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THANKS! For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.
e Vanligen kontrollera férpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmalas till
aterforsaljaren eller transportéren.
e Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, kod- och serienummer
hittar ni pa maskinens markplat.

Modellbeteckning:

SVENSK INNEHALLSFORTECKNING
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)
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Elektriskt Kopplingsschema 20
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Tekniska Specifikationer

POWER WAVE® S700 CE

STROMKALLA — INGANGSSPANNING OCH -STROM

Modell |Intermittens Ingangsspéanning *10% Ingangsampere Tomgang :ct):\,:::?lklt:;évrll(;
205 W flakt av
- 0 - -
K3279-1 100% 380-415/440-460/500/575 55/46/42/38 306 W flakt pa 0,95

NOMINELL UTEFFEKT

Process Intermittens Stromstyrka Volt vid nominell stromstyrka OCV (Uy)
60% 900A 70V
GMAW GENOMSN.
100% 700A a4y 85V TOPP
60% 900A 70V
GMAW-P GENOMSN.
100% 700A 85V TOPP
60% 900A 24V
GTAW 34V GENOMSN.
100% 700A 27V TOPP
60% 900A 50V
SMAW GENOMSN.
100% 700A 65V TOPP
60% 900A 70V
FCAW-GS 44V GENOMSN.
100% 700A 85V TOPP
60% 900A 70V
FCAW-SS GENOMSN.
100% 700A 85 VTOPP
REKOMMENDERADE INGANGSTRADS- OCH SAKRINGSSTORLEKAR"?
Ingaende Koppartrad av typ 75C i g 4 A
spanning/ Maximal ingangsampere anslutande AWG (IEC)- Tlds:ﬁgt:rgjn:;l'?eszs(aAl;rlng
fas/frekvens storlekar 40C omgivning y
380/3/50 75 6 (16) 90
460/3/60 62 6 (16) 80
500/3/60 57 8 (10) 70
575/3/60 50 8 (10) 60

! Storleken pa sékringar och kablar bestams av U.S. National Electric Code
2 Aven kallade "inverttids-" eller "termiska/magnetiska" kretsbrytare; det &r kretsbrytare som har en fordrojd utiésningsatgard som
minskar nar storleken pa strémmen okar.

MATT OCH VIKT

Modell | Overensstammels | ysiq (mm) | Bredd (mm) Lingd (mm) Vikt (kg)
* EN 60974-1
ka2ro1 |C € SSA CluS 765 485 932 181
TEMPERATUROMRADEN
Omgivningstemperatur vid anvéndning (°C) Foérvaringstemperatur (°C)
Miljémassigt hardad: -20 till +40 Miljdmassigt hardad: -40 till +85

LP23 155 °(F) Isoleringsklass

Ett externt filter kommer att krévas for att uppfylla utslappskraven enligt CE- eller C-Tick.
Bestall filtersats K2444-xx for att uppfylla dessa krav.

Termiska tester har utforts vid rumstemperatur. Intermittensen (arbetsfaktorn) vid 40°C har bestamts genom simulering.
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Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

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

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell milj6. Utrustningen maste installeras och

mandvreras pa det satt som beskrivs i den har bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stérningar

upptéacks under drift maste man vidta Iampliga atgarder for att eliminera dessa. Om det ar ndédvandigt kan

detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet att genomféra forandringar eller modifieringar

pa maskinen utan skriftligt tillstdnd fran Lincoln Electric. Denna utrustning dverenstdmmer inte med IEC
61000-3-12. Om den ansluts till ett Iag-spanning system. Det ar installatéren eller anvandaren av maskinens ansvar att
forsakra sig om genom konsultation med leverantéren av det offentliga el natet om nddvandigt, att utrustningen kan
kopplas in pa natet.

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

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

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

Sakerhets- och 6vervakningssystem for industriella processer. Utrustning fér matning och kalibrering.
Medicinska hjalpmedel for personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska storkansligheten 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 6vriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

¢ Koppla in maskinen till spanningsforsorjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stérningar
uppstar kan det bli nddvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall hallas sa korta som méjligt 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
nodvandigt for vissa speciella tillampningar.

& VARNING
Denna Klass A svetsutrustning &r inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett nat med
lagspannings system. Det kan bli problem med att sékra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser,
beroende pa att den kan stéra kanslig utrustning.

| BVANLS
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Sékerhetsanvisningar

11/04

VARNING

Denna utrustning far endast anvandas av behérig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utfora
installation, drift, underhall och reparationer. Las igenom bruksanvisningen for full forstaelse 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 1dsa, och férstd, 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 dédsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: L&s igenom, och férsta, 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 héga spanningar. Rér darfor aldrig vid
elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv. Isolera Er fran
elektroden, jordklamman och anslutna arbetsstycken.

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

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
och jordklamman. 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 strém som flyter genom
en ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stora vissa pacemakers och
svetsare som har pacemaker maste konsultera sin I&kare innan de anvander den har utrustningen.

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

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

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvénd en skarm eller svetshjaim med
ett, for uppgiften, lampligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under
svetsningen och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig klddsel av flamskyddat material for att
skydda Din och Dina medhjalpares hud. Skydda personal i narheten med en lamplig skarm av icke
brannbart material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens
stralning.

SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avlagsna brénnbara 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 narheten 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.
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SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvénda fér svetsning i en miljé dar det
foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.

GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvand enbart féreskrivna 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 férankrade till ett fast féremal. 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
forvaras pa ett sadant satt att de inte utsatts for fysisk averkan eller for sprut och varmestralning fran
svetsprocessen.

BULLER SOM UPPSTAR VID SVETSNING KAN VARA SKADLIGT: Svetsbagen kan generera buller
pa upp till 85 dB under en attatimmars arbetsdag. Svetsare som anvander svetsmaskiner maste bara
lampliga horselskydd enligt vad som specifieras i svenska arbetarskyddnormer och arbetsgivare ar
skyldiga att genomféra undersdkningar och matningar av halsoskadliga faktorer.

startas och kors och nar service utfors.

RORLIGA KOMPONENTER AR FARLIGA: Maskinen innehaller komponenter som ror sig, vilka kan
orsaka allvarliga skador. Hall kroppsdelar och kladsel borta fran dessa komponenter nar maskinen

skadas fysiskt av att lyfta apparaten.

APPARATVIKT OVER 30 kg: Ta hjalp av en person och var férsiktig nar apparaten flyttas. Du kan

Instruktioner for Installation och handhavande

Las hela detta avsnitt fore installation eller drift av
maskinen.

Lamplig plats

Placering och ventilation for kylning

Placera svetsen dar ren kylluft fritt kan cirkulera in

genom de bakre gallren och ut genom fallsidorna och

framsidan. Smuts, damm eller nagot frammande
material som kan dras in i svetsen ska hallas till ett
minimum. Anvandning av luftfilter pa luftintaget avrads
da normalt luftfléde kan begransas. Underlatenhet att
folja dessa forsiktighetsatgarder kan medféra alltfor hoga
drifttemperaturer och stérande driftstopp.

e Placera svetsen dar ren kylluft fritt kan cirkulera in
genom de bakre gallren och ut genom fallsidorna
och framsidan.

e  Smuts, damm eller annat frammande material som
kan dras in i svetsen ska hallas till ett minimum.
Anvandning av luftfilter pa luftintaget avrads da
normalt luftfldde kan begransas. Underlatenhet att
folja dessa forsiktighetsatgarder kan medféra alltfor
hdga drifttemperaturer och stérande driftstopp.

e Basta praxis ar att halla maskinen i ett torrt, skyddat
omrade.

Miljoméassiga begransningar

Power Wave® S700 CE ar IP23-klassad for anvandning i

utomhusmiljo. Power Wave® S700 ska inte utsattas for

fallande vatten under anvandning och inte heller ska
nagra delar nedsankas i vatten. Det kan orsaka felaktig
funktion och utgdra en sakerhetsrisk. Basta praxis ar att
halla maskinen i ett torrt, skyddat omrade.

e Montera inte Power Wave® S700 CE 6ver brannbart
underlag. Dar det finns en brannbar yta direkt under
stationar eller fast elektrisk utrustning ska den ytan
tackas med en stalplatta som ar minst 1.6mm tjock
och som ska stracka sig minst 150mm bortom
utrustningen pa alla sidor.

Lyfta

Svenska

/1. VARNING
FALLANDE UTRUSTNING kan orsaka skada.
e Lyft endast med utrustning av tillracklig lyftkapacitet.
e Setill att maskinen ar stabil vid Iyft.
e Anvand inte maskinen medan den ar upphangd vid

Iyft.

Lyft endast maskinen i lyftbygeln. Lyftbygeln ar endast
utformad for att lyfta stromkallan. Forsok inte att lyfta
Power Wave® S700 CE med tillbehér fasta vid den.

Stapling
Power Wave® S700 CE kan inte staplas.

Kapacitet och 6verhettning

Power Wave® S$700 CE stodjer en maximal
genomsnittlig uteffekt pa 700A/44V vid 100%
intermittens eller 900 A/44V vid en 60% intermittens.

Intermittensen baseras pa tiominutersintervall. 40%
intermittens innebar sex minuters svetsning och fyra
minuters tomgang under en tiominutersperiod.

Svenska



Exempel: 40 % intermittens:
— N
-

Svetsning under 4
minuter.

[-®->[-8-2

Minuter

Avbryt under 6 minuter.

eller minska
intermittensen

Forberedelse for drift
Ingaende och jordanslutningar

/T VARNING

Endast en kvalificerad elektriker ska ansluta
ingangsledarna till  Power Wave® S700 CE.
Installationer ska géras i enlighet med lokala och
nationella elféreskrifter och kopplingsschemat pa insidan
av atkomstluckan foér ateranslutning pa maskinen.
Underlatenhet att gora det kan leda till kroppslig skada
eller dodsfall.

Maskinjordning @

Svetsens ram maste jordas. En jordterminal markt med
den jordsymbol som visas ar placerad inuti
ateranslutnings-/ingangsanslutningsluckan for detta
andamal. Se dina lokala och nationella elféreskrifter for
korrekta jordningsmetoder.

Hogfrekvensskydd

Placera Power Wave® S700 CE utom rackhall for
radiostyrda maskiner. Den normala driften av Power
Wave® S700 kan negativt paverka driften av
radiofrekvensstyrd utrustning, vilket kan medféra
kroppsskada eller skada pa utrustningen.

Ingangsanslutning
/T VARNING

Endast en kvalificerad elektriker ska ansluta
ingangsledarna till Power Wave® S700 CE. Anslutningar
ska goras i enlighet med alla lokala och nationella
elféreskrifter och kopplingsschemat pa insidan av
ateranslutnings-/ingangsatkomstluckan pa maskinen.
Underlatenhet att gora det kan leda till kroppslig skada
eller dédsfall.

Se figur #1.

Anvand en trefas-matningsledning. Ett atkomsthal med
1.75 tum i diameter for ingangsmatningen ar placerat pa
héljets baksida. Dra ingangsmatningskabeln genom
halet och anslut L1, L2, L3 och jord enligt
kopplingsscheman och National Electric Code. Avlagsna
de bada skruvar som faster atkomstluckan i maskinens
sida for att na kopplingsblocket for ineffekt.

ANSLUT ALLTID STROMVAGJORDNING (BELAGEN
ENLIGT ANVISNING | FIGUR #1 TILL EN LAMPLIG
SAKERHETSJORDNING.

Kontroller fér ingangseffektutrymme

Beskrivning:

1. Ingangskontaktor: Ansluter trefasstrom till svetsen.

2. Jordning: Ansluter svetsramen till "jord".

3. Hjélpateranslutning: Mojliggor enkelt knappval pa
hjalptransformatorn fér inspanningsintervall.

4. Sakring: Skyddar hjalptransformatorer

[
DRAGAVLASTNING | f
FOR —— BLOCKERIN
INMATNINGSSLADD s
FOR IN SLADDEN
GENOM

- {
STROMANSLUTNING
SANSLUTE e

]

R HAR VARJE FAS TILL il e

AVLASTNINGEN

@EN TREFASLEDARE p

OCH VRID OM
MUTTERN FOR
ATT DRA AT

JORDANSLUTNING
ANSLUTER JORD |
i[ ENLIGHET MED

="~ LOKALAQCH _ i

NATIONELLA
FORFSKRIFTFR
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Overvaganden for ingangssakring och
matningskabel

Se specifikationssektionen for rekommenderade
sakringar, kabeldimensioner och typ av koppartrad.
Sakra ingangskretsen med rekommenderad super-lag-
sakring eller brytare av fordrojningstyp (aven kallat
"inverttid-" eller "termisk/magnetisk" brytare). Valj storlek
pa inmatnings- och jordkablar enligt lokala eller
nationella elektriska foreskrifter. Om kablar, sakringar
eller kretsbrytare anvands som ar mindre an
rekommenderat kan detta leda till "storande" stopp i
svetsens inkopplingsstrommar, &ven om maskinen inte
anvands vid hég spanning.

Val av ingangsspéanning

Svetsar levereras anslutna fér den hdgsta inspanning
som listas pa markplaten. Se diagrammet pa insidan av
ingangsluckan, aven illustrerad nedan, for att &ndra
denna anslutning till en annan ingangsspanning. Om
hjalpledaren (indikeras som "A") placeras pa fel plats
kan detta fa tva mojliga utgangar. Om ledaren placeras
pa en position som ar hogre én palagd natspanning kan
svetsen inte startas alls. Om hjalpledaren placeras i en
position som ar hogre an den tillampade natspanningen
kommer svetsen inte att starta och de bada
kretsbrytarna i ateranslutningsomradet kommer att
Oppnas. Stang av inspanningen om detta intraffar och
anslut hjalpledaren korrekt. Aterstall brytarna och forsok
igen.

Ateranslutningsdiagram

. VARNING
M ELEKTRISK STOT KAN DODA:
e Anvand inte med borttagna héljen

""L\
e Bryt den ingdende strommen innan
service
e ROr inte vid stromférande delar
e Endast kvalificerade personer bor installera,

anvanda eller underhalla utrustningen.

Anslutningsdiagram for ingangsmatning:

wr/Ls—e| [¢]
V/1L2—@ |cRr1[ G
usri—e|  [§

D—e
Spanning = 380-415V
380-415V
440-480V @ ;Ar

s00v 2

550-575V @

Svenska

Spanning = 440-460V
380-415V

440460V & 1 A
500V &

550-575V @

Spanning = 500V
380-415V &

440-460V -
s00v & A
550-575V

Spanning = 550-575V
380-415V &

440-480V -
500V A

550-575V

Hoégfrekvensskydd

Placera Power Wave™ S700 CE utom rackhall fér
radiostyrda maskiner. Den normala driften av Power
Wave® S700 kan negativt paverka driften av
radiofrekvensstyrd utrustning, vilket kan medféra
kroppsskada eller skada pa utrustningen.

Systemoversikt och kopplingsschema
GTAW (TIG)-svetsning

Ett anvandargranssnitt behovs for att justera TIG-
svetsinstallningarna. Ett anvandargranssnitt av typen
S700 (K3362-1) kan installeras i stromkallan. En
tradmatare ur Power Feed-serien kan dven anvandas
som anvandargranssnitt. Se kopplingsscheman
baserade pa de anvandargranssnitt som anvands.

SMAW (punkt)-svetsning

Ett anvandargranssnitt behovs for att justera
punktsvetsinstallningarna. Ett anvandargranssnitt av
typen S700 (K3362-1) kan installeras i stromkallan. En
trdadmatare ur Power Feed-serien kan &ven anvandas
som anvandargranssnitt. Se kopplingsscheman
baserade pa de anvandargranssnitt som anvands.

GMAW (MIG)-svetsning

En ArcLink-kompatibel trédmatare kravs for MIG-
svetsning.
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Mig-process
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Punktprocess
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Tig-process
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Mig- och vattenkylningsprocess
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WORK CLAMP

FRONT DOOR HAS BEEN REMOYED
TO SHOWN CABLE CONNECTIGNS

TO NEGATIVE () STUD

ARCLINK CABLE
K1843-DO¢]

TO POSITIVE {+) 5TUD

_ﬁ g
GAS HOBE

PF 84

WIRE FEEDER

REGULATOR

FLOWMETER

Svenska 10 Svenska



Synkroniserad tandemkoppling

K2171-1 AUTODRIVE 19

ARCLINK CABLE

K1
CONTROL CABLE
(K1543-500

K2171-1 AUTODRIVE 19

TAMDERM

AUTODRIVE

ARCLINK CABLE

(K1743-300
CONTROL CABLE
(K1543-30
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Kontrollera boarda-konfiguration for synkroniserad tandem

4@

CEs=alcanad ®
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Casnazesd

G4800 SERIES CONTROL BOARD
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o BF SR

REMOVE THE SCREWS FROM FRONT PANEL,\
AND FOLD DOWN TO ACCESS
CONTROL PC BOARD.

\

%

POWERWAVE S700
e
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—
4
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S
/ 4//“/’/?/7/5////@
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A
BRB'T';RE MASKIN 1 MASKIN 2
PA

S1 (STANDARD) AV
S2 PA PA

(STANDARD) | (STANDARD)
S3 PA PA

(STANDARD) | (STANDARD)
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Rekommenderad storlek pa aterledare

vid bagsvetsning

Anslut elektrodkablar och aterledare mellan de lampliga

utgangsdubbarna paA POWER WAVE® S700 CE enligt

féljande riktlinjer:

e De flesta svetsmetoderna anvander positiv elektrod
(+). FOr dessa applikationer, anslut elektrodkabeln
mellan traddrivmatarplattan och den positiva (+)
utgadngsdubben pa strémkallan. Anslut en aterledare
fran den negativa (-) utgangsdubben pa stromkallan
till arbetsstycket.

e Nar negativ elektrodpolaritet krdvs, som exempelvis
i vissa Innershield®-applikationer, omvand
utgangsanslutningarna pa strémkallan
(elektrodkabeln till den negativa (-) dubben, och
aterledare till den positiva (+) dubben).

/T VARNING
Anvandning vid negativ elektrodpolaritet UTAN
anvandning av fjarrsensorkabel (21) kraver att attributet
negativ elektrodpolaritet konfigureras. Se
specifikationsavsnittet for fjarrsensorkabel i detta
dokument fér mer information.

Se “SAKERHETSINFORMATION” langst fram i denna
bruksanvisning for mer sékerhetsinformation om
konfiguration av elektroder och aterledare.

Foljande rekommendationer géller for alla utgaende

polaritets- och svetslagen

e Vilj kablar av lamplig storlek enligt "Riktlinjer
for utgangskabel” nedan. Foér héga spanningsfall
som orsakas av underdimensionerade svetskablar
och daliga anslutningar leder ofta till dalig
svetsprestanda. Anvand alltid de storsta
svetskablarna (elektrodkablar och aterledare) som
ar praktiskt mojligt och sakerstall att alla
anslutnignar ar rena och tata.

Observera: Stark varme i svetskretsen indikerar
underdimensionerade kablar och/eller daliga
anslutningar.

e Dra alla kablar direkt till aterledar- och
tradmataren, undvik alltfor stora langder och
linda inte 6verskottskabel. Dra elektrodkablar och
aterledare nara varandra for att minimera slingans
omrade och darmed induktansen hos svetskretsen.

e Svetsa alltid i en riktning bort fran
aterledaranslutningen (jord).

Kabelinduktans och dess effekter pa

svetsning

For hog kabelinduktans forsamrar svetsprestandan.
Flera faktorer bidrar till totala kabelinduktansen, bland
annat kabeldimension och slingarea. Slingarean
definieras som avstandet mellan elektrod- och aterledare
och totala langden pa svetskabelkretsen. Langden pa
svetskabelkretsen definieras som den totala langden av
elektrodkabeln (A) + aterledare (B) + svetslangd (C).

Hall induktansen sa lag som méjligt genom att alltid
anvanda korrekta kabeldimensioner och férsok alltid dar
sa ar mojligt att dra elektrod- och aterledarna sa nara
intill varandra for att minska slingarean. Undvik att
anvanda for langa kablar och linda inte upp
Overskjutande kabel d& den viktigaste faktorn for
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kabelinduktans ar svetskabelkretslangden. Glidande
jordning bor évervagas for att halla
svetskabelkretslangden sa kort som mojligt vid langa
arbetsstycken.

Specifikationer for fjarrsensorkabel

Spanningsavkdnning oversikt
De basta bagegenskaperna uppstar nar Power Wave®
S700 CE har korrekta uppgifter om bagférhallanden.

Beroende pa processen kan induktans inom
elektrodkablar och aterledare paverka spanningen vid
svetsens dobbar och ha en dramatisk effekt pa
prestandan. For att motverka denna negativa effekt
anvands fjarrspanningssensorkablar for att forbattra
noggrannheten i informationen om bagspénningen som
skickas till styrkortet. Sensorledarsatser (K1811-XX)
finns tillgangliga for detta andamal.

Flera sensorledarkonfigurationer som kan anvandas
beroende pa tillampning. | extremt kansliga tillampningar
kan det vara nédvandigt att dra de kablar som innehaller
sensorledare ur vagen for elektrodkablar och
aterledarsvetskablar.

/T.VARNING
Om den automatiska sensorfunktionen ar inaktiverad
och fjarrspanningsavkanning ar aktiverad men
sensorkablar saknas eller ar felaktigt anslutna kan
extremt héga svetsutgangar intraffa.

Elektrodspanningsavkénning
Fjarr-ELEKTROD-sensorkabeln (67) ar inbyggd i
tradmatarens kontrollkabel och ar tillganglig i
tradddrivaren. Den bor alltid vara ansluten till
traddrivmatarplattan nar en trddmatare finns. Aktivering
eller inaktivering av elektrodspanningsavkanning ar
tillampningsspecifikt och konfigureras automatiskt via
programvara.

Allmanna riktlinjer for spanningsavkianningsledare
Sensorledare bor fastas sa nara svetsen som ar
praktiskt mojligt och borta fran svetsstrombanan nar det
ar mojligt. | extremt kénsliga tillampningar kan det vara
nddvandigt att dra de kablar som innehaller
sensorledare ur vagen for elektrodkablar och
aterledarsvetskablar.

Kraven for spanningsavkanningsledare baseras pa
svetsprocessen.

Att tanka pa vid spanningsavkanning

for flerbagssystem

Speciell forsiktighet maste iakttas nar mer an en

svetsbage svetsar pa samma arbetsstycke.

Flerbagstillampningar dikterar inte nédvandigtvis

anvandningen av fjarrarbetsspanningssensorer men de

rekommenderas starkt.

Om sensorledare INTE anvénds:

e Undvik vanliga strombanor. Strom fran intilliggande
bagar kan inducera spanningar i varandras
stromvagar och misstolkas av aggregaten och
resultera i baginterferens.

Svenska



Om sensorledare ANVANDS:

e Placera sensorledarna utanfor svetsstromvagarna.
Sarskilt galler detta stromvagar fran intilliggande
svetsbagar. Strom fran intilliggande bagar kan
inducera spanningar i varandras stromvagar och
misstolkas av aggregaten och resultera i
baginterferens.

e Koppla alla aterledare i ena dnden av svetsen och
alla spanningssensorledare i motsatt ande vid
langsgaende svetsning. Svetsa i riktning fran
aterledarna mot sensorledarna.

e Vid rundgéaende svetsning ska alla aterledare
kopplas pa ena sidan av svetsen och alla
sensorledare pa motsatt sida sa att de inte ligger i
stromvagen. (se figuren nedan).

vl

@ 0
s
] s
1. Svetsriktning.

2. Koppla alla sensorledare i slutet av svetsen.
3. Koppla alla aterledare i borjan av svetsen.

Styrkabelanslutningar

Allménna riktlinjer

Originalstyrkablar fran Lincoln ska alltid anvandas (om
inte annat anges). Lincoln-kablar ar specialutvecklade
for Power Wave®/Power Feed™-systemens
kommunikations- och effektkrav. De flesta ar utformade
for att anslutas ande mot ande for att enkelt kunna
forlangas. Generellt sett rekommenderas inte en
totallangd som 6verstiger 30.5m. Anvandning av kablar
som inte ar standard, sarskilt i Iangder storre an 25 fot
(7.5m), kan leda till kommunikationsproblem
(systembortfall), dalig motoracceleration (dalig bagstart),
och 1ag traddrivkraft (tradmatningsproblem). Anvand
alltid den kortaste mdjliga styrkabellangden och LINDA
INTE upp overflodig kabel.

Angaende kabelplacering kommer basta resultat
erhallas nar kontrollkablar dras separat fran
svetskablarna. Detta minimerar risken for storningar
mellan de héga strommar som flédar genom
svetskablarna och lagnivasignalerna i kontrollkablarna.
Dessa rekommendationer galler alla
kommunikationskablar, inklusive ArcLink®- och Ethernet-
anslutningar.

Svenska

Vanliga utrustningsanslutningar
Anslutningar mellan stromkallan och ArcLink®-
kompatibla tradmatare

K1543-xx fempoli%> ArcLink®-styrkabeI eller den kraftiga
K2683-xx ArcLink -kabeln ansluter stromkallan till
tradmataren. Styrkabeln bestar av tva stromkablar, ett
vridet par for digital for kommunikation och en kabel for
spanningsavkanning. Den fempoliga ArcLink®-
anslutningen pa Power Wave® S700 CE &r placerad pa
baksidan.

Styrkabeln ar anpassad och polariserad for att férhindra
felaktig anslutning. Basta resultat erhalls nar styrkabeln
dras separat fran svetskablarna, sarskilt i tilldmpningar
med stora avstand. Den rekommenderade kombinerade
langden pa natverket for ArcLink®-kontrollkabeln bér inte
Overstiga 200fot (61m).

Anslutning mellan stromkallan och valbar
DeviceNet-PLC (Programmable Logic Controller).
Det ar ibland mer praktiskt och kostnadseffektivt att
anvanda ett anpassat PLC-granssnitt for att kontrollera
ett system. Power Wave® S700 &r utrustad med en
fempolig DeviceNet-minibehallare for detta andamal.
Behallaren ar placerad pa baksidan av maskinen.
DeviceNet-kabeln ar anpassad och polariserad for att
forhindra felaktig anslutning.

Observera: DeviceNet-kabeln bor inte dras tillsammans
med svetskablar, traddrivstyrkablar eller ndgon annan
stromférande enhet som kan skapa ett fluktuerande
magnetfalt.

DeviceNet-kablar maste anskaffas lokalt av kunden. Se
“DeviceNet Cable Planning and Installation Manual”
(Allen Bradley publikation DN-6.7.2) for fler riktlinjer.

Anslutning mellan stromkalla och Ethernet-natverk
Power Wave® S700 CE &r utrustad med en RJ-45
Ethernet-anslutning som &r placerad pa baksidan av
maskinen. All extern Ethernet-utrustning (kablar,
switchar etc.), sasom de definieras i kopplingsscheman,
maste anskaffas av kunden. Det ar viktigt att alla
Ethernet-kablar som &r placerade utanfor antingen en
ledning eller inneslutning ar en cat 5e-kabel med solid
ledare och avrinning. Avrinningen boér vara jordad vid
kallan for éverforing. For basta resultat bor Ethernet-
kabeln inte dras tillsammans med svetskablar,
traddrivstyrkablar eller nagon annan stromférande enhet
som kan skapa ett fluktuerande magnetfélt. Se ISO/IEC
11801 for fler riktlinjer. Underlatenhet att folja dessa
rekommendationer kan leda till fel pa Ethernet-
anslutningen vid svetsning.

Anslutningar mellan stromkallor i
flerbagstillampningar

Power Wave® S700 CE 3r utrustad med en 1/O-
anslutning sa att tva strémkallor kan anvandas for en
Synchronized Tandem-tillampning. En Autodrive 19
Tandem-styrenhet kravs for tandemsvetsning.
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Uppstart

Nar strommen slas pa for Power Wave® S700 CE
kommer statuslamporna att blinka gront i upp till 60
sekunder. Detta ar normalt och indikerar att Power
Wave® S700 CE utfor ett sjalvtest och kartlagger
(identifierar) varje komponent i det lokala ArcLink-
systemet. Statuslamporna blinkar aven gront efter en
systematerstallning eller konfigurationséndring under
drift. Nar statuslamporna lyser stadigt gront ar systemet
redo fér normal drift.

Om statuslamporna inte blir stadigt grona bor du
konsultera felsékningssektionen i denna bruksanvisning
for ytterligare instruktioner.

Grafiska symboler som visas pa denna
maskin eller i denna manual

ETHERNET-ANSLUTNING

ARCLINK-ANSLUTNING

DEVICENET-ANSLUTNING

115V AC-UTTAG

SYNC TANDEM-ANSLUTNING

ANSLUTNING FOR
SENSORLEDARKABEL

GRAFISKA SYMBOLER SOM VISAS PA
DENNA MASKIN ELLER | DENNA MANUAL

INEFFEKT

©

I PA

AV

HOG TEMPERATUR

MASKINSTATUS

O
;
'1

KRETSBRYTARE

o 0
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TRADMATARE

POSITIV UTGANG

NEGATIV UTGANG

I
SPAQDELE | 3-FASVANDARE

D D INEFFEKT

KRV, TREFAS
LIKSTROM
KRETSBROTT
INSPANNING
UTSPANNING
INSTROM
UTSTROM
SKYDDSJORD

VARNING eller FORSIKTIGHET

EXPLOSION

FARLIG SPANNING

ELCHOCK

Produktbeskrivning

PRODUKTFAKTA

Power Wave® S700 CE &r en avancerad DC-inverterare
och ar klassad for 700 ampere, 44 volt vid en 100%
intermittens eller 900 ampere, 44 volt vid 60%
intermittens. Den drivs vid 380 V-415V, 440V-460V,
500V eller 575V 50 Hz eller 60 Hz, trefasstrom sa att
den kan anvandas 6ver hela varlden. Daremot kravs en
CE-filteruppgradering for CE-efterlevnad. Vaxling mellan
inspanningar gors enkelt med hjalp av en
ateranslutningspanel. Strémkallan ar utformad med ett
robust holje som ar IP23-klassat for bade inomhus- och
utomhusbruk. Transport och lyft av Power Wave® S700
gors latt genom en lyftégla och integrerade gaffelspar i
maskinens botten. Ett dubbelt 10A, 115V-uttag ar
placerat pa holjets baksida for hjéalpstrom.
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Power Wave® S700 CE &r utformad for kompatibilitet
med det nuvarande sortimentet med ArcLink-kompatibla
tradmatare och tillbehér, till exempel tradmatare i Power
Feed-serien via en anslutning genom en cirkelformad
fempolig kontakt pa holjets baksida. Inga andra
tradmatare kan anvandas, inte heller andra Lincoln-
tradmatare. Maskinen levereras utrustad med ett
Ethernet-uttag som ar anvandbart for
programvaruuppdateringar och atkomst till
programverktyg for Power Wave® som Checkpoint och
Production Monitoring. Den levereras dessutom med en
DeviceNet CAN-anslutning for PLC-granssnitt.

Alla maskiner ar férprogrammerade i fabrik med flera
svetsprocedurer, vanligtvis bland annat GMAW, GMAW-
P, FCAW, SMAW, CAC och GTAW fér en mangd
material, till exempel konstruktionsstal, rostfritt stal,
rortrad och aluminium. Alla svetsprogram och -
procedurer konfigureras genom programvara for Power
Waves® som &r tillganglig via (http://powerwavesoft-
ware.com/). Med ratt konfiguration ar Fanuc-robotar
utrustade med RJ-3 eller RJ-3iB-styrprogram som
kommunicerar direkt med Power Wave® via ArcLink eller
DeviceNet. For tandemrobotsvetsning levereras Power
Wave® $700 som standard med en sexpolig
synkroniseringskontakt. Nar den ansluts till ratt tillbehor
gor detta att fler tandemsvetslagen lases upp.

Med ratt konfiguration ar Fanuc-robotar utrustade med
RJ-3 eller RJ-3iB-styrprogram som kommunicerar direkt
med Power Wave® via ArcLink eller DeviceNet. Korrekt
konfiguration och alternativ gér att utrustning som
programmerbara styrenheter (PLC) eller datorer kan
kommunicera med Power Wave® genom ett DeviceNet,
ArcLink eller Ethernet-granssnitt. | vissa fall kan
granssnittssatser kravas for analog kontroll.

Rekommenderade processer och

utrustnin@g
Power Wave™ S700 CE rekommenderas for
halvautomatisk svetsning och robotsvetsning och kan
anvandas for tandemsvetsning med extra tillbehor.
Power Wave® S700 CE kan konfigureras pa ett antal
satt, varav vissa kraver extra utrustning eller
svetsprogram.

Rekommenderad utrustning

Power Wave® S700 CE ar utformad for att vara
kompatibel med det nuvarande utbudet av Power Feed®-
tradmatare for halvautomatisk svetsning. Power Wave®
S700 ar dessutom utformad for robottillampningar och
kan kommunicera med Fanuc RJ-3 eller RJ-3iB-
styrenheter via ArcLink®.

Rekommenderade processer

Power Wave® S700 CE &r en flerprocesstromkalla av
invertertyp som kan reglera strém, spanning och
svetsbagens effekt. Power Wave® S700 har ett
utgangsintervall pa 10 till 900 ampere och stodjer ett
antal standardprocesser, inklusive synergisk GMAW,
GMAW-P, FCAW-G, FCAW-S, SMAW och GTAW i flera
material, och sarskilt stal, aluminium och rostfritt stal.

Processbegrénsningar
Power Wave™ S700 CE ar endast lamplig for de
processer som anges hari.

Anviand inte Power Wave® S700 CE for att tina ror.
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Begransningar i utrustningen
Temperaturomradet ligger mellan -10° C och + 40° C.

Endast ArcLink-kompatibla tradmatare och tillbehor kan
anvandas med Power Wave® S700. Andra tradmatare,
inklusive andra Lincoln-trdédmatare, ar inte kompatibla
med denna stromkalla. Se avsnittet Intermittens.

Designfunktioner
e  Severe Duty-design for utomhustillampningar (IP23-
klassning).

e iARC™ Digital Control — 90 ganger snabbare an
den féregaende generationen, vilket ger en lyhord
bage.

e Design for atkomst med gaffeltruck i basen for enkel
installation och forflyttning.

o Effektomrade: 15-900 ampere

e Koaxial transformatorteknologi — ger palitlig
hdghastighetsdrift.

e Passiv stromfaktorkorrigering — ger tillforlitligt 95%
stromfaktor for lagre installationskostnader.

e  88% verkningsgrad — minskar elkostnaderna.

e  SOmlds integrering med Ethernet, DeviceNet och
ArcLink.

e  Kretsbrytarskyddad hjalpstrom pa 10 ampere, 115V.

e FLAKT (flakt efter behov). Kylflakt ar aktiv nar
utgangen ar aktiverad och i fem minuter efter att
bagen har slackts.

e  Termiskt skydd av termostater med termisk LED-
indikator.

¢ Inbyggd natspanningskompensation haller utgangen
konstant for fluktuationer i ingangsspanningen pa
over £10%.

o  Elektroniskt dverstromskydd.

e Overspanningskydd for ingang.

e Utnyttjar digital signalbearbetning och
mikroprocessorkontroll.

e  Enkel palitlig inspanningsoévergang.

e  Uppfyller standarderna IEC 60974-1 och GB15579-
1995.

e Ethernet-anslutning via RJ-45-kontakt.

e Inbyggda kretskort for 6kad robusthet/palitlighet.

e ArcLink®, Ethernet och DeviceNet™-
kommunikation — Erbjuder fjarrprocessévervakning,
styrning och felsdkning.

e  True Energy™ — Mater, beraknar och visar direkt
energin i svetsen for kritiska
strackenergiberakningar.

e  Production Monitoring™ 2.2 — Spara utrustningens
anvandning, lagra svetsdata och konfigurera
granser for att underlatta svetseffektivitetsanalys.
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Frontkontroller
1. STROMBRYTARE: Kontrollerar ingangsstrémmen
till Power Wave® S700 CE.

2. STATUSLAMPA - En lampa i tva farger som
indikerar systemets tillstdnd. Normal drift ar ett fast
gront ljus. Feltillstand beskriv i avsnittet Felsokning i
denna bruksanvisning.

OBS: Statuslampan pa Power Wave® S700 CE
kommer att blinika gront i upp till 60 sekunder nar
maskinen slas pa. Detta ar normalt eftersom
maskinen utfor ett sjalvtest vid start.

3. VARMELAMPA - En gul lampa som tinds nér en
situation med fér hog temperatur intraffar. Utgang
inaktiveras till maskinen svalnar. Nar den kyls ner slacks
lampan och utgangen aktiveras.

4. ATKOMSTPANEL - Denna panel ger atkomst till
styrkortsfacket.

5. POSITIVA UTGANGSDUBBAR

6. NEGATIVA UTGANGSDUBBAR

7. ANVANDARGRANSSNITT - Valbar sats anvands
for att stalla in svetsparametrarna i punkt- och TIG -

lagen utan en tradmatare. Visar dessutom
bagspanning och -strém vid svetsning i alla lagen.

Frontkontroller

Svenska
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Kontroller pa baksidan

1.

2,

115V/10A RESERVSTROMSUTTAG.

10 AMPERE KRETSBRYTARE (CB1) — Skyddar
stromforsorjningen pa 40 V till tradmataren.

10 AMPERE KRETSBRYTARE (CB2) — Skyddar
reservstromsuttaget pa 115V AC.

ETHERNET-UTTAG (RJ-45) — Tillhandahéller
Ethernet-kommunikation till fjarrutrustning.

UTTAG TILL SENSORLEDARKABEL
(FYRPOLIG) — Anslutningspunkt for 21-kabeln.

SYNC-TANDEMUTTAG - Anvands for att koppla
ihop maskiner for tandemrobotsvetsning.

ARCLINK (FEMPOLIG) - Ger strém och
kommunikation till styrenheten.

DEVICENET-UTTAG - Ger DeviceNet-
kommunikation till fiarrutrustning.

e o

7777

a7

Kontroller pa baksidan
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Vanliga svetsprocedurer

/T VARNING
SVETSA: Funktionsdugligheten hos en produkt eller
struktur som anvander svetsprogrammen ar och maste
vara byggarens/anvandarens eget ansvar. Manga
variabler utdver The Lincoln Electric Company paverkar

de resultat som uppnas vid tillampningen av dessa
program. Dessa variabler innefattar, men ar inte
begransade till, svetsprocedur, plattkemi och -

temperatur, svetskonstruktion, tillverkningsmetoder och
servicebehov. Det tillgangliga utbudet av svetsprogram
kanske inte passar for alla tillampningar och
byggaren/anvandaren &r och maste vara ensam
ansvarig for val av svetsprogram.

Vilka steg som kravs for att anvanda Power Wave®
varierar beroende pa svetssystemets
anvandargranssnitt. Flexibiliteten i Power Wave® gor att
anvandaren kan skraddarsy driften for basta prestanda.

Hitta det program i svetsprogramvaran som bast
Overensstammer med 6nskad svetsprocess.
Standardprogramvaran som levereras med Power
Waves bestar av en lang rad vanliga processer och
uppfyller de flesta behoven. Kontakta din lokala Lincoln
Electric-aterforsaljare om ett speciellt svetsprogram
onskas.

For att kunna utféra en svetsning maste Power Wave®
S700 veta de 6nskade svetsparametrarna. Waveform
Control Technology ™ tillater full anpassning av slag,
ansats, krater och andra parametrar for exakt prestanda.

Definition av svetslagen

Icke-synergiska svetsldagen

o Etticke-synergiskt svetslage kraver att alla
svetsprocessvariabler konfigureras av operatoren.

Synergiska svetslagen

o Ett synergiskt svetslage gor att svetsen kan
kontrolleras genom en enkel rattkontroll. Maskinen
kommer att valja korrekt spanning och ampere
baserat pa den tradmatningshastighet (WFS) som
har angetts av operatéren.

Grundlaggande svetskontroller

Svetslage

Genom att vélja ett svetslage bestams uteffekten for
stromkallan i Power Wave. Svetslagen ar utvecklade
med ett speciellt elektrodmaterial, en speciell
elektrodstorlek och skyddsgas. Se referensguiden for
svetslagen som levereras med maskinen eller besok
www.powerwavesoftware.com for en mer fullstandig
beskrivning av de svetslagen som ar inprogrammerade i
Power Wave S700 CE pa fabriken.

Tradmatningshastighet (WFS)

| synergiska svetslagen (synergisk CV, GMAW-P) ar
WFS den dominerande kontrollparametern. Anvandaren
justerar WFS beroende pa faktorer som tradstorlek,
penetrationskrav, varmeeffekt etc. Power Wave S700
CE anvander sedan WFS-installningen for att justera
spanningen och strémmen beroende pa installningarna i
Power Wave. Vid icke-synergiska lagen beter sig WFS-
kontrollen som en konventionell stromkalla dar WFS och
spanning ar sjalvstandiga justeringar. Darfor maste
operatorer justera spanningen for att kompensera for
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eventuella andringar som gors av WFS for att
uppratthalla korrekta bagfoérhallanden.

Ampere
| konstanta stromlagen justerar den har kontrollen
svetsstromstyrka.

Volt
| konstanta spanningslagen justerar den har kontrollen
svetsspanning.

Kant

| pulssynergiska svetslagen justerar kantinstallningarna
baglangden. Kanten kan justeras mellan 0.50 och 1.50.
1.00 &r den nominella installningen och ar en bra
utgangspunkt for de flesta forhallandena.

UltimArc™ Control

UltimArc™ Control gor att operatéren kan andra
svetsegenskaperna. UltimArc™ Control kan justeras
mellan —10.0 och +10.0 med en nominell installning pa
0.00.

SMAW (punkt)-svetsning

Installningarna for svetsstrom och bagkraft kan justeras
genom tradmataren Power Feed Arclink, Power Feed
25M.

Alternativt kan ett Punkt/TIG-anvandargranssnitt
installeras i stromkallan for att styra dessa installningar
lokalt.

I en SMAW (PUNKT-l&ge) kan bagkraft justeras. Den
kan stéllas in pa det lagre intervallet for en mjuk och
mindre genomtrdngande bagegenskap (negativa
numeriska varden) eller till det hogre intervallet (positiva
numeriska varden) for en klar och mer genomtrangande
bage. Normalt sett krévs en bage med hogre effekt for
att uppratthalla bagstabilitet vid svetsning med
elektroder av cellulosatyp (E6010, E7010, E6011).
Detta brukar anges nar elektroden fastnar pa
arbetsstycket eller nar bagen blir instabil vid manipulativ
teknik. For elektroder av hydrogentyp (E7018, E8018,
E9018 etc.) ar en mjukare bage vanligtvis 6nskvard och
en bagkontroll av Iagre niva ar lamplig for dessa
elektrodtyper. Oavsett vad kan den energiniva som
levereras till bagen bade 6kas och minskas.

GTAW (TIG)-SVETSNING

Svetsstrommen kan stéllas in via en Power Feed Arclink.
Alternativt kan ett Punkt/TIG-anvandargranssnitt (K3362-
1) installeras i stromkallan for att styra dessa
installningar lokalt.

TIG-lagets funktioner kan styras kontinuerligt fran 5 till
350A med hjalp av en valbar fot-Amptrol (K870).

Power Wave® S700 CE kan kéras i antingen ett Touch
Start TIG-lage eller Scratch Start TIG-lage.

SVETSNING MED KONSTANT
SPANNING

Synergisk konstant spanning

For varje tradmatningshastighet forprogrammeras en
motsvarande spanning i maskinen genom speciell
programvara i fabriken. Den nominella
férprogrammerade spanningen ar den basta
medelspanningen for varje given tradmatningshastighet
men kan justeras efter dnskemal.
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Nar tradmatnlngshastlgheten andras justerar POWER
WAVE® automatiskt spanningsnivan for att uppratthalla
liknande bagegenskaper genom hela WFS-intervallet.

Icke-synergisk konstant spanning

Vid icke-synergiska lagen beter sig WFS-kontrollen som
en konventionell stromkalla med konstant spanning dar
WFS och spanning ar sjalvstandiga justeringar. Darfor
maste operatorer justera spanningen for att kompensera
for eventuella andringar som gors av WFS for att
uppratthalla korrekta bagforhallanden.

Alla lagen med konstant spanning

"Pinch" justerar den tydliga induktansen hos vagformen.
"Pinch"-funktionen &r omvant proportionell mot
induktansen. Darfor leder en 6kning av Pinch-kontrollen
som overstiger 0.0 i en skarpare bage (storre skur) med
en minskning av Pinch-kontrollen till mindre &n 0.0 ger
en mjukare bade (mindre skur).

Pulssvetsning

Pulssvetsprocedurer faststalls genom att styra en total
"baglangd"-variabel. Vid pulssvetsning beror
bagspanningen i hég grad pa vagformen.
Toppstrommen, den tillbakagaende bottenstrémmen,
stigtid, falltid och pulsfrekvens paverkar alla spanningen.
Den exakta spanningen for en given
tradmatningshastighet kan endast beraknas nar alla de
pulserade vagformsparametrarna ar kdnda. Med hjalp
av en forinstalld spanning blir det opraktiskt och istallet
stalls baglangden in genom att justera "kanten".

Kanten justerar baglangden och har ett intervall pa
mellan 0.50 och 1.50 med ett nominellt varde pa 1.00.
Kantvarden pa mer &n 1.00 6kar baglanden medan
varden pa under 1.00 minskar baglangden. (Se figuren
nedan)

1 2

1. Kant 0.50: Kort baglangd.
2. Kant 1.00: Medellang baglangd.
3. Kant 1.50: Lang baglangd.

De flesta pulssvetsprogrammen ar synergiska. Nar
tradmatningshastigheten justeras kommer POWER
WAVE® S700CE automatiskt att rékna om
vagformsparametrarna for att uppratthalla liknande
bagegenskaper.

POWER WAVE®

S700 CE anvander "adaptiv styrning" for att
kompensera for forandringar i den elektriska
utstickningen vid svetsning (elektrisk utstickning ar
avstandet mellan kontaktspetsen och arbetsstycket).
Véagformerna i Power Wave® S700 CE ar optimerade for

en 19mm utstickning. Det adaptiva beteendet stodjer en

rad utstickningar mellan 13 och 32mm. Vid mycket laga
eller héga tradmatningshastigheter kan det adaptiva
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intervallet vara mindre pa grund av att de fysiska
begransningarna i svetsprocessen har uppnatts.

UltimArc™ Control justerar bagens fokus eller form.
UltimArc™ Control kan justeras mellan —10.0 och +10.0
med en nominell installning pa 0.00. En 6kning av
UltimArc™ Control 6kar pulsfrekvensen och
bakgrundsstrommen samtidigt som toppstrommen
minskas. Detta resulterar i en tat, hard bage for
hdghastighetssvetsnig i metallplat. En minskning av
UltimArc™ Control minskar pulsfrekvensen och
bakgrundsstrommen samtidigt som toppstrommen okas.
Detta resulterar i en mjuk bage som ar bra for svetsning
ur position. (Se figuren nedan)

-

1. UltimArc™ Control -10.0
2. UltimArc™ Control AV
3. UltimArc™ Control +10.0

JUDUL

Underhall

/7" VARNING
For allt underhall eller reparationer rekommenderas att
ni kontaktar narmaste serviceverkstad eller Lincoln
Electric. Underhall eller reparationer som utférs av
obehdriga serviceverkstader eller obehérig personal
kommer att ogiltigférklara garantin fran tillverkaren.

Underhallsfrekevensen kan variera beroende pa
arbetsmiljo. All markbar skada bor rapporteras
omedelbart.

¢ Kontrollera kablarnas och anslutningarnas integritet.
Ersatt vid behov.

e Hall maskinen ren. Anvand en mjuk, torr trasa for
att rengora ytterhdljet, sarskilt gallret vid luftflodets
inlopp/utlopp.

/T.VARNING
Oppna inte maskinen och fér inte in nagonting i dess
Oppningar. Stromtillférseln maste kopplas fran maskinen
innan underhall och service. Utfor lampliga tester efter
varje reparation for att garantera sakerheten.
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WEEE

07/06
Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!
S Ei 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
g tjdnat ut sorteras separat och Iamnas till en miljgodkand atervinningsstation. Som &gare till utrustningen,
" e  bOr du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.
Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!
Reservdelar
12/05

Instruktion for reservdelslistan
e Anvand inte denna lista for en maskin vars Code No inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electrics

serviceavdelning for Code No som inte finns i listan.
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 &ndring 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.

Elektriskt Kopplingsschema

Se reservdelslistan som levereras med maskinen.

Foreslagna Tillbehor

Artikelnummer Beskrivning
K2444-1 CE/C-Tick filtersats
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