPROPSRRRRRPRIR 13

Svenska Svenska



Tekniska Specifikationer

NAMN INDEX
WF24 W000403599
WF24S W000403600
NATSPANNING TRADHASTIGHET
34-44 VAC 1,0 +-20 m/min
PRESTANDA VID 40°C
Intermittens (baserat pa 10 min. period) Svetsstrém
100% 385A
60% 500 A
SVETSOMRADE
Svetsstrémsomrade Max. tomgangsspanning
20-500 A 113 VDC eller VAC toppspanning
RULLAR/TRADDIAMETER
Drivrullar Drivrulle diameter Solid trad Trad med Aluminiumtrad

flusskarna

WF24
4 & 37 mm 0,6 till 1,6 1,21l 2,4 1,0till 1,6
WF24S
MATT OCH VIKT
Hojd Bredd Langd Vikt
WF24
440 mm 270 mm 640 mm 17 kg
WF24S
Skyddsklass Maximalt gastryck Omglvnlqgste_mp. vid Forvaringstemperatur
anvandning
P23 0,5 MPa (5 bar) -10°C till +40°C -25°C till 55°C
Svenska Svenska



Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen &r tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov till
elektromagnetiska stérningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och television)
eller andra sakerhetssystem. Dessa storningar kan ge upphov till sékerhetsproblem i de paverkade systemen. Las det har
avsnittet for att fa en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska storningar som maskinen
ger upphowv till.

Maskinen &r konstruerad for att anvandas i industriell miljo. Om den skall anvandas i hemmiljo ar det

noédvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanréja de elektromagnetiska stérningar som kan

tankas upptrada. Utrustningen maste installeras och mandvreras pa det satt som beskrivs i den har

bruksanvisningen. Om elektromagnetiska storningar upptacks under drift maste man vidta lampliga atgarder for
att eliminera dessa. Om det ar nédvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller annan
utrustning vars funktion kan storas av elektromagnetiska storningar. Beakta sarskilt foljande.

o Natkablar, svetskablar, mandverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i narheten av maskinens
arbetsomrade.

Radio och/eller televisionssandare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

Sakerhets- och dvervakningssystem for industriella processer. Utrustning for matning och kalibrering.

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

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

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

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

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

e Svetskablarna skall hallas sa korta som mdjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det ar
mojligt, for att pa sa satt minska den elektromagnetiska stralningen. Man maste emellertid kontrollera att jordningen inte
medfor andra problem eller medfor risker for utrustning och personal.

e Att anvanda skarmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen. Detta kan bli
nddvandigt for vissa speciella tillampningar.

& VARNING
Utrustningen har EMC-klassen A i enlighet med elektromagnetiska standarden EN 60974-10 och den &r darfér konstruerad
fér anvandning i enbart industriell milj6.

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

kanslig utrustning.
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Sakerhetsanvisningar

11/04

& VARNING

Denna utrustning far endast anvdndas av behdrig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utfora
installation, drift, underhall och reparationer. Las igenom bruksanvisningen for full férstaelse innan utrustningen tas i drift.
Underlatenhet att folja instruktionerna i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa
utrustningen. Det ar viktigt att lasa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric iklader sig inget
ansvar for skador som ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala driftférhallanden.

VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste foljas for att allvarliga personskador, forlust av liv
eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjalv och andra mot allvarliga skador eller
daodsfall.

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

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar hdéga spanningar. Rér darfor aldrig
vid elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv. Isolera Er fran
elektroden, jordkldmman och anslutna arbetsstycken.

J
°

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stdng av matningsspanningen med hjalp av stromstéllaren pa
sakringsboxen innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
elektriska foreskrifter.

4H
°

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden och
jordkldamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt uppstar en
ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon annan yta som ar i
kontakt med jordklamman.

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

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

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG direktiv och EN 12198 standarden,
ar utrustningen en kategori 2. Det innebar obligatorisk anvandning av personlig skyddsutrustning (PPE)
med filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket krévs enligt EN169-standarden.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas halsovadliga angor och gaser.
Undvik att andas in dessa angor och gaser. For att undvika dessa risker maste operatéren ha tillgang till
tillracklig ventilation eller utsug for att halla &ngorna och gaserna borta fran andningszonen.

Iiﬂi&
Duy

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvénd en skérm eller svetshjalm med ett,
for uppgiften, Iampligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under svetsningen
och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att skydda Din och
Dina medhjalpares hud. Skydda personal i narheten med en Idmplig skarm av icke brannbart material och
varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens stralning.
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SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avladgsna brannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran svetsprocessen kan
latt passera genom sma springor eller 6ppningar in till omkringliggande omraden. Svetsa aldrig pa tankar,
fat, containers eller andra féremal innan Du har forvissat Dig om att det inte finns nagra brannbara eller
giftiga angor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i nérheten av brannbara gaser, angor eller vatskor.

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

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

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

SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvénda fér svetsning i en milj¢ dar det
foreligger en férhojd risk for elektrisk stot.

Tillverkaren forbehaller sig ratten att andra pa eller forbattra konstruktionen utan att detta samtidigt aterspeglas
i bruksanvisningen.
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Instruktioner for Installation och handhavande

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Placering och arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvarliga
forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa enkla
forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang livslangd och
tillforlitlig drift:

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

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

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

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

e Maskinen haller skyddsklass 1P23. Hall maskinen torr
sa langt det ar praktiskt majligt. Placera den inte pa
vat mark eller i vattenpdlar.

e Placera inte maskinen i narheten av radiostyrd
utrustning. Aven vid normal anvédndning kan
funktionen hos radiostyrd utrustning stéras allvarligt
vilket kan leda till olyckor eller skada pa utrustningen.
Las avsnittet om elektromagnetisk kompatibilitet i
denna manual.

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
Overstiger 40°C.

Intermittens och dverhettning

En svetsmaskins intermittens ar andelen tid i procent av
ett tiominutersintervall som svetsaren kan anvanda
svetsmaskinen vid markstrom.

Exempel: 60% intermittens:
— N
—>

6 minuters belastning. 4 minuters uppehall.

Overskridning av intermittenstiden aktiverar

overhettningsskyddet.

Apparaten skyddas mot Gverhettning av en termostat.
Om maskinen Overhettas ténds temperaturindikeringen
pa frontpanelen och  svetsstrdtmmen stdngs av.
Termosakringslampan (pa tradmatarens frontpanel)
tands. Lampan slacks och maskinen kan aterga till normal
drift nér den svalnat till en séker temperatur. Obs.: Av
sakerhetsskal aterstartas maskinen inte om inte
avtryckaren slappts.

[-®-&]-8-2

eller minska
intermittensen

Minuter

Svenska

Inkoppling av matningsspanning
Kontrollera matningsspanning, fas och frekvens fér
aggregatet som ska kopplas till tradmataren. Tillaten
matningsspanning anges pa tradmatarens markplat.
Kontrollera  jordledningarnas  anslutningar  mellan
aggregatet och elnatet.

Anslutning av gas

Gasflaskan maste installeras med korrekt flodesregulator.
Nar gasflaskan forsetts med regulator dras gasslangen
fran regulatorn till inloppskopplingen pa maskinen. Se
punkt [8] i bild 3. Tradmataren kan anvanda alla lampliga
skyddsgaser, bland annat koldioxid, argon och helium vid
ett hégsta tryck pa 5,0 bar.

Anslutningar for svetsstrom
Se punkt [1] i bilderna nedan.

Reglage och funktioner

WF24S

Bild 1.

1. EURO-kontakt: For inkoppling av svetshandtag.

2. WFS-ratt (trddmatningshastighet): For

—8—> steglés reglering av

tradmatningshastigheten inom intervallet

1,0 till 20 m/min i manuellt lage eller automatisk

hastighetsreglering anpassad efter aggregatet inom
intervallet £50 % i synergiskt lage.

&VARNING
Innan svetsning pabdrjas och vid andring av
kallmatningen med ratten for langsam tradmatning [12]
paverkas ocksa tradmatningshastigheten.

maskinen ar dverhettad och utstrommen
har stangts av. Lat maskinen vara
paslagen och lat komponenterna i den svalna, nar
lampan slocknar atergar maskinen till normal funktion.

i,_ 3. Temperaturindikator: Lampan tands nar
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4.

Digital Display Panel.

WF248S:

Display A: Visar aktuell svetsstrom (i A) och
medelvardet av svetsstrommen nar svetsningen
har avslutats. Nar tradhastigheten andras [2] visas
tradhastighetsvardet (i m/min) pa displayen - i
manuellt lage eller automatisk korrigering av
hastigheten som matchas av maskinen, inom omradet
0,75-1,25 i synergiskt lage.

Display V: Visar aktuellt svetsspanning (i V) och
efter svetsningen  visas  genomsnittsvardet  for
svetsspanningen. Nar tradmatningshastigheten [2]
har andrats visas inget pa displayen.
Funktionsindikeringar: Lamporna visar
arbetslage:

maskinens

Nar den ar tand arbetar maskinen
i synergiskt lage (automatlége).

SYNERGI-
SKT

Nar den ar tand arbetar maskinen
i manuellt |13ge.

dy

Valj

Onskat lage med ratten “Svetsmaterial och

gasblandning” [11].

WF24:

Display A: Visar aktuell strom (i A) och efter
svetsningen visas genomsnittsvardet for
svetsstrommen.

Display V: Visar aktuellt svetsspanning (i V) och
efter svetsningen  visas  genomsnittsvardet  for
svetsspanningen. Nar tradmatningshastigheten [5]
har andrats visas inget pa displayen.

Snabbkopplingar (endast pa vattenkylda modeller):
For inkoppling av vattenkylda handtag.

Varmt vatten fran handtaget.

Kallt vatten fran handtaget.

(e (=

Svenska

6.

Snabbkopplingar (endast pa vattenkylda modeller)
Anslut vattenledningar fran vattenkylaren har om
vattenkylda svetshandtag anvands. Rekommenderade
kylvatska och flode finns i guiderna for svetshandtag
och vattenkylare.

& VARNING

Maximalt kylvatsketryck ar 4 bar.

7.

8.

10.

11.

12.

Fast-Mate-adapter: Matningsanslutning.

Gaskoppling: Anslutning for gasledning.

Amphenol Connection: 8-stiftkontakt till

svetsaggregatet.

WF24

Traddiameterratt: Medger val av traddiameter for
onskad svetsmetod. Funktionen finns endast for
synergiskt lage.

Ratt for val av svetsmaterial och gasblandning: Med
ratten valjer du:

- Material som svetsas och ldmplig gasblandning.

- Manuellt/synergiskt lage.

Reglageratt fér Idngsam trddmatning: For styrning av
tradmatningshastigheten innan svetsningen pabdrjas
inom 0,1 till 1,0 av vardet som stallts in med ratten
"Tradmatningshastighet" [2].
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13. Handtagsfunktionsvéljare: Medger val av tvastegs-
eller fyrastegs handtagsfunktion. Funktionen for 2T/4T
visas i bilden nedan:

B

A h—

2T 1

Avtryckaren intryckt
Avtryckaren slappt

Svetsstrom
Efterbranningstid
Tradhastighet
Gas

O O W > ——

Bild 5.

14. Reglageratt fér eftermatning: For installning av 6nskad
tradlangd som ska sticka ut ur handtaget efter
avslutad svetsning, instéllningsomrade: 8 till 250 ms.

15. Kallmatnings-/gasspolningsomkopplare:
tradmatning eller
svetsspanningen slas pa.

Medger
gasspolning utan att

16. Reglageratt fér punktsvetstid: For tidsinstéllning inom
intervallet: 0,2 till 10 s.

17. Gasforfléde: Bestammer tiden mellan gas boérjar floda
och strdmmen slas pa, mellan 0,01 och 1s.

WF24

Bild 6.

Svenska

WF248

Bild 7.

18. Trddmatning: 4-rullars tradddrivning som passar for 37
mm drivrullar.

19. Tradbobinhallare: Spolar pa hogst 15 kg. Passar for
plast-, stal- och fiberbobiner pa 51 mm spindel. Passar
ocksa till bobiner av typen Readi-Reel® pa
medfdljande adapter.

20. Sakring F1/4 A (endast WF24): Automatsakring for
Overlastskydd for tradmatarmotorn.

&VARNING
Luckan pa tradmatarna maste vara helt stdngd under
svetsning.

Dra inte i handtaget for att flytta pa tradmataren under
arbetet.

Ladda elektrodtraden

Oppna sidoplaten pa maskinen.
Skruva loss fastlocket pa holjet.

Satt pa tradbobinen pa hylsan vand sa att den roterar
moturs nar traden matas in i tradmataren.

Kontrollera att bobinstyrstiftet gar in i halet pa bobinen.
Skruva i fastlocket pa hylsan.
Satt pa tradrullen med spar som passar for traddiametern.

Lossa tradanden och klipp av den bojda dnden och ta bort
alla grader pa traden.

& VARNING
Vassa tradandar kan ge skador.

Vrid trddbobinen medurs och trda in tradanden i
tradmataren anda fram till Euro-kontakten.

Justera kraften pa tryckrullen i tradmataren till ratt varde.
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Stalla in bromsmomentet for hylsan
For att inte traden ska rullas av bobinen okontrollerat &r
hylsan forsedd med broms.

Justeringen gors med M10-skruven som sitter inuti hylsan
och blir atkomlig nar fastlocket pa hylsan skruvas bort.

21. Fastlock.
22. Justeringsskruv, M10.
23. Tryckfjader.

Vrids M10-skruven moturs Okas fjaderspanningen och du
kan 6ka bromsmomentet.

Vrids M10-skruven moturs minskas fjaderspanningen och
du kan sanka bromsmomentet.

Skruva i fastlocket igen nar du ar klar med justeringen.

Justera tryckrullen

Trycket justeras med instéllningsmuttern som nar den
vrids medurs Okar trycket och nar den vrids moturs
minskar trycket.

&VARNING
Vid f6r lagt tryck slirar rullen pa traden. Ar trycket for hogt
kan tradden deformeras och orsaka problem med
matningen i handtaget. Trycket ska stallas in korrekt.
Minska trycket tills traden precis borjar slira pa rullen och
oka sedan trycket nagot genom att vrida
installningsmuttern ett varv.

Tra traden genom svetshandtaget

Koppla in lampligt svetshandtag pa Euro-kontakten,
markparametrarna for svetshandtaget och
svetsaggregatet ska matcha.

Ta bort gasspridaren och kontaktspetsen fran
svetshandtaget.

Stall in tradhastigheten till cirka 10 m/min med
trddmatningsratten [2].

Stall  kallmatnings-/gasspolningsratten [15] i lage

kallmatning och lat den sta dar tills elektrodtraden kommer
ut ur kontaktmunstycket pa svetshandtaget.

Svenska

&VARNING
Skydda 6gon och hander nar traden kommer ut ur
svetshandtaget.

&VARNING
Stang av tradmatningen innan du satter tillbaka
kontaktmunstycket och gasspridaren nar traden har
matats klart genom svetshandtaget.

MIG / MAG-svetsning i manuellt lage

Infor MIG/IMAG-svetsning ska:

e Sla pa maskinen som forsorjer tradmataren.

o Sétt i traden i svetshandtaget med
kallmatningsbrytaren [15].

e Kontrollera gasflodet med gasspolningsomkopplaren
[15].

e Stall ratten [11] (endast WF24S) i manuellt lage
(kontrollera att panelen [4] har MANUELLT lage tand).

e Stall i korrekt tradhastighet med tradmatarratten [2]
efter vald svetsmetod och materialtjocklek.

e Folj gallande regler sa kan du borja svetsa.

Valj svetsaggregat (endast WF24S)
Tradmataren WF24S kan anvandas i synergiskt lage
tilsammans med nedanstaende svetsaggregat:

e 355S.

o 425S.

Mataren ar installd fér att fungera tillsammans med 425S
(fabriksinstalining).

Om matningsspanningen behdver &ndras:

e Stang av strommen till tradmataren.

o Stall traddiametervaljaren [10] i lage "1,6 CORE”. Stall
ratten for val av material i arbetsstycket och
gasblandning [11] i lage "MANUAL".
Sla pa strommen till tradmataren.
Stall inom 15 sekunder traddiametervaljaren [10] i lage
”0,8” och ratten for val av material i arbetsstycket och
gas [11] i lage "STEEL (80 %AR 20%CO2"kontrollera
att display "V” visar "S”).

e Stall in korrekt svetsaggregat med ratt [2]:
- 3558
- 4258

e Spara valt varde genom att stalla trdddiameterratten
[10] i lage "1.6 CORE” — tradmataren ar klar att
anvandas.

& VARNING
Displayen "V’ visar valt aggregatnummer (355S/425S)
under tva sekunder efter at strommen till tradmataren har
satts pa.
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MIG / MAG-svetsning i synergiskt lage

(endast WF24S)

Infér MIG/MAG-svetsning:

e Sla pa maskinen som forsorjer tradmataren.

o Satt i traden i svetshandtaget med
kallmatningsbrytaren [15].

e Kontrollera gasflédet med gasspolningsomkopplaren
[15].

o Stall ratten for val av traddiameter [10] i laget som
motsvarar diametern pa trdden som anvands.

e Stall ratten for val av material som svetsas och
gasblandning [11] i lAget som motsvarar materialet
som anvands.

&VARNING
Om vald svetsmetod inte har synergiskt lage visas tre
horisontella streck pa display "A”.

e Stall in I1amplig svetsspanning pa aggregatet efter vald
svetsmetod och materialtjocklek.

&VARNING
| lage synergisk svetsning valjer aggregatet automatiskt
ratt tradmatningshastighet for varje lage pa aggregatet.
Det automatiskt valda vardet kan justeras +50% med
tradmatningshastighetsvredet [2].

e Folj gallande regler sa kan du bdrja svetsa.

Styrning av vattenkylare (endast WF24S)

Tradmataren WF24S medger att vattenkylaren fungerar

automatiskt tillsammans med 355S/4258S, dvs.:

o Kylaren satts pa automatiskt nar svetsningen startar.

e Nar svetsningen avslutas fortsatter kylaren att arbeta
i cirka fem minuter innan den stangs av automatiskt.

e Om svetsningen aterupptas inom fem minuter
fortsatter kylaren att arbeta.

Tradmataren gor det mgjligt att vaxla fran att kylaren slas
pa och stdngs av automatiskt till att den arbetar
kontinuerligt. Gor sa har for att vaxla arbetslage:

e Stang av apparaten som matar tradmataren.

o Stall trdddiametervaljaren [10] i lage "1,0”. Stall ratten
for val av material i arbetsstycket och gas [11] i lage
"CRNI (98%AR 2%C0O2)".

Sla pa strommen till tradmataren.

e Stall inom 15 sekunder traddiametervaljaren [10] i lage
”1,2” och ratten for val av material i arbetsstycket och
gas [11] ilage "STEEL (100%CQ2)” kylaren har nu
startats och display "V” visar "on” (pa).

Gor om ovanstdende procedur for att aterga il
automatisk styrning av kylaren (display "V” visar "5”).

& VARNING
Display ”V” visar vattenkylarens arbetslage (’5”/’on”)
under tva sekunder efter att tradmataren har satts pa.

Svenska

Byta drivrullar

@ VARNING
Stédng av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
drivrullarna och eller styrningarna monteras eller byts.

WF24 och WF24Sar forsedd med drivrulle V1,0/V1,2 for
staltrad.

Lampliga drivrullsatser finns till andra traddiametrar
se kapitlet "Tillbehor”) och folj anvisningarna:

Stang av stromforsorjningen.

Frigdr tryckrullarmarna [24].

Skruva ur fastlocken [25].

Oppna skyddslocket [26].

Byt ut drivrullarna [17] mot de som passar traden som
anvands.

—

&VARNING
Kontrollera  att  ocksa  handtagsfodringen  och
kontaktspetsen ocksa ar anpassade till vald
traddimension.

& VARNING
For grévre tradar an 1,6 mm maste féljande komponenter
bytas ut:
e Styrhylsan i matningskonsolen [28] och [29].
e Styrhylsan i Euro-kontakten [30].

e Satt ftillbaka och dra at skyddslocket [26] pa
drivrullarna.

Skruva i fastlocken [25].

e Mata med handen trdden fran traddbobinen genom
ledhylsorna, o6ver rullen och ledhylsan i Euro-
kontakten in i handtagsfodringen.

e Las tryckrullarmarna [24].

Svenska



Anslutning av gas

&VARNING

o GASFLASKAN kan explodera om den
skadas.

o Fast alltid gasflaskan i uppratt lage i ett
vaggfaste for gasflaskor eller en vagn
specialbyggd for gasflaskor.

e Hall gasflaskor borta fran omraden dar
den kan skadas eller hettas upp och
elektriska kretsar, for att forhindra
explosion och brand.

e Lat inte gasflaskan komma i kontakt med
svetskretsen och andra spanningsférande
kretsar.

o Lyft aldrig svetsaggregatet
gasflaskan ansluten.

e Lat aldrig elektroden berdra gasflaskan.

e Ansamling av skyddsgas kan vara
halsovadligt och dodande. Svetsa
i valventilerade  utrymmen sa  att
ansamling av gas undviks.

e Stang kranarna pa gasflaskor ordentligt
nar de inte anvands sa att lackage
undviks.

med

& VARNING
Svetsmaskinen kan anvanda alla lampliga skyddsgaser
vid ett hogsta tryck pa 5,0 bar.

&VARNING
Kontrollera fore svetsning att gasflaskan innehaller gas
som passar for avsett andamal.

Sténg av spanningen till svetsaggregatet.

Montera en lamplig gasflédesregulator pa gasflaskan.
Anslut gasslangen till regulatorn med slangklamma.
Anslut den andra &nden pa gasslangen il
gaskopplingen [8] pa baksidan pa maskinen.

Satt pa matningsspanningen till svetsaggregatet.
Oppna kranen péa gasflaskan.

Justera skyddsgasflédet med gasregulatorn.
Kontrollera gasflédet med gasspolningsomkopplaren
[15].

& VARNING
CO2-gasvarmare ska anvandas vid GMAW-metoden och
CO2-skyddsgas.

Svenska
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Underhall

@VARNING
For reparationer, andringar och underhall rekommenderar
vi att du vander dig till ndrmaste servicecenter eller
Lincoln Electrics. Reparationer och modifieringar som
utforts av obehodrig verkstad eller personal gor
fabriksgarantin ogiltig.

Synliga skador ska rapporteras och atgardas omedelbart.

Rutinmassigt underhall (dagligen)

e Kontrollera konditionen av isolering och anslutningar
pa aterledaren och elektrodkabelns isolering. Byt ut
ledarna omedelbart om isoleringen ar skadad.

e Avlagsna svetssprut ur svetspistolen. Svetssprut kan
stora gasflodet genom svetspistolen.

e Kontrollera svetspistolens skick. Byt ut den om
nodvandigt.

o Kontrollera att kylflakten
ventilationsgallren rena.

fungerar. Hall

Periodiskt underhall (efter 200 arbetstimmar, dock

minst en gang per ar)

Gor det rutinmassiga underhallet, samt:

e Rengdr maskinen. Lossa platarna och anvand tryckluft
(torr luft med lagt tryck) for att avidgsna damm fran
maskinens utsida och insida.

e Rengor och dra at alla svetsanslutningar vid behov.

med maskinens

Underhallsintervallen varierar

arbetsforhallanden.

& VARNING
Vidror inte spanningssatta komponenter.

&VARNING
Maskinen maste stdngas av och kontakten tas ut
vagguttaget innan kadpan demonteras.

&VARNING
Koppla loss maskinen fran elnatet fére underhall och
service. Testa maskinen efter reparation for att sakerstalla
en saker funktion.

Svenska



Kundtjanstpolicy

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

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

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

Svenska
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WEEE

07/06

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

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

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

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

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

Anvand endast delar markerade med "X" i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt Code No pa sidan med
Assembly Page (# Indikerar en andring i denna utgava).

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

Hitta auktoriserade servicestallen

09/16
Koparen maste kontakta Lincoln Electric eller auktoriserad serviceverkstad om eventuella fel som kravdes under
garantiperioden.

e Kontakta din lokala saljrepresentant for att fa hjélp med att hitta ett auktoriserat servicestalle eller ga till

Elektriskt kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.
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Tillbehor

K10158-1 RULLADAPTER (typ: B300)
K14032-1 SATS HD-HJUL
K363P SPOLADAPTER (typ Readi-Reel®)

KABELPAKET

K10347-PG-xxM

MATNING/TRADMATNING (GAS). finns i langder om 2,6, 20 och 25m

K10347-PGW-xxM

MATNING/TRADMATNING (GAS). finns i langder om 2,6, 20 och 25m

LINC GUN™

W10429-24-3M

LGS2 240 G-3,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-24-4M

LGS2 240 G-4,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-24-5M

LGS2 240 G-5,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-25-3M

LGS2 250 G-3,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-25-4M

LGS2 250 G-4,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-25-5M

LGS2 250 G-5,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5,0 M MIG-HANDTAG, LUFTKYLT

W10429-505-3M

LGS2 240 G-3,0 M MIG-HANDTAG, VATTENKYLT

W10429-505-4M

LGS2 240 G-4,0 M MIG-HANDTAG, VATTENKYLT

W10429-505-5M

LGS2 240 G-5,0 M MIG-HANDTAG, VATTENKYLT

Drivrullar med fyra drivna rullar

Solid trad:
KP14017-0.8 V0.6 / V0.8 @37
KP14017-1.0 V0.8 /V1.0 @37
KP14017-1.2 V1.0/V1.2 @DIA37
KP14017-1.6 V1.0/V1.6 @37

Aluminiumtrad:

KP14017-1.2A

U1.0/U1.2 @37

KP14017-1.6A

U1.2/U1.6 @37

Trad med flusskarna:

KP14017-1.1R

VKO0.9/ VK1.1 @37

KP14017-1.6R

VK1.2/VK1.6 @37

KP14017-2.4R

VK1.6 / VK2.4 @37
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