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TACK! For att du valde Lincoln Electrics KVALITETSPRODUKTER.

e Vanligen undersok paketet och utrustningen med avseende pa skador. Ansprak pa material som skadats under
transporten ska omedelbart anmalas till aterforsaljaren.

e For enkel anvandning, ange din produktidentifieringsdata i tabellen nedan. Modellnamn, kod och serienummer kan
hittas pa maskinskylten.

Modellnamn:
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Tekniska Specifikationer

NAMN INDEX
WF 52D W000404460
WF 56D W000404461
INMATNING
Inspanning U1 Ingadng Ampere |4 EMC-klass
WF 52D
40Vdc 4Adc A
WF 56D
MARKEFFEKT
Driftcykel 40°C .
(baserat pa en 10-minuters period) Utstrom
100% 420A
WF 52D
60% 500A
100% 420A
WF 56D
60% 500A
UTGANGSINTERVALL
Svetsningens stromomrade Toppstrom dppen kretsspanning
WF 52D .
5+500A 113Vdc toppstrém
WF 56D
DIMENSION
Vikt Hojd Bredd Langd
WF 52D 17 kg
516 mm 302 mm 642 mm
WF 56D 17,7 kg
TRADMATARENS HASTIGHETSOMFANG/TRADDIAMETER
WEFS-omrade Drivrullar Drivrullens diameter
WF 52D
1.5 + 22 m/min 4 a37
WF 56D
Solida kablar Aluminiumtradar Kablar med karna
WF 52D
0.8 +1.6 mm 1.0 + 1.6 mm 0.9 +1.6 mm
WF 56D
Skyddsklass Maximalt gastryck
WF 52D
IP23 0,5 MPa (5 bar)
WF 56D
Drifttemperatur Foérvaringstemperatur
WF 52D
fran -10°C till +40°C fran -25°C till 55°C
WF 56D
Svenska 1 Svenska




Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Denna maskin har utformats i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Det kan dock fortfarande generera
elektromagnetiska stérningar som kan paverka andra system som telekommunikationssystem (telefon, radio och TV) eller
andra sakerhetssystem. Dessa storningar kan orsaka sakerhetsproblem i de berérda systemen. Las och forsta det har
avsnittet for att eliminera eller minska mangden elektromagnetiska stérningar som genereras av denna maskin.

Denna maskin har utformats for att fungera i ett industriomrade. For att arbeta i ett inhemsk omrade ar det

nodvandigt att iaktta vissa forsiktighetsatgarder for att eliminera eventuella elektromagnetiska stérningar.

Operatoren maste installera och anvanda utrustningen som beskrivs i denna handbok. Om nagra

elektromagnetiska stérningar upptacks maste operatéren genomféra korrigerande atgarder for att eliminera
dessa stérningar med, om nédvandigt, stéd fran Lincoln Electric.

Innan du installerar maskinen maste féraren kontrollera arbetsomradet for alla enheter som kan fungera felaktigt pa grund
av elektromagnetiska storningar. Tank pa foljande.

¢ Ingangs- och utgangskablar, styrkablar och telefonkablar som &r i eller nara arbetsomradet och maskinen.

Radio- och/eller TV-séndare och mottagare. Datorer eller datorstyrd utrustning.

Sakerhets- och reglerutrustning for industriella processer. Utrustning for kalibrering och méatning.

Personliga medicinska apparater som pacemakers och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska immuniteten for utrustning som arbetar i eller i narheten av arbetsomradet.
Operatdren maste vara séker pa att all utrustning i omradet ar kompatibel. Detta kan krava ytterligare skyddsatgarder.

e Storleken for arbetsomradet som ska beaktas beror pa byggnadens struktur och andra aktiviteter som pagar.

Tank pa foljande riktlinjer for att minska elektromagnetisk stralning fran maskinen.

e Anslut maskinen till matningsingangen enligt denna manual. Om sadana stérningar skulle uppsta, kan det bli nédvandigt
att vidta ytterligare forsiktighetsatgarder sasom filtrering av tilWForselsystemet.

e Svetskablarna boér hallas sa korta som mdjligt and placeras sa nara varandra som mdjligt. Om mdjligt anslut
arbetsstycket till jord for att minska den elektromagnetiska stralningen. Operatéren maste kontrollera att anslutningen
arbetsstycket till jord inte orsakar problem eller osakra arbetsférhallanden for personalen och utrustningen.

e Skarmningen av kablarna i arbetsomradet kan minska den elektromagnetiska stralningen. Detta kan vara nédvandigt for
speciella applikationer.

& VARNING
EMC-klassificeringen av denna produkt ar klass A i enlighet med standarden for elektromagnetisk kompatibilitet
EN 60974-10 och darfor ar produkten avsedd att anvandas endast i industriella miljoer.

& VARNING
Denna utrustning Klass A &r inte avsedd for anvandning i bostadsomraden dar elektriciteten hamtas fran det allmanna
lagspanningsnatets system. Det kan finnas potentiella svarigheter i att sakerstdlla den elektromagnetiska
kompatibiliteten pa dessa platser, pa grund av ledningsférmagan samt utstralade stérningar.

o AN
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Sakerhet
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& VARNING

Denna utrustning maste anvandas av kvalificerad personal. Se till att allt installations-, drifts-, underhalls- och
reparationsarbete endast utférs av kvalificerade personer. Las och férsta denna handbok innan du anvander denna
utrustning. Underlatenhet att folja instruktionerna i den har handboken kan orsaka allvarliga personskador, forlust av liv
eller skador pa utrustningen. Las och forsta foljande forklaringar av varningssymbolerna. Lincoln Electric ansvarar inte
for skador som orsakas av felaktig installation, felaktig skotsel eller onormal drift.

VARNING: Denna symbol anger att instruktionerna maste foljas for att undvika allvarliga personskador,
forlust av liv eller skador pa utrustningen. Skydda dig sjalv och andra fran eventuell allvarlig personskada
eller dodsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Las och férstd denna handbok innan du anvénder denna
utrustning. Bagsvetsning kan vara farlig. Underlatenhet att folja instruktionerna i den har handboken kan
orsaka allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa utrustningen.

ELSTOTAR KAN DODA: Svetsutrustning genererar héga spanningar. Rér inte elektroden, jordklamman
eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar pa. Isolera dig fran elektroden, jordkldmman och anslutna
arbetsstycken.

J
°

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stdng av ingangsstrommen med huvudbrytaren pa sakringsdosan innan
nagot arbete utfors pa denna utrustning. Jorda utrustningen i enlighet med lokala elektriska féreskrifter.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Inspektera regelbundet ingdngen, elektroden och arbetskldmmans kablar.
Om nagra isoleringsskador foreligger byt ut kabeln omedelbart. Placera inte elektrodhallaren direkt pa
svetsbordet eller annan yta i kontakt med arbetsklamman for att undvika risken fér oavsiktlig tandning av
ljusbagen.

ELEKTROMAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: Elektrisk strém som flyter genom varje ledare
skapar elektomagnetiska falt (EMF). EMF-falt kan stdra vissa pacemakers och svetsare som har
pacemaker bor radgoéra med sin lakare fore svetsning.

CE-OVERENSSTAMMELSE: Denna utrustning dverensstammer med EU-direktiven.

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG och EN 12198 standarden tillhér
utrustningen kategori 2. Det ar obligatoriskt att anvanda personlig skyddsutrustning (PPE) med filter som
har en kapslingsklass upp till hdgst 15, i enlighet med EN169-standarden.

ROK OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Svetsning kan orsaka rok och halsoskadliga gaser. Undvik
inandning av rok och gaser. For att undvika dessa faror maste operatéren anvanda tillrackligt med
ventilation eller punktutsug for att halla rok och gaser borta fran andningszonen.

BAGSTRALAR KAN GE BRANNSKADOR: Anvénd ett skydd med rétt filter och tackplatar for att skydda
dina 6gon mot gnistor och stralar fran ljusbagen vid svetsning eller observation. For att skydda huden,
anvand lampliga klader tillverkade av slitstarka, brandsékra material. Skydda annan personal i narheten
med lamplig, icke brannbara skarmar och varna dem for att inte titta pa eller utsatter sig for bagen.

Svenska
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SVETSLOPPOR KAN ORSAKA BRAND ELLER EXPLOSION: Avlagsna brandriskerna fran
svetsomradet och se till att du har en brandslackare latttillganglig. Svetsloppor och varma material fran
svetsningsprocessen latt kan g& genom sma sprickor och 6ppningar till angransande omraden. Svetsa
inte pa tankar, cylindrar, behallare, eller material tills [ampliga atgarder har vidtagits for att sakerstalla att
inga brandfarliga eller giftiga angor kommer att vara narvarande. Anvand aldrig utrustningen nar
brannbara gaser, angor eller brandfarliga vatskor ar narvarande.

SVETSAT MATERIAL KAN GE BRANNSKADOR: Svetsning genererar en stor mangd varme. Heta ytor
och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och tang vid beréring
eller da du flyttar material i arbetsomradet.

CYLINDERN KAN EXPLODERA OM DEN SKADAS: Anvand bara garanterade gasflaskor som innehaller
ratt skyddsgas for den process som anvands och val fungerande regulatorer avsedda for gas och tryck
som anvands. Hall alltid cylindrarna i uppratt lage sakert fastkedjade vid ett fast stdd. Flytta inte eller
transportera gasflaskor med skyddskapan avlagsnad. Lat inte elektroden, elektrodhallaren eller andra
elektriskt stromférande delar vidréra en gasflaska. Gasflaskor ska placeras pa avstand frdn omraden dar
de kan utsattas for fysisk skada eller svetsprocessen inklusive gnistor och varmekallor.

RORLIGA DELAR AR FARLIGA: Det finns rérliga mekaniska delar i denna maskin, och de kan orsaka
allvarliga skador. Hall dina hander, kropp och klader borta fran dessa delar under maskinens start, drift
och underhall.

SAKERHETSMARKE: Denna utrustning ar lamplig for tilWFérsel av strdm vid svetsningsarbeten som
genomfoérs i en miljo med okad risk for elstotar.

Tillverkaren foérbehdller sig ratten att gbra andringar och/eller férbattringar i designen utan att samtidigt uppdatera
bruksanvisningen.

Svenska
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Introduktion

CAN-protokollet anvands for kommunikation mellan
stromkallan och tradmataren. Alla signaler fran
strémkallan visas pa anvandargranssnittet i
tradmatarmaskinen.

Stromkalla — tradmatarsatsen tillater svetsning:
¢  GMAW (MIG/MAG)

e FCAW

¢ SMAW (MMA)

Det kompletta paketet innehaller:
e Tradmatarenhet

e USB med bruksanvisning

e Lyftslunga

e Forkortad manual.

Rekommenderad utrustning, som kan kdépas av
anvandaren, ndmns i kapitlet "Tillbehor".

Installations- och driftsanvisningar

Las hela detta avsnitt fore maskinens installation eller
drift.

Utnyttjandevillkor

Maskinen kan arbeta i tunga miljder. Det ar emellertid

viktigt att anvanda foljande enkla férebyggande atgarder

som sakerstaller dess langa livslangd och palitliga drift:

e Placera eller anvand inte maskinen pa en yta med en
lutning hdgre an 15° fran horisontellt Iage.

e Anvand inte denna maskin for upptining av ror.
Maskinen maste vara placerad dar det ar fri cirkulation
av ren luft utan begransningar for luftrorelse. Tack inte
maskinen med papper, dukar eller trasor nar den ar
paslagen.

e Smuts och damm som kan dras in i maskinen bor
hallas till ett minimum.

e Den har maskinen har en skyddsklass pa 1P23. Hall
den torr nar det ar mojligt och placera det inte pa vat
mark eller i vattenpolar.

e Lokalisera maskinen bort fran radiostyrda maskiner.
Normal drift kan paverka driften av radiostyrda
maskiner i narheten, vilket kan leda till skador eller
skador pa utrustningen. Las avsnittet om
elektromagnetisk kompatibilitet i den har
bruksanvisningen.

e Anvand inte i omraden med en omgivningstemperatur
hogre an 40°C.

Svenska

Driftcykel and dverhettning

Driftcykeln for en svetsmaskin ar den procentuella tiden i
en tio minuters cykel vid vilken svetsaren kan anvanda
maskinen med nominell svetsstrom.

Exempel: 60% driftcykel:

— N
Paus i 4 minuter.

Svetsning i 6 minuter.

Overdriven férlangning av
varmeskyddskretsen att aktiveras.

[-®-a-8-2

Minuter

driftscykeln far

eller minska
driftcykeln

Ingangsanslutning

Folj anvisningarna i avsnittet ingdngsspanning, fas och
frekvens for stromkallan som ansluts till tradmataren. Den
acceptabla nivan pa ingangsspanningen anges i avsnittet
"Tekniska specifikationer" och pa markskylten pa
kraftkallan. Kontrollera anslutningen av jordningstradar
fran stromkallan till ingangskallan.

Svenska



Kontroll- och driftsfunktioner

Frontpanel WF 52D

2][3]

Bild 1

Frontpanel WF 56D

Bild 2

1. EURO-uttag: For att ansluta en svetspistol "™\
(for GMAW, FCAW-process).

2. Snabbkopplingsuttag: Utgang for kylvatska
(levererar kall kylvatska till svetspistolen).

3. Snabbkopplingsuttag: Ingang for kylvatska
(fér varm kylvatska fran svetspistolen).

Svenska

& VARNING
Maximalt kylvatsketryck ar 5 bar.

4. Utgangsuttag for svetskretsen: For
anslutning av en trdd med en & %
elektrodhallare.

5. U0 Anvandargranssnitt (WF 52D): Se avsnitt
"Anvandargranssnitt”.

6. Anslutningskontakt for fiarrstyrning (endast WF
56D): For anslutning av en fjarrstyrningssats /
eller korsvaxlingssvetspistol.

7. U7 Anvandargranssnitt (WF 56D): Se avsnitt
"Anvandargranssnitt”.

Bakpanel WF 52D, WF 56D
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Bild 3

8. Snabbkopplingsuttag fér gas: Fér anslutning
av ett gasror.

& VARNING
Maskinen tillater anvandning av alla lampliga
skyddsgaser med ett maximalt tryck pa 5 bar.

9. Kontrolluttag: 5-polig kontakt fér anslutning
av stromkallan. CAN-protokollet anvénds for
kommunikation mellan strémkallan och
tradmataren.

10. Strémuttag:
For anslutning av en svetskabel.

11. Snabbkopplingsuttag: Ingang for kylvatska
(levererar kall kylvatska fran kylaren fill
svetsmaskinen).

12. Snabbkopplingsuttag: Utgang foér kylvatska
(tar varm kylvatska fran svetsmaskinen till
kylaren).

oL

13. Gasflédesregleringsplugg:
Gasflodesregleringspluggen kan kdpas separat. Se
avsnittet "Tillbehor”.
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14. Brytare: tradmatning/gasrening: Denna brytare tillater
tradmatning (tradtest) och gasfléde (gastest) utan att
sla pa utgangsspanningen.

15.USB-port (endast WF 56D): For anslutning av
USB-minne och programuppdateringar.

16. Tradrullhdllare: For tradrulle med hégsta vikt 16 kg.
Hallaren tilldter montering av plast-, stal- och
fiberrullar pa en 51 mm axel.

& VARNING
Se till att tradrullhdljet ar helt stangt under svetsningen.

17. Rulle med trad: Levereras inte som standard.

18. Traddrivhjul: Drivhjul med 4 rullar.

&VARNING
Sidopanelen och tradrullhdljet maste vara helt stdngda
under svetsningen.

& VARNING
Anvand inte handtaget for att flytta maskinen under drift.
Se avsnittet "Tillbehor”.

Svenska

Bild 4

WF 56D
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Anvandargranssnitt

Tradmatare WF 52D baseras pa standardgranssnitt (UQ)
Med tva separata LED-displayer, medan WF 56D
baseras pa en 7” TFT display.

Standardgrénssnitt (UO)

i~
&
o

Bild 6

qu

—asMIX -

,c-..\ =COrm

Arss

19. Display:

e Vanster display: Visar tradmatarhastigheten eller
svetsstrommen. Under svetsning visas det aktuella
svetsstromvardet.

e Hoger display: Visar svetsspanningen i voltenheter
eller instaliningsvarde (Trim). Under svetsning
visas det aktuella svetsspanningsvardet.

20. Vanster ratt: Justerar varden pa vanster display.
21. Hoger ratt: Justerar varden pa hoger display.

22.Hoéger knapp: Aktiverar skrollning, andring och
installning av svetsparametrar. Snabbatkomst.

23.Vanster knapp: Gor det mojligt att andra
svetsprocessen och skyddsgas.

24 . Termal Overbelastningsindikator: Det indikerar att
maskinen ar dverbelastad eller att kylningen inte ar
tillracklig.

25. Statusindikator: En tvafargad lampa som indikerar fel
i systemet. Normal drift indikeras av en lampa som
lyser gront. LED-ljusforhdllanden och deras
betydelse beskrivs i tabell 1.

A\ VARNING
Statuslampan tands med ett gront sken och blinkar
ibland med ett rétt och gront sken nar maskinen satts pa.
Nar stromkallan stromsatts kan det ta sa mycket som
60 sekunder innan maskinen ar klar for svetsning. Det
har ar en normal situation eftersom maskinen gar
igenom initieringen.

Svenska

Tabell 1 LED-lampans tillstand

Betydelse

Endast maskiner som anvander
CAN-protokollet for
kommunikation

LED-lampa
Tillstand

Korrekt driftlage. Stromkallan
kommunicerar normalt med all perifer

Lyser gron !
utrustning.

Intréffar under systemnollstéllningen
och indikerar att stromkallan haller pa
med kartlaggningen (identifikationen)
av ytterligare anslutna komponenter i
systemet.

Detta tillstdnd intraffar i 1-10 sekunder
efter anslutning av stromforsorjningen
eller nar  systemkonfigurationen
andras under drift.

Blinkar grén

Om statuslamporna blinkar med en
kombination av rétt och grént, innebar
det att det finns ett fel i maskinen.

Varje siffra i koden representerar
antalet réda blinkningar i
kontrollampan. Individuella kodsiffror
blinkar med ett rétt sken med en lang
paus mellan siffrorna. Om det finns
mer an en kod, kommer koderna att
separeras av ett gront sken. Las av
felkoden innan du stédnger av
maskinen.

Vaxlar mellan
groént och rétt

For att klara upp felet ska du stéanga
av maskinen, vanta nagra sekunder
och sedan sla pa maskinen igen. Om
felet kvarstar, kravs underhall.
Kontakta narmaste auktoriserade
servicecenter eller Lincoln Electric och
rapportera felkoden.

Anger att ingen kommunikation finns i

Lyser rod CAN-protokollet.

26. LED-indikator: Informerar att den vanstra displayen
visar tradmatningshastigheten.

27.LED-indikator: Informerar att den vanstra displayen
visar ampereenheterna.

28. LED-indikator: Informerar att den vanstra displayen
visar voltenheterna.

29. Indikatorer fér svetsprogram: LED-lampan indikerar
det aktiva manuella svetslaget. Se tabell 2.

30. Indikatorer  fér  svetsparametrar:  LED-lampan
indikerar de aktiva svetsparametrarna. Se tabell 3.
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Svetsprocessandring
Det ar mojligt att snabbt aterkalla ett av de sex manuella
svetsprogrammen - Tabell 2.

Tabell 2 Manuella svetldgen:

Symbol LED-lampa Process

sMiX=
»CO2m

Arm GMAW MIX

@aMIX=

N =COm

GMAW Ar=

@

GMAW COz2

sMIX=
®»CO02m

Ares GMAW AR

-

oMIX=

=COz= FCAW MIX

Arm
Feaw N —

FCAW =MiXe=
=COz= FCAW CO2
Arms

—

oMIXe
"\ =C0O2m
SMAW Ar=

SMAW

Sa har staller du in svetsningsprocessen:

e Tryck pa vanster knapp [23] for att valja ratt svetslage
— LED-lampan for det nuvarande programmet blinkar.

e Tryck igen pa vanster knapp, den aktiva
svetslageindikatorn hoppar till nasta program.

I\ VARNING
Under vaxlingen visar displayerna en "prickad linje" pa
skarmen.

Svenska

Snabbatkomst and
Konfigurationsmeny for U0

Anvandargranssnitt

Anvandare har tillgang till de tva menynivaerna:

e Snabbatkomst — grundmeny relaterad till installningar
for svetsparametrar

e Konfigurationsmeny — avancerad meny associerad
med maskinkonfiguration och valda svetsparametrar.

1\ VARNING
Atkomst till menyn &r inte tillgénglig under svetsning eller
om det finns ett fel (status-LED-lampan lyser inte gron).

Parametrarnas  tillganglighet i snabbatkomst- och
konfigurationsmenyn beror pa det valda
svetsprogrammet/svetsprocessen.

aterstalls

Nar enheten har startats om

anvandarinstallningarna.

Parametervallage - parameternamnet pa vanster display
[19] blinkar.

Andra parametervérde-lage - parametervardet pa héger
display [19] blinkar.

Basniva

For att komma till menyn (tabell 3):

e Tryck pa hoger knapp [22] for att valja svetslage.

e Anvand hoger ratt [21] for att stalla in
parametervardet.

e Tryck pa vanster knapp [23] for att atergad il
huvudmenyn.

N\ VARNING
Systemet atergar automatiskt till huvudmenyn efter
2 sekunders inaktivitet.
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Tabell 3 standardinstéllningarna fér grundmenyn

Parameter

Definition

Induktans -  styr  bagegenskaperna  for
kortbagsvetsning. Att 6ka induktansen hogre én 0,0
ger en skarpare bage (mer gnistor) medan att
minska induktansen med mindre &an 0,0 ger en
mjukare bage (mindre gnistor).

¢ Regleringsintervall: fran -10,0 till +10,0.

e Fabriksinstallning, kidamma ar AV.

Lage for brannaravtryckaren (2-steg / 4-steg) -

andrar funktionen for brannaravtryckaren.

e 2-stegs avtryckaren satter pd och stdnger av
svetsningen som en direkt reaktion pa
avtryckaren. Svetsprocess  startar  nér
brannaravtryckaren trycks ned.

e 4-stegslaget gor det méjligt att fortsatta svetsa
nar brannaravtryckaren slapps. For att stoppa
svetsningen bor brannaravtryckaren trycks in
igen. 4-stegsmodell underlattar att gora langa
svetsar.

olos

Run-in WFS - stéller in trdadmatningshastigheten

fran det att man trycker pa brannaren tills en bage

har upprattats.

e Regleringsintervall: frdn minsta il
tradmatningshastighet.

e Fabriksinstélining, Run-in WFS ar avstangt.

hogsta

Bibehallen svetsningstid - den tid som

svetsningen fortsatter efter att traden slutar matas.

Det forhindrar att traden fastnar i pdlen och

forbereder tradens ande for nasta bagstart.

e Bibehallen svetsningstid &r automatiskt installt
(0,07s)

e Regleringsintervall: fran Os (AV) till 0,25s

Svenska
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Avancerad meny

For att komma till menyn (tabell 4):

e Tryck pa hdger [22] och vanster knapp [23] samtidigt
for att komma at menyn.

Anvand vanster ratt [20] for att valja parameter.

e Tryck pa hoger knapp [22] for att bekrafta.

e Anvand hoger ratt [21] for att valja parametervarde.
Du kan ndr som helst ga tillbaka till listan Over
parametrar med vanster knapp [23].

e Tryck pa hdger knapp [22] for att bekrafta.

e Tryck pa vanster knapp [23] for att aterga il
huvudmenyn.

A\ VARNING
For att lamna menyn med sparade andringar, tryck
samtidigt pa vanster [23] och héger knapp [22].

Systemet atergar automatiskt till huvudmenyn efter en
minuts inaktivitet.

Tabell 4 standardinstéliningarna fér den avancerade menyn

Parameter

Definition
Punktsvetsningsinstéllningar — stdller in den totala
svetstiden i intervallet 0-120 sekunder, &ven om

brannaravtryckaren fortfarande ar intryckt.
Denna funktion fungerar inte i 4-stegs avtryckarlage.

Urladdningsprocedur — satt PA/AV urladdningsproceduren:

e ’PA" = Urladdningen kan justeras. Urladdningsparametern
tilldelas den hogra knappen i anvandargranssnittet. Under
justering av urladdningen lyser LED-indikatorn.

o TAV" (fabriksinstallning) = justeringen av
urladdningsproceduren ar AV och ignoreras efter att du har
tryckt pa hoger knapp pa anvandargranssnittet.

Forflodestid — den tid som skyddsgasen flodar efter att
brannaravtryckaren tryckts in innan tradmatning.

e Fabriksinstalining, forflddestiden instélld pa 0,2 sekunder.

¢ Regleringsintervall: fran 0,1 sekunder till 25 sekunder.

Efterflodestid — den tid som skyddsgasen flédar efter att

svetsningen avslutats.

e Fabriksinstalining, efterflodestiden installd pa 0,5
sekunder.

¢ Regleringsintervall: fran 0,1 sekunder till 25 sekunder.

Bage/forlusttid — det har alternativet kan anvandas for att
vaWFritt stdnga av utmatningen om en bage inte &r etablerad
eller om den férloras under en viss tid. Error 269 visas om
maskinen avbryts.

Om vardet ar installt pa OFF stangs inte maskinens utmatning
av om en bage inte ar etablerad eller sa stdngs utmatningen
av om en bage gar forlorad.

Nar ett varde ar installt stdngs maskinens utmatning av och
error 269 kommer att visas om en bage inte ar etablerad inom
den angivna tiden efter det att avtryckaren trycks ned eller om
avtryckaren forblir nedtryckt efter att en bage gar férlorad.

For att forhindra fel, stall in lampliga Bage/forlusttidsvarden

med hansyn till alla parametrar (Run-in  WFS,

tradmatningshastighet, bibehallen svetsningstid etc.).

e Regleringsintervall: fran AV (0) till 10 sekunder, (AV ar
fabriksinstallt).

vid

Notera: Denna parameter ar inaktiverad

pinnsvetsningsprocessen.

Skarmens ljusstyrka — gor det mgjligt att stalla in skarmens
ljusstyrka.

e Fabriksinstallt: 5.

e Regleringsintervall: fran 1 till 10

Svenska
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Feedback-fortsittning - bestdmmer hur svetsstromvardet

ska visas efter svetsningen avstannat.

e "n0" (fabriksinstélining) = det senast inspelade
feedbacksvardet blinkar i 5 sekunder efter avslutad
svetsning och atergar sedan till standardvéarden pa
displayen.

e "Yes” (ja) - det senast inspelade feedbacksvardet blinkar
efter avslutad svetsning tills avtryckaren trycks in eller
ratten anvands eller ljusbagen ténds.

Enhet for tradmatarhastighet (WFS) — mojliggoér andring av
den visade WFS-enheten:

e CE (fabriksinstallt) - m/min;

e US -tum/min.

Varmstart - procentuell reglering av nominellt nuvarande
varde for tillvaxt under bagstart. Det orsakar tilWFallig 6kning
av utgangsstrdommen som underlattar antédndningen av
elektroden.

e Fabriksinstallt: 0,0

e Regleringsintervall: fran -10,0 till +10,0.

Denna parameter ar endast for SMAW.

Bageffekt - tilWFallig 6kning av utgangsstrommen for att
forhindra att elektroden fastnar for att underlatta
svetsprocessen.

Lagre varden ger mindre Kortslutningsstrom och en mjukare
bage. Hogre installningar ger en hogre kortslutningsstrom,
kraftigare bage och eventuellt mer gnistor.

e Fabriksinstallt: 5,0

¢ Regleringsintervall: fran 0,0 till +10,0

Aterstill till fabriksinstillningar — gér det mgjligt att
aterstalla fabriksinstallningarna.

Visa programvaruversion — anvands for att visa

programvaruversionen i anvandargranssnittet.

e Forsta vyn visar effekten efter att ha fatt tillgang till Soft-
menyn.

e Andra vyn visar effekten efter att ha fatt tillgang till
parameterredigeringen.

Kylare — alternativet ar tillgangligt nar kylaren ar ansluten.
Denna funktion tillater féljande kylarlagen:

e FILL — pafylining.

e AUTO - Automatiskt lage.

e On (pa) — Kylare pa i kontinuerligt Iage.

o Off (av) — Kylare av.

Se kylarens bruksanvisning fér mer information.

Svenska
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Guidens markeringsgranssnitt

Tabell 5§ beskrivning av symboler

Valj svetsprocess

Valj svetsprogram

Bearbeta SMAW (MMA)

Bl

Bearbeta GMAW
(MIG/MAG)

Bearbeta FCAW

Aterkalla fran
anvandarminnet

Spara till
anvandarminnet

Anvandarinstaliningar

Avancerade installningar

HEE

=)
Konfiguration Bageffekt Varmstart
Klamma t1 4‘7 Forflodestid 4{7 t2 Efterflodestid
Valj funktion av
Bibehallen svetsningstid Run-in WFS pistolutldsare
(2-steg/4-steg)
LIMLE |Granser E 2-steg Urladdningsprocedur
L Installningar for
;.f punktsvetsning m 4-steg Startprocedur
ALy
Kallmatning -@- Ljusstyrka Aterstall fabriksinstélining

Maskininformation ENR 3R | A/B-Procedur USB-minne

Bock Kryss Atkomstkontroll

Fel Tillbaka-knapp Bekrafta-knapp
il;lrjé:g/nr;?rt]?rhastighet n Svetsningsspanning Svetsstrom

Last Hislp il'nrjg]ri]:]?tarhastighet

Valj sprak Avancerade Ul-design Konfigurationsinstalliningar

for display

Standard Ul-design

Aktivera/inaktivera
jobblage eller Valj jobb
for jobblage

Aktivera/inaktivera jobb
spara

Valj objekt att lasa

Svetsningshistoria

E0REEEEEREH

Foton

EEHE

Svenska
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Spara Las
Ladda Servicesvetsloggar
Kylare Servicemeny
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Avancerat anvandargranssnitt (U7)

Bild 7

Detaljerad anvandning av User Interface U7 finns i
Advanced (U7) IM3170 anvandarhandbok.

Laddar tradspolen

Tradspoletyper S300 och BS300 kan installeras pa
tradrullstddet utan adapter.

Tradspoletyper S200, B300 eller Readi-Reel® kan
installeras med en tillamplig adapter som maste kopas
separat (se kapitlet "Tilloehor").

Tradspoletyper S300 & BS300 laddning

&VARNING
Stang av instrommen pa OFF vid svetsens stromkalla
innan du installerar eller byter tradspol.

Stéang AV instrommen.

Oppna spoltradfodralet.

Skruva loss lasmuttern [16] och ta bort den fran axeln.
Placera spoltypen S300 eller BS300 [17] pa axeln [16]
och se till att axelbromsstiftet satts i halet pa baksidan
av spolstypen S300 eller SB300.

&VARNING
Placera spoltyp S300 eller SB300 sa att den roterar i
samma riktning som tradmatningen och elektrodtraden
bor matas fran spolens undersida.

e Montera lasmuttern [16]. Se till att lasmuttern har
dragits at.

Svenska
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Tradspoletyp S$S200 laddning

&VARNING
Stang av instrommen pa OFF vid svetsens stromkalla
innan du installerar eller byter tradspol.

Stang AV instrémmen.

Oppna spoltradfodralet.

Skruva loss lasmuttern [16] och ta bort den fran axeln.
Placera adaptern av spoltyp S200 pa axeln [16] sa att
axelbromsstiftet satts i halet pa baksidan av adaptern.
Adaptern av spoltyp S200 kan koépas separat (se
kapitel "Tillbehor").

e Placera spoltyp S200 [17] pa axeln [16] och se till att
adapterbromsstiftet satts i halet pa baksidan av
spolen.

& VARNING
Placera spoltyp S200 sa att den roterar i samma riktning
som tradmatningen och elektrodtraden bor matas fran
spolens undersida.

e Montera lasmuttern [16]. Se till att lasmuttern har
dragits at.

Tradspoletyp B300 laddning

& VARNING
Stang av instrommen pa OFF vid svetsens stromkalla
innan du installerar eller byter tradspol.

Stang AV instrémmen.

Oppna spoltradfodralet.

Skruva loss lasmuttern [16] och ta bort den fran axeln.

Placera adaptern av spoltyp B300 pa axeln [17]. Se till

att axelbromsstiftet satts i halet pa adapterens

baksida. Adaptern av spoltyp B300 kan kdpas separat

(se kapitel "Tillbehor").

e Montera lasmuttern [16]. Se ftill att lasmuttern har
dragits at

e Vrid axeln och adaptern sa att adapterns fjader pa
adaptern ar i Iaget for klockan 12.

e Placera spoltypen Readi-Reel® pa adaptern. Stall en

av spoltradarna inuti sparet pa lasfjadern.

& VARNING
Placera spoltyp B300 sa att den roterar i samma riktning
som tradmatningen och elektrodtraden bor matas fran
spolens undersida.

Svenska



Tradspoltyp Readi-Reel® laddning

e Sténg AV instrdmmen.

o Oppna spoltradfodralet.

e Skruva loss lasmuttern [16] och ta bort den fran axeln.

e Placera adaptern av spoltyp Readi-Reel® pa axeln
[17]. Se till att axelbromsstiftet satts i halet pa
adapterens baksida. Adaptern av spoltypReadi-Reel®
kan kopas separat (se kapitel "Tillbehor").

e Montera lasmuttern [16]. Se till att lasmuttern har
dragits at.

e Vrid axeln och adaptern sa att fijadern pa adaptern ar i
laget for klockan 12.

e Placera spoltypen Readi-Reel® pa adaptern. Stall en
av spoltradarna inuti sparet pa lasfjadern.

& VARNING
Placera spoltyp Readi-Reel® sa att den roterar i samma
riktning som tradmatningen och elektrodiraden bor
matas fran spolens undersida.

Ladda elektrodtraden

e Stang AV instrdommen.

o Oppna spoltradfodralet.

e Skruva loss hylsans lasmutter [16].

e Ladda spoltrdaden pa hylsan sa att spolen vrids

medurs nar traden matas in i trddmataren.

Se till att axelbromsstiftet gar in i fasthalen pa spolen.

Skruva fast hylsans lasmutter.

Oppna traddriviuckan.

Satt pa tradrullen med

traddiametern.

e Frigor tradanden och klipp av den bdjda anden och se
till att den inte har nagon grov kant.

ratt spar motsvarande

& VARNING
Tradens vassa ande kan gora skada.

e Vrid tradspolen medsols och trad tradanden i

tradmataren sa langt som till Euro-uttaget.
e Justera krafttryckvalsen pa tradmataren ordentligt.

Svenska
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Justeringar av bromsvridmoment for
hylsa

For att undvika spontan upprullning av svetstraden ar
hylsan forsedd med en broms.

Justering utférs genom rotation av skruven M10, som
placeras inuti hylsramen efter att skruvmejseln har
bromsats.

31. Lasbult.
32. Justerskruv M10.
33. Tryckfjader.

Om du vrider M10-skruven medurs okar fijaderspanningen
och 6kar bromsmomentet

Om du vrider M10-skruven moturs  minskar
fijaderspanningen och minskar bromsmomentet.

Nar justeringen ar fardig bér du skruva in bromsens
lasmutter igen.

Justering av tryckrullskraften

Tryckarmen styr storleken pa den kraft drivrullarna utévar
pa traden. Tryckkraften justeras genom att vrida
justeringsmuttern medurs for att 6ka kraften, moturs for att
minska kraften. Korrekt installning av tryckarmen ger bast
svetsprestanda.

&VARNING

Om rulltrycket ar for svagt glider rullen pa traden. Om
rulltrycket stélls in for tungt kan traden deformeras, vilket
kan orsaka matningsproblem i svetspistolen.
Tryckeffekten bor stéllas in korrekt. For detta andamal
minskar tryckeffekten langsamt tills traden just borjar
glida pa drivrullen och ©kar sedan nagot genom att
justeringsmuttern vrids ett varv.

Svenska



Satt in elektrodtraden i svetsbrannaren

e Stang av svetsmaskinen.

e Beroende pa svetsprocessen ska du ansluta
svetsbrannaren korrekt till euro-uttaget. Nominella
parametrar for brannaren och svetsmaskinen bor
matchas.

e Ta bort munstycket fran pistolen och kontaktspetsen
eller skyddslocket och kontaktspetsen. Rata sedan ut
brannarkabeln.

o Starta svetsmaskinen.

Hall ned nedkylnings-/gasreningsomkopplaren [14]
eller anvand brannaravtryckaren tills trad visas &ver
den gangade anden av pistolen.

e Nar nedkylningsomkopplaren pé brannaravtryckaren

slapps bor tradspolen inte lossna.

Justera tradspolbromsen darefter.

Sténg av svetsmaskinen.

Installera en korrekt kontaktspets.

Beroende pa svetsprocessen och pistolens typ,

installera  munstycket (GMAW-processen) eller

skyddslocket (FCAW-processen).

&VARNING
Se till att halla 6gon och hander borta fran pistolens
ande medan traden kommer ut ur den gangade anden.

Svenska
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Byt drivrullar

/% VARNING
Stang av instrommen innan du installerar eller byter
drivrullar.

Tradmatare WF 52D i WF 56D ar utrustade med drivrulle
V1.0/V1.2 for staltrad. For andra tradar och storlekar kravs
det att installera en korrekt drivrullsats (se kapitel
"Tillbehdr") och félja instruktionerna:

Stang AV instrémmen.

e Las upp 4 rullar genom att vrida 4 snabbvéaxlande
kugghjul [34].
Lossa tryckrullsspakarna [38].

e Byt drivrullar [35] motsvarande den anvanda traden.

&VARNING
Se till att pistolskiktet och kontaktspetsen ocksa ar i
storlek for att matcha den valda tradstorleken.

&VARNING
For tradar med en diameter stérre an 1,6 mm maste
féljande delar bytas:
e Inmatningsroret pa matarkonsolen [36] och [37].
e Guideroret pa Euro-uttaget [39].

e Las 4 nya rullar genom att vrida 4 snabbvéaxlande
kugghjul [34].

e Forin traden genom styrroret, éver rullen och genom
styrréret pa Euro Socket i pistolskiktet. Traden kan
tryckas in i skiktet manuellt i nagra centimeter och bor
matas enkelt och utan kraft.

e Las tryckrullsspakarna [38].
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Gasanslutning

&VARNING
e CYLINDERN kan explodera om den
skadas.

s3I o Fast alltid gascylindern ordentligt i ett
uppratt lage mot ett cylindervagghyllor eller
en specialtiliverkad cylindervagn.

e Hall cylindern borta fran omraden dar den
kan skadas, uppvarmas eller dar det finns
elektriska kretsar for att forhindra eventuell
explosion eller brand.

e Hall cylindern borta fran svetsningen eller
andra stromfoérande elektriska kretsar.

Lyft aldrig svetsen med cylindern pasatt.

Lat aldrig svetselektroden  vidréra
cylindern.
e Ansamling av skyddsgas kan vara

halsovadlig eller livsfarlig. Anvand i ett
valventilerat omrade for att undvika
gasansamling.

e Stang gascylinderventilerna ordentligt nar
de inte anvands for att undvika lackor.

& VARNING
Svetsmaskinen stéder anvandning av alla lampliga
skyddsgaser med ett maximalt tryck pa 5,0 bar.

& VARNING
Innan anvandning, se till att gascylindern innehaller gas
som &r lamplig for det avsedda andamalet.

Sténg av strdmmen vid svetsens stromkalla.

e |Installera en korrekt gasflodesregulator pa
gascylindern.
Anslut gasslangen till regulatorn med slangklamman.

e Den andra éanden av gasslangen ansluts il
gasanslutningen pa stromkallans bakpanel eller direkt
till snabbkontakten pa tradmatarens bakpanel [8]. Mer

information  hittar du i bruksanvisningen for
stromkallan.
e Anslut med tillignad sammankopplingskabel (se

"Tillbehorskapitel”) trdadmataren och strémkallan.

Satt pa strommen vid svetsens stromkalla.

Oppna gascylinderventilen.

Justera skyddsgasflédet fér gasregulatorn.

Kontrollera gasflodet med gasreningsomkopplaren
[14].

& VARNING
For att svetsa GMAW-processen med CO2-skyddsgas,
bér CO2-gasvarmare anvandas.

Svenska
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Transport och lyft

& VARNING
Fallande utrustning kan orsaka skador och
skada pa enheten.

Folj féljande regler under transport och lyft med kran:

e Enheten innehdller bestandsdelar anpassade for
transport.

o For lyft av en lamplig lyftutrustningskapacitet.
For Iyft och transport anvand endast dedikerat balte
[40], som ar en enkel trdadmatarutrustning.

& VARNING
Svetsdrift under lyft &r endast tilldtet med baltet [40].

Bild 10
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Underhall

&VARNING
For alla underhalls-, &ndrings- eller reparationsatgarder
rekommenderar vi att du kontaktar narmaste tekniska
servicecenter eller Lincoln Electric. Reparationer och
andringar som utférs av obehorig serviceenhet eller
personal kommer att orsaka att tillverkarens garanti gar
forlorad.

Alla markbara skador maste rapporteras och repareras
omedelbart.

Rutinunderhall (varje dag)

e Kontrollera skicket pa blyets isolering och anslutningar
och isoleringen pa elledningen. Om nagra
isoleringsskador foreligger byt ut blyet omedelbart.

e Ta bort stéanken fran svetspistolsmunstycket. Stank
kan stora skyddsgasflodet till bagen.

o Kontrollera svetspistolens skick: byt ut vid behov.
Kontrollera kyWFlaktens skick och drift. Hall
luftflddessparen rena.

Aterkommande underhall (varje 200:e
anvandningstimmar men atminstone en gang i aret)
Utfor rutinmassigt underhall och dessutom:

e Hall maskinen ren. Ta bort dammet fran det yttre holjet
och inifran holjet med ett torrt (och med Ilagt tryck)
luftflode.

e Rengor och dra at alla svetsterminaler om det behdvs.

Underhallsatgardernas frekvens kan variera enligt
arbetsmiljén dar maskinen ar placerad.

& VARNING
Ror inte stromforande delar.

/1 VARNING
Innan maskinen tas bort maste maskinen stangas av
och stromkabeln maste kopplas bort fran eluttaget.

/1\ VARNING
Huvudnatverket maste kopplas ifran maskinen fore allt
underhalls- och servicearbete. Efter varje reparation,
utfor korrekta tester for att garantera sakerheten.

Svenska
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Kundassistanspolicy

Verksamheten som The Lincoln Electric Company agnar
sig at ar ftillverkning och forsaljning av hdgkvalitativ
svetsutrustning, forbrukningsvaror och skarutrustning. Var
utmaning ar att moéta behoven hos vara kunder och
Overtréffa deras forvantningar. Ibland kan koparna be
Lincoln Electric om rad eller information om anvandningen
av vara produkter. Vi svarar vara kunder baserat pa den
information som vi har vid den tidpunkten. Lincoln Electric
ar inte i stand att motivera eller garantera sadana rad, och
tar inget ansvar nar det géller sddan information eller rad.
Vi fransager oss uttryckligen alla garantier av nagot slag,
inklusive garantier om lamplighet for nagon kunds
speciella andamal, med avseende pa sadan information
eller rad. Som en frdga om praktiska hansyn, vi kan inte
heller pa sig nagot ansvar for att uppdatera eller korrigera
sadan information eller rad som givits, inte heller kan
tillhandahallande av information eller rad skapa, uttka
eller andra nagon garanti nar det galler forsaljningen av
vara produkter

Lincoln Electric ar en lyhord tillverkare, men valet och
anvandningen av specifika produkter som saljs av Lincoln
Electric ar enbart inom kundens kontroll och han férblir
ensam ansvarig for den. Manga variabler bortom Lincoln
Electrics kontroll paverkar de resultat som uppnatts i
tilldmpningen av dessa typer av tillverkningsmetoder och
servicebehov.

Kan &ndras - Den har informationen ar korrekt enligt var

kdnnedom  vid  tidpunkten  fér  tryckning. Se
www.lincolnelectric.com fér uppdaterad information.
Svenska



Fel

Tabell 6 6ver granssnittkomponenter

DESCRIPTION:
Thermal Overload

Bild 11

Beskrivning av granssnitt

41. Felkod
42. Felbeskrivning.

Tabell 7 visar en lista 6ver grundfel som kan visas. For att fa en fullstandig lista 6ver felkoder, kontakta Lincoln Electric

service.

Tabell 7 Felkoder

Felkod Symptom Orsak Rekommenderade atgarder
6 Stromkéllan  &r inte | Anvandargranssnittet kan inte Kontrollera kabelanslutningarna mellan
ansluten. kommunicera med stromkallan. strémkallan och anvandargranssnittet.
Maskinen har sténgts | Systemet upptackte en Se till att processen inte &verskrider
av eftersom den var|temperaturniva 6ver den normala maskinens driftscykelgrans.
Gverhettad. systemgransen. Kontrollera installningen  for  korrekt
luftfldde runt och genom systemet.
Kontrollera att systemet har uppratthallits
ordentligt, inklusive borttagning av
ackumulerat damm och smuts fran
inlopps- och utloppslamrarna.
Anvandargranssnittet visar information
nar maskinen kyls ner. For att fortsatta
svetsfunktionen tryck pa vanster ratt eller
36 starta svetsfunktionen med
brannaravtryckaren.
Descriplion
Thermal Trip
Prigs et buttan bo exit
Motordverbelastning, Traddrivmotorn  ar  dverhettad. Ta bort tvara bdjningar fran pistolen och
langsiktigt. Kontrollera att elektroden Iatt glider kabeln.
genom pistolen och kabeln. Kontrollera att axelbromsen inte ar for
trog.
Kontrollera att elektroden ar tillracklig for
81 svetsprocessen.

Kontrollera att en hdgkvalitativ elektrod
anvands.

Kontrollera drivrullarnas
vaxlar.

Vanta tills felet aterstalls och motorn
svalnar (cirka 1 minut).

inriktning och

& VARNING

Om du av nagon anledning inte forstar testférfarandena eller inte kan utféra testerna/reparationerna pa ett sékert satt,
kontakta din lokala Lincoln auktoriserade faltserviceanlaggning for teknisk felsékningshjalp innan du fortsatter.

Svenska
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WEEE

07/06

Slang inte elektrisk utrustning i det vanliga hushallsavfallet!
Enligt EU-direktiv 2012/19/EG om elektriskt och elektroniskt avfall (WEEE) och dess genomférande i
enlighet med nationell lagstiftning, maste elektrisk utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in

separat och l[amnas in for miljévanlig atervinning. Som agare av utrustningen, ska du skaffa dig information
om godkénda insamlingssystem fran var lokala representant.

B Genom att tilldmpa detta direktiv bidrar du till att skydda miljon och ménniskors halsa!

Reservdelar

12/05

Lasinstruktioner for reservdelslistan

e Anvand inte den har reservdelslistan fér en maskin om dess kodnummer inte finns. Kontakta Lincoln Electrics
serviceavdelning for varje kodnummer som inte namns.
e Anvand bilden pa monteringssida och tabellen nedan for att avgdra var delen ligger for just din maskinkod.

Anvand endast delarna som ar markta "X" i kolumnen under rubriken behdvs i monteringssidan (# tyder pa en
férandring i denna utskrift).

Forst ska du lasa Reservdelslistans instruktioner ovan och sedan lasa bruksanvisningen "Reservdelar” som medféljer
maskinen, som innehaller en bild med artikelnummer korshanvisningar.

Platser dar det finns auktoriserade serviceverkstader

09/16
o Kodparen maste kontakta en serviceverkstad som auktoriserats av Lincoln (LASF) om nagon defekt reklameras under
Lincolns garantiperiod.

¢ Kontakta din lokala saljrepresentant for att fa hjalp med att hitta ett auktoriserat servicestalle eller ga till.

Kopplingsschema

Vi hanvisar till "Reservdelshandboken" som medfdljer maskinen.
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Tillbehor

K14204-1 TRADMATARENS TRUMMA SNABBANSLUTARE

K14175-1 GASFLODESMATARSATS

K10095-1-15M FJARRONTROLL 6-STIFT, 15M

K2909-1 6-STIFT/12-STIFTSADAPTER

K14091-1 FJARRSTYRD MIG WF 45 PWC300-7M (CS/PP)
E/H-400A-70-5M ELEKTRODHALLARE 400A/70MM? - 5M

K10158-1 ADAPTER FOR SPOLTYP B300

K10158 ADAPTER FOR SPOLTYP B300

R-1019-125-1/08R ADAPTER FOR SPOLE S200

FL060583010 FLAIR 600 MEJSELBRANNARE MED MONTERAT BLY 2,5M

MIG/MAG BRANNARE

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3.0M MIG-PISTOL KYLD LUFT

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4.0M MIG-PISTOL KYLD LUFT

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5.0M MIG-PISTOL KYLD LUFT

W10429-505-3M

LGS2 505 W-3.0M MIG-PISTOL KYLT VATTEN

W10429-505-4M

LGS2 505 W-4.0M MIG-PISTOL KYLT VATTEN

W10429-505-5M

LGS2 505 W-5.0M MIG-PISTOL KYLT VATTEN

PROMIG MAGNUM

W000345072-2

PROMIG MAGNUM 370 3M

W000345073-2

PROMIG MAGNUM 370 4.5M

W000345069-2

PROMIG MAGNUM 400W 3M

W000345070-2

PROMIG MAGNUM 400W 4.5M

W000345075-2

PROMIG MAGNUM 500W 3M

W000345076-2

PROMIG MAGNUM 500W 4.5M

RULLSATS FOR SOLIDA KABLAR

KP14150-V06/08

RULLSATS 0.6/0.8VT FI37 4 ST GRON/BLA

KP14150-V08/10

RULLSATS 0.8/1.0VT FI37 4 ST BLA/ROD

KP14150-V10/12

RULLSATS 1.0/1.2VT FI37 4 ST ROD/ORANGE

KP14150-V12/16

RULLSATS 1.2/1.6VT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-V16/24

RULLSATS 1.6/2.4VT FI37 4 ST GUL/GRA

KP14150-V09/11

RULLSATS 0.9/1.1VT FI37 4 ST

KP14150-V14/20

RULLSATS 1.4/2.0VT FI37 4 ST

RULLSATS FOR ALUMINIUMTRADAR

KP14150-U06/08A

RULLSATS 0.6/0.8AT FI37 4 ST GRON/BLA

KP14150-U08/10A

RULLSATS 0.8/1.0AT FI37 4 ST BLA/IROD

KP14150-U10/12A

RULLSATS 1.0/1.2AT FI37 4 ST ROD/ORANGE

KP14150-U12/16A

RULLSATS 1.2/1.6AT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-U16/24A

RULLSATS 1.6/2.4AT FI37 4 ST GUL/GRA

RULLSATS FOR KARNTRAD

KP14150-V12/16R

RULLSATS 1.2/1.6RT FI37 4 ST ORANGE/GUL

KP14150-V14/20R

RULLSATS 1.4/2.0RT FI37 4 ST

KP14150-V16/24R

RULLSATS 1.6/2.4RT FI37 4 ST GUL/GRA

KP14150-V09/11R

RULLSATS 0.9/1.1RT FI37 4 ST

KP14150-V10/12R

RULLSATS 1.0/1.2RT FI37 4 ST -/ORANGE
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TRADGUIDER

0744-000-318R

TRADGUIDESATS BLA @0.6-1.6

0744-000-319R

TRADGUIDESATS ROD @1.8-2.8

D-1829-066-4R

EUROTRADGUIDE @0.6-1.6

D-1829-066-5R

EUROTRADGUIDE @1.8-2.8

SAMMANSTRALLNINGSKABLAR

K14198-PG

KABELPACK 5STIFT G 70MM2 1 M

K14198-PG-5M

KABELPACK 5STIFT G 70MM2 5M

K14198-PG-10M

KABELPACK 5STIFT G 70MM2 10M

K14198-PG-15M

KABELPACK 5STIFT G 95MM2 15M

K14198-PG-20M

KABELPACK 5STIFT G 95MM2 20M

K14198-PG-25M

KABELPACK 5STIFT G 95MM2 25M

K14198-PG-30M

KABELPACK 5STIFT G 95MM2 30M

K14199-PGW

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 1 M

K14199-PGW-5M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 5M

K14199-PGW-10M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 10M

K14199-PGW-15M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 15M

K14199-PGW-20M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 20M

K14199-PGW-25M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 25M

K14199-PGW-30M

KABELPACK 5STIFT W 95MM2 30M
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Anslutningskonfiguration

WF 52D W000404460 ‘———
WF 56D W000404461

=

]

K14198-PG

K14198-PG-XM

K14199-PGW

. K14199-PGW-XM

COOLARC 26

§ . K14182-1

Ry

Ty
o

POWER SOURCE
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